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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Betrieb einer Luftspinnmaschine, wobei die Luft-
spinnmaschine wenigstens eine Spinnstelle mit einer
Spinndise zur Herstellung eines Garns aufweist, wobei
der Spinndiise wahrend des Betriebs der Spinnstelle ein
Faserverband Uber einen Einlass zugefuhrt wird, wobei
der Faserverband innerhalb einer Wirbelkammer der
Spinndiise mit Hilfe einer Wirbelluftstromung eine Dre-
hung erhalt, so dass aus dem Faserverband ein Garn
gebildet wird, das die Spinndise schlief3lich iber einen
Auslass verlasst, und wobei der Spinnstelle wahrend des
Betriebs der Luftspinnmaschine mit Hilfe einer Additiv-
versorgung zumindest zeitweise ein Additiv zugefiihrt
und auf den Faserverband und/oder das Garn oder auf
Teile der Spinndiise aufgebracht wird.

[0002] Dartiber hinaus wird eine Luftspinnmaschine
vorgeschlagen, die zumindest eine Spinnstelle mit einer
Spinndise zur Herstellung eines Garns aus einem der
Spinndise zugefiihrten Faserverband aufweist, wobei
die Spinndise einen Einlass flir den Faserverband, eine
innenliegende Wirbelkammer, ein in die Wirbelkammer
ragendes Garnbildungselement sowie einen Auslass fir
das im Inneren der Wirbelkammer mit Hilfe einer Wirbel-
luftstrdmung erzeugte Garn aufweist, und wobei der
Spinnstelle eine Additivversorgung zugeordnet ist, mit
deren Hilfe der Spinnstelle wahrend des Betriebs der
Spinnstelle zumindest zeitweise ein Additiv zugefiihrt
und auf den Faserverband und/oder das Garn oder auf
Teile der Spinndiise aufgebracht werden kann.

[0003] Luftspinnmaschinen mit entsprechenden
Spinnstellen sind im Stand der Technik bekannt und die-
nen der Herstellung eines Garns aus einem langlichen
Faserverband. Die dufReren Fasern des Faserverbands
werden hierbei mit Hilfe einer durch die Luftdiisen inner-
halb der Wirbelkammer erzeugten Wirbelluftstrémung im
Bereich einer Einlassmindung des Garnbildungsele-
ments um die innenliegenden Kernfasern gewunden und
bilden schlieRlich die fiir die gewlinschte Festigkeit des
Garns ausschlaggebenden Umwindefasern. Hierdurch
entsteht ein Garn mit einer echten Drehung, welches
schlieB3lich Gber einen Abzugskanal aus der Wirbelkam-
mer abgeflihrt und z. B. auf eine Hiilse aufgewickelt wer-
den kann.

[0004] Generell istim Sinne der Erfindung unter dem
Begriff Garn also ein Faserverband zu verstehen, bei
dem zumindest ein Teil der Fasern um einen innenlie-
genden Kern gewunden sind. Umfasst ist somit ein Garn
im herkdmmlichen Sinne, das beispielsweise mit Hilfe
einer Webmaschine zu einem Stoff verarbeitet werden
kann. Ebenso betrifft die Erfindung jedoch auch Luft-
spinnmaschinen, 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 transportie-
ren, noch immer verzugsfahig ist. Das Vorgarn kann also
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mit Hilfe einer Verzugseinrichtung, z. B. dem Streckwerk,
einer das Vorgarn verarbeitenden Textilmaschine, bei-
spielsweise einer Ringspinnmaschine, verzogen wer-
den, bevor es endgiiltig versponnen wird.

[0005] Beider Herstellung eines Garnes aus Chemie-
fasern, beispielsweise Polyester, oder Gemischen aus
Natur- und Chemiefasern entstehen Ablagerungen auf
der Oberflache des Garnbildungselements. Die Herstel-
lung von Chemiefasern umfasst eine sogenannte Pra-
paration der Endlosfasern wahrend des Herstellungspro-
zesses. Dabei wird auf die Endlosfasern ein Praparati-
onsmittel, meist Ole mit verschiedenartigen Zusatzen,
aufgebracht, welches eine Behandlung, wie beispiels-
weise Strecken der Endlosfasern bei hohen Geschwin-
digkeiten, ermdglicht. Diese Praparationsmittel bleiben
teilweise an den Chemiefasern auch in der weiteren Be-
handlung haften und fiihren in der Luftspinnmaschine zu
Verunreinigungen. Die der Luftspinnmaschine in Form
eines Faserverbands 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 Faserverbands vor dem Eintritt in die
Spinndise.

[0006] Im Eintrittsbereich der Spinndiise ist in der Re-
gel ein Faserfiihrungselement angeordnet, iber welches
der Faserverband in die Spinndiise und schlieBlich in
den Bereich des Garnbildungselements geflihrt wird. Als
Garnbildungselemente werden mehrheitlich Spindeln
mit einem innenliegenden Abzugskanal verwendet. An
der Spitze des Garnbildungselements wird durch die Ge-
hausewandung der Spinndiise Druckluft derart einge-
bracht, dass sich die genannte rotierende Wirbelluftstro-
mung ergibt. Dies fiihrt dazu, dass aus dem das Faser-
fuhrungselement verlassenden Faserverband einzelne
aulenliegende Fasern abgetrennt und ber die Spitze
des Garnbildungselements umgeschlagen werden. Im
weiteren Verlauf rotieren diese herausgel0sten Fasern
auf der Oberflaiche des Garnbildungselements. In der
Folge werden durch die Vorwartsbewegung der innen-
liegenden Kernfasern des Faserverbands die rotieren-
den 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 beschéadigte
Fasern hervorgerufen werden. Ablagerungen kdénnen
aus denselben Grinden auch auf der Oberflache des
Spinndiseninnenraums oder des Faserflihrungsele-
ments entstehen. Diese Anhaftungen fiilhren zu einer
Verschlechterung der Oberflachenbeschaffenheit des
Garnbildungselements und verursachen eine Ver-
schlechterung der hergestellten Garnqualitat. Eine regel-
mafige Reinigung der betroffenen Oberflachen ist daher
notwendig, um eine gleichbleibende Qualitat der gespon-
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nenen Garne aufrechterhalten zu kdnnen.

[0007] Die Reinigung der Oberflachen des Garnbil-
dungselements, des Spinndiseninnenraums und des
Faserfliihrungselements kann manuell durch einen peri-
odischen Ausbau des Garnbildungselements erfolgen,
was jedoch zu einem nicht unerheblichen Wartungsauf-
wand, verbunden mit einem entsprechenden Betriebs-
ausfall, fuhrt.

[0008] Die EP 2450 478 offenbart hingegen eine Vor-
richtung, welche es erlaubt, eine automatische Reini-
gung ohne Stillsetzen der Maschine auszufiihren. Zu die-
sem Zweck wird der fiir die Bildung der Wirbelluftstro-
mung innerhalb der Spinndiise verwendeten Druckluft
ein Additiv beigemischt. Das Additiv wird durch die
Druckluft an das Garnbildungselement gefiihrt und be-
wirkt eine Reinigung der Oberflache des Garnbildungs-
elements. Eine vergleichbare Losung ist auch in der EP
2 573 256 A2 beschrieben.

[0009] Dariber hinaus ist es moglich, Additiv auf den
Faserverband, Teile der Spinndiise oder das hieraus her-
gestellte Garn aufzubringen, um die Eigenschaften des
daraus hergestellten Garns, beispielsweise im Hinblick
aufdessen Haarigkeit, zu verbessern. Fernerlassen sich
bei einer entsprechenden Additivzugabe héhere Produk-
tionsgeschwindigkeiten fahren, so dass die Maschine
auch wirtschaftlicher produzieren und Energie einge-
spart werden kann.

[0010] Aufgabe dervorliegenden Erfindung ist es nun,
die aus dem Stand der Technik bekannte Additivzugabe
weiterzubilden und eine entsprechende Luftspinnma-
schine vorzuschlagen, mit deren Hilfe die Weiterbildung
verwirklicht werden kann.

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

[0012] Erfindungsgemal zeichnet sich das Verfahren
zum Betrieb einer Luftspinnmaschine dadurch aus, dass
das den Auslass der Spinndiise verlassende Garn mit
Hilfe einer Sensorik hinsichtlich wenigstens einer physi-
kalischen KenngréRe tberwacht wird, wobei auf Basis
zumindest eines von der Sensorik gelieferten und mitder
genannten Kenngréf3e korrelierenden Messwerts ermit-
telt wird, ob und/oder wie viel Additiv auf den Faserver-
band oder das hieraus hergestellte und die Sensorik pas-
sierende Garn aufgebracht wurde.

[0013] Generell kann die erfindungsgemafie Uberwa-
chung wahrend eines Normalbetriebs erfolgen, wahrend
dessen die Spinndlse Garn produziert und die Additiv-
zugabe zur Verbesserung der Garneigenschaften dient.
Zusatzlich oder alternativ ist es ebenso moglich, die Ad-
ditivzugabe wahrend eines Reinigungsbetriebs der
Spinnstelle zu Gberwachen, wahrenddessen das Additiv
dem Zweck der oben beschriebenen Reinigung dient.
[0014] Wahrend die im Stand der Technik erfolgte Ad-
ditivzugabe lediglich mengenmafig dosiert wurde, ist es
mit der vorliegenden Erfindung nun méglich, die Additiv-
zugabe qualitativ und/oder quantitativ zu tGberwachen
und den Volumen- bzw. Massenstrom des zugegebenen
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Additivs bei Abweichung von entsprechenden Sollwerten
noch wahrend der Additivzugabe zu verandern. Im Ub-
rigen kann die Additivzugabe im Bereich des Einlasses
der Spinndulse oder auch innerhalb derselben erfolgen.
[0015] Die genannte Uberwachung erfolgt nun nicht
durch Messung des Additivvolumen- oder Massen-
stroms innerhalb einer das Additiv zur Spinnduse liefern-
den Additivleitung. Vielmehr schlagt die Erfindung eine
indirekte Uberwachung vor, bei der die Additivzugabe
anhand von Veranderungen eines oder mehrerer aus-
gewahlter KenngréRen des Garns erkannt und/oder
quantitativ bestimmt wird. Bei den KenngréRen kann es
sich prinzipiell um samtliche physikalisch messbare Ei-
genschaften des Garns handeln, die sich durch die Zu-
gabe des Additivs qualitativ oder quantitativ andern. Bei-
spielsweise ware es moglich, die sogenannte Haarigkeit
des Garns zu Uberwachen. Diese ist ein MaR fiir die vom
Garnkorper abstehenden Faserenden oder Faserschlei-
fen, wobei eine Additivzugabe prinzipiell eine Verringe-
rung der Haarigkeit mit sich bringt, da die nach aulen
wegstehenden Faserbestandteile durch das Additiv an
den Garnkoérper angelegt werden. Ebenso verandert sich
die langenbezogene Masse (= Masse des durch das Fa-
sermaterial gebildeten Garnkdpers plus Masse des zu-
gegebenen Additivs) und eventuell auch die Dicke des
Garns bei einer Additivzugabe, wobei auch diese Kenn-
gréRen mit Hilfe einer entsprechenden Sensorik Uber-
wachbar sind. Selbstverstandlich kdnnen auch andere
KenngréfRen, wie beispielsweise Masse- und/oder Di-
ckenschwankungen, Lichtreflektionsvermdgen, Lichtab-
sorptionsvermdgen, GleichmaRigkeit der Garnstruktur,
usw. Uberwacht werden, wobei samtliche physikalischen
KenngréRen Berlicksichtigung finden kénnen, die durch
die Additivzugabe beeinflusst werden.

[0016] Injedem Fall erlaubt die Uberwachung der ent-
sprechenden KenngréRen eine Aussage dariiber, ob und
gegebenenfalls wie viel Additiv wahrend des Normal-
und/oder Reinigungsbetriebs zugegeben wird. Als Addi-
tiv kénnen im Ubrigen fliissige oder auch feste Substan-
zen (bzw. Mischungen derselben) zum Einsatz kommen,
wobei Wasser oder eine wassrige Losung bevorzugt
wird.

[0017] Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Herstel-
lung des Garns mit Hilfe einer Steuereinheit unterbro-
chen wird, wenn die mit Hilfe der Sensorik erkannte Ad-
ditivzufuhr in definierter Weise qualitativ und/oder quan-
titativ von entsprechenden Sollwerten abweicht. Hier-
durch wird verhindert, dass wahrend eines Normalbe-
triebs, wahrenddessen eigentlich eine Additivzugabe
stattfinden soll, ein Garn produziert wird, auf dessen Fa-
sern aufgrund eines Mangels der Additivabgabe zu we-
nig oder gar kein Additiv aufgebracht wurde. Gleiches
gilt fr den Reinigungsbetrieb. Auch hier kénnte eine Un-
terbrechung der Garnherstellung oder eine Wiederho-
lung einer Reinigungssequenz erfolgen, falls die von der
Sensorik Ubermittelten Messwerte auf3erhalb definierter
Grenzwerte liegen.

[0018] Insbesondere ist es vorteilhaft, wenn die Sen-
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sorik einen optischen Sensor umfasst, mit dessen Hilfe
das Garn Uberwachtwird, wobeiaufBasis der Messwerte
des optischen Sensors eine qualitative Uberwachung der
Additivzufuhr erfolgt. Beispielsweise ware es denkbar,
mit Hilfe des optischen Sensors die oben genannte Haa-
rigkeit des Garns zu tiberwachen, wobei hierfir z. B. die
garnlangenbezogene Anzahl der freien, nach auen ab-
stehenden Faserenden, deren individuelle oder gemit-
telte Lange oder auch die Veranderung der genannten
GroRen bericksichtigt werden kdnnten. Ebenso ist es
mit Hilfe optischer Sensoren méglich, die Lichtabsorption
oder -reflektion oder auch die GréRe des Schattens des
Garns bei entsprechender Beleuchtung zu tiberwachen,
die sich durch die Zugabe eines Additivs &ndern kann.
Ferner sind die Dicke des Garns oder sonstige geomet-
rische Eigenschaften desselben erfassbar, die optisch
erkannt werden kénnen und deren Betrage von der Ad-
ditivzugabe abhangen.

[0019] Des Weiteren ist es vorteilhaft, wenn die Sen-
sorik einen kapazitiven Sensor umfasst, mit dessen Hilfe
das Garn hinsichtlich seiner Masse iberwacht wird, wo-
bei auf Basis der Messwerte des kapazitiven Sensors
eine quantitative Uberwachung der Additivzufuhr erfolgt.
Da sich die Masse des die Sensorik passierenden Garns
aus der Masse des aus dem Fasermaterial des Faser-
verbands bestehenden Garnkérpers und dem aufge-
brachten Additiv zusammensetzt, ist es mit Hilfe des ka-
pazitiven Sensors moglich, bei ansonsten gleichbleiben-
den Spinnbedingungen eine Additivzugabe qualitativ
aber insbesondere auch quantitativ zu Gberwachen. Die
Uberwachung erlaubt somit nicht nur eine Aussage da-
hingehend, ob Additiv zugegeben wurde, sondern auch
wie viel.

[0020] Prinzipiell sei an dieser Stelle darauf hingewie-
sen, dass die Sensorik selbstverstandlich weitere oder
alternative Sensoren umfassen kann, mit deren Hilfe sich
einzelne physikalische Eigenschaften des Garns Uber-
wachen lassen. Beispielsweise ware es moglich, meh-
rere Sensoren vorzusehen, die unterschiedliche opti-
sche Eigenschaften des Garns erfassen. Dartiber hinaus
kénnten auch mehrere kapazitive Sensoren vorhanden
sein, um mehrere Eigenschaften des Garns, die sich ka-
pazitiv messen lassen, zu iberwachen. Moglich ist es
auch, mehrere Kanéle jeweils eines Sensors abzufragen
und separat mit Hilfe der Steuereinheit auszuwerten. So
ware es denkbar, einen Kanal des kapazitiven Sensors
zu nutzen, um die ermittelten Messwerte auf einem Dis-
play grafisch darzustellen, wahrend ein anderer Kanal
direkt mit einer Steuereinheit verbunden ist, die auch die
einzelnen Funktionen der entsprechenden Spinnstelle
Uberwacht bzw. steuert. SchlieRlich kdnnten einzelne
Sensoren bzw. Kanale entsprechender Sensoren der
Uberwachung der Additivzugabe dienen, wahrend ande-
re Sensoren bzw. Kanale die Uberwachung des Garns
hinsichtlich unerwiinschter Garnfehler (kurze oder lange
Dick- oder Diinnstellen, etc.) ermdglichen. Generell ware
es schlieBlich mdglich, mehrere Sensoren an unter-
schiedlicher Stelle zu platzieren, wobei es bevorzugt ist,
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samtliche Sensoren der erfindungsgemafen Sensorik
als eine bauliche Einheit zusammenzufassen, die sich
im Garnlauf zwischen dem Auslass der Spinndiise und
einer in Transportrichtung des Garns nachgeordneten
Spulvorrichtung befindet. Es ist daher durchaus vorstell-
bar, dass ein sogenannter Garnreiniger die Funktion der
Sensorik Ubernimmt, der aus dem Stand der Technik be-
kannt ist und er der bisher ausschlieflich die Funktion
der Detektion von Garnfehlern Gbernimmt.

[0021] Des Weiterenistesauliert vorteilhaft, wenndas
Additiv pulsartig zugeflhrt wird, wobei die quantitative
Uberwachung der Additivzufuhr durch Auswertung der
vom kapazitiven Sensor erkannten kurzzeitigen Masse-
schwankungen des Garns erfolgt. Beispielsweise ware
es denkbar, dass die fir die Additivzugabe auf den Fa-
serverband oder das Garn zustandige Additivabgabe
oder ein die Additivabgabe mit einem Additivspeicher
verbindende Additivversorgungsleitung eine Dosierein-
heit aufweist, die mehrmals pro Sekunde 6ffnet und wie-
der schlieRt. Das Additiv wird in diesem Fall nicht als
gleichmaRiger Additivstrom, sondern vielmehr in Form
einer Vielzahl von Einzeldosen auf den Faserverband
oder das Garn aufgebracht. Hierdurch entsteht eine Viel-
zahl von winzigen Masseschwankungen des Garns, die
mit Hilfe eines kapazitiven Sensors erkannt werden kon-
nen. Durch Auswertung der Messwerte, insbesondere
deren Mittelung, kann schlieRlich eine zuverlassige Aus-
sage uber die Additivzugabe bzw. die Menge des zuge-
gebenen Additivs getroffen werden.

[0022] Auchistesvon Vorteil, wenn der Volumenstrom
des zugeflihrten Additivs zumindest zeitweise einen Be-
trag zwischen 0,001 ml/min und 7,0 ml/min, bevorzugt
zwischen 0,02 ml/min und 5,0 ml/min, besonders bevor-
zugt zwischen 0,05 und 3,0 ml/min, aufweist und/oder
dass der Massenstrom des zugefiihrten Additivs zumin-
dest 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 héhere Werte eine Reinigung der ein-
zelner Bereiche der Spinnstelle bzw. der vom Additiv
durchstromten Abschnitte der Additivversorgung erlau-
ben, sind kleinere Werte im Normalbetrieb von Vorteil,
in dem das Additiv lediglich der Verbesserung der Gar-
neigenschaften (Haarigkeit, Festigkeit, Dehnung und
GleichmaRigkeitdes Garns) dient. Die Dosiereinheit soll-
te daher einen Volumen- bzw. Massenstrom uber die ge-
nannten Spannbreiten erlauben, um die einzelnen
Spinnstellen sowohl im Normalbetrieb als auch im Rei-
nigungsbetrieb betreiben zu kénnen.

[0023] Besondere Vorteile bringt es mit sich, wenn der
Volumenstrom (bzw. Massenstrom) des zugefiihrten Ad-
ditivs wahrend eines Normalbetriebs der Spinnstelle ei-
nen 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 ml/min (bzw.
g/min), bevorzugt zwischen 3,0 ml/min (bzw. g/min) und
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7,0 ml/min (bzw. g/min), aufweist.

[0024] Der genaue Wert kann in Abhangigkeit der Ei-
genschaften des Faserverbands und/oder dessen Zu-
fuhrgeschwindigkeit in die Spinnstelle und/oder der Ab-
zugsgeschwindigkeit des Garns aus der Spinnstelle ge-
wahlt werden und kann daher je nach Anwendungsfall
schwanken. Ebenso kann der fiir den Reinigungsbetrieb
vorgesehene Wert in Abhangigkeit der Dauer des Reini-
gungsbetriebs bzw. der Dauer des Normalbetriebs zwi-
schen zwei Reinigungsabschnitten gewahlt werden.
[0025] Des Weiteren siehtdie Erfindung vor, dass das
Garn mit Hilfe der Sensorik dartiber hinaus dahingehend
Uberwacht wird, ob die Dicke und/oder Masse des Garns
vorgegebene Grenzwerte in definierter Weise tber- oder
unterschreitet, wobei die Sensorik mit einer Steuerein-
heit der Luftspinnmaschine in Verbindung steht und wo-
bei die Steuereinheit die Herstellung des Garns unter-
bricht, wenn zumindest einer der Grenzwerte in definier-
ter Weise unter- bzw. lberschritten wird. Die Sensorik
dient in diesem Fall nicht nur der Uberwachung der Ad-
ditivzugabe. Vielmehr kann mit Hilfe der Sensorik auch
Uberwacht werden, ob die Garnherstellung grundsatzlich
den Vorgaben entspricht. Beispielsweise waren iberma-
Riglange oderhaufige Dinnstellen im Garn, die sich nicht
auf eine fehlende Additivzugabe zurickfiihren lassen,
ein Indiz dafiir, dass die Garnherstellung in der Spinn-
dise nicht einwandfrei erfolgt. Ebenso kdnnten die Sig-
nale mehrerer Sensoren bzw. einzelner Kanale dersel-
ben kombiniert ausgewertet werden, um neben der Kon-
trolle der Additivzugabe auch eine Qualitatskontrolle des
Garns vorzunehmen. Wiirde beispielsweise der kapazi-
tive Sensor eine ungewohnliche Massezunahme oder
Masseschwankung erkennen, obwohl der optische Sen-
sor meldet, dass die Additivzugabe gleichmaRig erfolgt,
so ware dies als Hinweis auf eine mangelhafte Garnqua-
litat zu werten.

[0026] Ferner ist vorgesehen, dass der Massen-
und/oder Volumenstrom des zugefiihrten Additivs wah-
rend eines Reinigungsbetriebs der Spinnstelle héher ist
als wahrend eines Normalbetriebs, wobei zumindest ei-
ner der im vorangegangenen Absatz genannten Grenz-
werte, bei deren Uber- bzw. Unterschreiten die Herstel-
lung des Garns unterbrochen wird, wahrend des Reini-
gungsbetriebs einen anderen Betrag aufweist als wah-
rend des Normalbetriebs. Wirden die Grenzwerte kon-
stant gehalten, so wiirde eine Erhéhung der zugegebe-
nen Additivmenge wahrend des Reinigungsbetriebs auf
eine Dickstelle oder eine unzulassige Anderung einer an-
deren physikalischen KenngréRe des Garns hinweisen
und die Garnherstellung unterbrochen, obwohl die Addi-
tivzugabe und die Garnherstellung wahrend des Reini-
gungsbetriebs eigentlich den Vorgaben entspricht. Es
ware daher beispielsweise sinnvoll, den oberen Grenz-
wert der langenbezogenen Masse, bei der die Garnher-
stellung unterbrochen wird, wahrend des Reinigungsbe-
triebs gegeniiber dem Normalbetrieb zu erhéhen, da die
Masse des Garns wahrend des Reinigungsbetriebs
durch die erhéhte Additivzugabe zwangslaufig erhdht
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wird. Ebenso sollte der entsprechende untere Grenzwert
erhoht werden, um auch eine zu geringe Additivzugabe
detektieren und die Garnherstellung bei Unterschreiten
eines entsprechend angepassten Wertes unterbrechen
zu kdnnen. Prinzipiell ist es also sinnvoll, dass die jewei-
ligen Grenzwerte fir den Normal- und fiir den Reini-
gungsbetrieb unterschiedlich hoch gewahlt werden. In
diesem Zusammenhang sei jedoch darauf hingewiesen,
dass dieses Vorgehen besonders die quantitative Uber-
wachung der Additivzugabe betrifft. Hingegen kdnnten
die Grenzwerte der Messwerte, die von einem Sensor
geliefert werden, der lediglich die qualitative Additivzu-
gabe Uberwacht, bei beiden Betriebsarten gleich hoch
sein (vorausgesetzt, dass sowohl wahrend des Normal-
als auch wahrend des Reinigungsbetriebs Additiv zuge-
geben wird und die Messwerte des entsprechenden Sen-
sors nur dahingehend ausgewertet werden, ob Additiv
zugegeben wird oder nicht).

[0027] Die Spinnstelle der erfindungsgemafRen Luft-
spinnmaschine umfasst schlieBlich eine Sensorik, mit
deren Hilfe das den Auslass der Spinndiise verlassende
Garn hinsichtlich wenigstens einer physikalischen Kenn-
gréRe Uberwachbar ist, wobei der Spinnstelle eine Steu-
ereinheit zugeordnet ist, die ausgebildet ist, auf Basis
zumindest eines von der Sensorik gelieferten und mitder
genannten Kenngrole korrelierenden Messwerts zu er-
mitteln, ob und/oder wie viel Additiv auf den Faserver-
band oder das hieraus hergestellte und die Sensorik pas-
sierende Garn aufgebracht wurde. Hinsichtlich moglicher
vorteilhafter Ausgestaltungen der Uberwachung bzw.
moglicher Merkmale der Sensorik bzw. der Auswertung
der von der Sensorik Gibermittelten Messwerte wird auf
die bisherige bzw. nachfolgende Beschreibung verwie-
sen. Generell sei an dieser Stelle darauf hingewiesen,
dass die Steuereinheit ausgebildet sein kann, die Luft-
spinnmaschine gemaR der einzeln beschriebenen Ver-
fahrensmerkmale zu betreiben, wobei diese einzeln oder
in beliebiger Kombination verwirklicht sein kénnen.
[0028] Weitere Vorteile der Erfindung sind in den nach-
folgenden Ausfliihrungsbeispielen beschrieben. Es zei-
gen, jeweils schematisch:

Figur 1  eine Seitenansicht einer Spinnstelle einer er-
findungsgemaRen Luftspinnmaschine,

Figur 2 einen teilweise geschnittenen Ausschnitt ei-
ner Spinnstelle einer erfindungsgemafien
Luftspinnmaschine, und

Figur 3  verschiedene Ausschnitte eines Garns.

[0029] Figur 1 zeigt einen Ausschnitt einer Spinnstelle

einer erfindungsgemafen Luftspinnmaschine (wobei die
Luftspinnmaschine selbstverstandlich eine Vielzahl von,
vorzugsweise benachbart zueinander angeordneten,
Spinnstellen aufweisen kann). Die Luftspinnmaschine
kann bei Bedarf ein Streckwerk mit mehreren Streck-
werkswalzen 13 umfassen, welches mit einem Faserver-



9 EP 2 955 256 B1 10

band 3, beispielsweise in Form eines doublierten Stre-
ckenbands, beliefert wird (aus Ubersichtsgriinden ist nur
eine der gezeigten Streckwerkswalzen 13 mit einem Be-
zugszeichen versehen). Ferner umfasst die gezeigte
Spinnstelle eine Spinndiise 2 mit einer innenliegenden
Wirbelkammer 5 (siehe Figur 2), in welcher der Faser-
verband 3 bzw. mindestens ein Teil der Fasern des Fa-
serverbands 3 nach Passieren eines Einlasses 4 der
Spinndiise 2 mit einer Drehung versehen wird (die ge-
naue Wirkungsweise der Spinnstelle wird im Folgenden
noch naher beschrieben).

[0030] Dariberhinauskanndie Luftspinnmaschine ein
der Spinndiise 2 nachgeordnetes Abzugswalzenpaar 24
sowie eine dem Abzugswalzenpaar 24 nachgeschaltete
Spulvorrichtung 1 zum Aufwinden des die Spinndiise 2
verlassenden Garns 6 auf eine Hiilse umfassen. Ebenso
kann eine, beispielsweise pneumatisch arbeitende,
Garnabfuhreinheit 12 vorhanden sein, um Garnabschnit-
te wahrend eines Reinigerschnitts, bei dem ein Garnfeh-
ler aus dem Garn 6 entfernt wird, abfiihren zu konnen.
Die Spinnstelle muss nicht zwangsweise ein Streckwerk
aufweisen. Auch ist das Abzugswalzenpaar 24 oder die
Garnabfuhreinheit 12 nicht unbedingt notwendig.
[0031] Die gezeigte Spinnstelle arbeitet generell nach
einem Luftspinnverfahren. Zur Bildung des Garns 6 wird
der Faserverband 3 in einer vorgegebenen Transport-
richtung T Uber ein, mit einer den genannten Einlass 4
bildenden Eintritts6ffnung versehenes, und in Figur 2 ge-
zeigtes Faserfliihrungselement 23 in die Wirbelkammer
5 der Spinnduse 2 gefiihrt. Dort erhalt es eine Drehung,
d. h. mindestens ein Teil der freien Faserenden 10 des
Faserverbands 3 (vgl. Figur 4) wird von einer Wirbelluft-
strdomung, die durch entsprechend in einer die Wirbel-
kammer 5 umgebenden Wirbelkammerwandung ange-
ordnete Luftdiisen 19 erzeugt wird, erfasst (die Luftdiisen
19 werden vorzugsweise uber eine Luftversorgungslei-
tung 18 mit Druckluft versorgt, die in eine mit den Luft-
disen 19 verbundene Luftversorgungskammer 17 min-
det). Ein Teil der Fasern wird hierbei aus dem Faserver-
band 3 zumindest ein Stiick weit herausgezogen und um
die Spitze eines in die Wirbelkammer 5 ragenden Garn-
bildungselements 21 gewunden. Dadurch, dass der Fa-
serverband 3 durch eine Einlassmiindung des Garnbil-
dungselements 21 uber einen innerhalb des Garnbil-
dungselements 21 angeordneten Abzugskanal 20 aus
der Wirbelkammer 5 und schlieRlich tGber einen Auslass
7 aus der Spinndise 2 abgezogen wird, werden
schlief3lich auch die freien Faserenden 10 in Richtung
der Einlassmiindung gezogen und schlingen sich dabei
als sogenannte Umwindefasern um die zentral verlau-
fenden Kernfasern - resultierend in einem die gewiinsch-
te Drehung aufweisenden Garn 6. Die tber die Luftdiisen
19 eingebrachte Druckluft verlasst die Spinndise 2
schlief3lich Uber den Abzugskanal 20 sowie eine even-
tuell vorhandene Luftabfuhr 25, die bei Bedarf mit einer
Unterdruckquelle verbunden sein kann.

[0032] Generell sei an dieser Stelle klargestellt, dass
es sich bei dem hergestellten Garn 6 grundsatzlich um
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einen beliebigen Faserverband 3 handeln kann, der sich
dadurch auszeichnet, dass ein au3enliegender Teil der
Fasern (sogenannte Umwindefasern) um einen inneren,
vorzugsweise ungedrehten oder bei Bedarf ebenfalls ge-
drehten Teil der Fasern, herumgeschlungen ist, um dem
Garn 6 die gewiinschte Festigkeit zu verleihen.

[0033] Des Weiteren ist der Spinnstelle eine Additiv-
versorgung 8 zugeordnet, die ein oder mehrere Additiv-
speicher 15 sowie eine oder mehrere, vorzugsweise zu-
mindest teilweise flexible, Additivversorgungsleitungen
14 umfasst, Uber die der jeweilige Additivspeicher 15 mit
einer im Bereich des Faserfiihrungselements 23 oder in-
nerhalb der Spinndiise 2 angeordneten Additivabgabe
22 in Fluidverbindung steht (hinsichtlich méglicher Addi-
tive 9 wird auf die bisherige Beschreibung verwiesen).
[0034] Prinzipiell kann das Additiv 9 an unterschiedli-
cher Stelle abgegeben werden. Wahrend in Figur 2 eine
Ausfihrungsform gezeigt ist, bei der sich die Additivab-
gabe 22 im Bereich des Einlasses 4 der Spinndiise 2
befindet (so dass das Additiv 9 auf den Faserverband 3
aufgebracht werden kann), kann das Additiv 9 ebenso
der Uber die Luftdiisen 19 eingebrachten Druckluft zu-
gegeben werden. Der Eintrag des Additivs 9 erfolgt hier-
bei beispielsweise Uber die Luftversorgungsleitung 18
oder die genannte Luftversorgungskammer 17, die bei-
spielsweise ringférmig um die die Wirbelkammer 5 be-
grenzende Wandung verlauft und tber die die Luftdisen
19 mit Druckluft versorgt werden. Schlief3lich ist es eben-
so denkbar, das Additiv 9 Gber den Abzugskanal 20 ein-
zubringen.

[0035] Um das Additiv 9 genau und zudem &ulRerst
reproduzierbar Uber die Additivabgabe 22 abgeben zu
kénnen und dartiber hinaus den abgegebenen Volumen-
bzw. Massenstrom des Additivs 9 auf die jeweiligen Ge-
gebenheiten anpassen zu kdnnen, umfasst die Additiv-
versorgung 8 dariiber hinaus zumindest eine Dosierein-
heit 16, die vorzugsweise in die entsprechende Additiv-
versorgungsleitung 14 integriertist und damit vom Additiv
1 durchstréomt wird.

[0036] SchlieRlich zeigt Figur 3 rein schematisch drei
Garnabschnitte. Wie Figur 3a) zeigt, besitzt das wahrend
des Normalbetriebs ohne Additivzugabe hergestellte
Garn 6 in der Regel eine gewisse Haarigkeit, d. h. ein
Teil derfreien Faserenden und Schlingen 10 stehen nach
aulen 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 Garn-
korper an (siehe Figur 3b)), so dass die Additivzugabe
mit Hilfe eines optischen Sensors derin Figur 1 gezeigten
Sensorik erkannt werden kann, da die Haarigkeit bei ei-
ner Additivzugabe geringer ausfallt als ohne Additivzu-
gabe. Mit Hilfe des optischen Sensors ist es daher grund-
satzlich mdéglich, eine Additivzugabe wahrend des Nor-
mal- und/oder Reinigungsbetriebs in qualitativer Hinsicht
zu Uberwachen (d. h. zu Uberpriifen, ob ein Additiv 9 zu-
gegeben wurde oder nicht). Als MessgréRRe kdnnte in die-
sem Fall die Lichtreflektion oder -absorption des vom
Sensor aufdas Garn 6 abgestrahlten Lichts sein. Ebenso
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konnte der Schatten des Garns 6 Uberwacht werden, der
bei einer entsprechenden Lichteinstrahlung durch das
Garn 6 hervorgerufen wird.

[0037] Ebensokanndie Masse des Garns 6 durch eine
Additivzugabe zunehmen, so dass diese mit Hilfe eines
kapazitiven Sensors der Sensorik 11 erkannt und auch
quantitativ Gberwacht werden konnte. Der kapazitive
Sensor erkennt hierbei entweder die Anderung der Garn-
masse an sich (d. h. die Anderung der Gesamtmasse,
bestehend aus der Masse des Fasermaterials des Garns
6 und der Masse des aufgebrachten Additivs 9). Ebenso
kénnte der kapazitive Sensor ausgebildet sein, aus-
schliel3lich die Masse des Additivs 9 (bei dem es sich
beispielsweise um Wasser handeln kann) zu detektieren.
[0038] SchlieBlich ist es selbstverstandlich auch még-
lich, dass anstelle von Absolutwerten lediglich Anderun-
gen der Uberwachten Kenngrof3e(n) detektiert werden.
[0039] AbschlieBend zeigt Figur 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 Uberwa-
chung der Additivzugabe, wie in der bisherigen Beschrei-
bung beschrieben, mdglich, wobei die Uberwachung
wahrend des Normalbetriebs und insbesondere auch
wahrend des Reinigungsbetriebs denkbar ware.

[0040] Die vorliegende Erfindung ist nicht auf die dar-
gestellten und beschriebenen Ausflihrungsbeispiele be-
schrankt. Abwandlungen im Rahmen der Patentanspri-
che sind ebenso mdglich wie eine beliebige Kombination
der beschriebenen Merkmale, auch wenn sie in unter-
schiedlichen Teilen der Beschreibung bzw. den Anspri-
chen oder in unterschiedlichen Ausfiihrungsbeispielen
dargestellt und beschrieben sind, vorausgesetzt, dass
die Forderungen zumindest eines unabhangigen An-
spruchs erfillt sind.

Bezugszeichenliste

[0041]

Spulvorrichtung
Spinndise
Faserverband

Einlass

Wirbelkammer

Garn

Auslass
Additivversorgung

9 Additiv

10 freies Faserende

11 Sensorik

12  Garnabfuhreinheit

13  Streckwerkswalze

14  Additivversorgungsleitung
15  Additivspeicher

16  Dosiereinheit

17  Luftversorgungskammer
18  Luftversorgungsleitung
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19  Luftduse

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 Herstel-
lung eines Garns (6) aufweist,

- wobeider Spinndise (2) wahrend des Betriebs
der Spinnstelle ein Faserverband (3) Giber einen
Einlass (4) zugefiihrt wird,

- wobei der Faserverband (3) innerhalb einer
Wirbelkammer (5) der Spinndise (2) mit Hilfe
einer Wirbelluftstrémung eine Drehung erhalt,
so dass aus dem Faserverband (3) ein Garn (6)
gebildet wird, das die Spinndiise (2) schlief3lich
Uber einen Auslass (7) verlasst, und

- wobei der Spinnstelle wahrend des Betriebs
der Luftspinnmaschine mit Hilfe einer Additiv-
versorgung (8) zumindest zeitweise ein Additiv
(9) zugefihrt und auf den Faserverband (3)
und/oder das Garn (6) oder auf Teile der Spinn-
dise aufgebracht wird,

wobeidas den Auslass (7) verlassende Garn (6)
mit Hilfe einer Sensorik (11) hinsichtlich wenigs-
tens einer physikalischen KenngréRe Uber-
wacht wird, dadurch gekennzeichnet,

- dass auf Basis zumindest eines von der Sen-
sorik (11) gelieferten und mit der genannten
KenngroRe 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) auf-
gebracht wurde,

- wobei das Garn (6) mit Hilfe der Sensorik (11)
dartiber hinaus dahingehend Uberwacht wird,
ob die Dicke und/oder Masse des Garns (6) vor-
gegebene Grenzwerte in definierter Weise Gber-
oder unterschreitet,

- wobei die Sensorik (11) mit einer Steuereinheit
der Luftspinnmaschine in Verbindung steht,

- wobei die Steuereinheit die Herstellung des
Garns (6) unterbricht, wenn zumindest einer der
Grenzwerte in definierter Weise unter- bzw.
Uberschritten wird, und

- wobei der Massen- und/oder Volumenstrom
des zugefiihrten Additivs (9) wahrend eines Rei-
nigungsbetriebs der Spinnstelle hoher ist als
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wahrend eines Normalbetriebs, wobei zumin-
dest einer der genannten Grenzwerte wahrend
des Reinigungsbetriebs einen anderen Betrag
aufweist als wahrend des Normalbetriebs.

Verfahren gemallR dem vorangegangenen An-
spruch, dadurch gekennzeichnet, dass die Her-
stellung des Garns (6) mit Hilfe einer Steuereinheit
unterbrochen wird, wenn die mit Hilfe der Sensorik
(11) erkannte Additivzufuhrin definierter Weise qua-
litativ und/oder quantitativ von entsprechenden Soll-
werten abweicht.

Verfahren gemafn einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Sen-
sorik (11) einen optischen Sensor umfasst, mit des-
sen Hilfe das Garn (6), beispielsweise hinsichtlich
seiner Haarigkeit, iberwacht wird, wobei auf Basis
der Messwerte des optischen Sensors eine qualita-
tive Uberwachung der Additivzufuhr erfolgt.

Verfahren gemaf einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Sen-
sorik (11) einen kapazitiven Sensor umfasst, mit des-
sen Hilfe das Garn (6) hinsichtlich seiner Masse
Uberwacht wird, wobei auf Basis der Messwerte des
kapazitiven Sensors eine quantitative Uberwachung
der Additivzufuhr erfolgt.

Verfahren gemalR dem vorangegangenen An-
spruch, dadurch gekennzeichnet, dass das Addi-
tiv (9) pulsartig zugefiihrt wird, wobei die quantitative
Uberwachung der Additivzufuhr durch Auswertung
der vom kapazitiven Sensor erkannten kurzzeitigen
Masseschwankungen des Garns (6) erfolgt.

Verfahren gemaf einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Vo-
lumenstrom des zugeflihrten Additivs (9) zumindest
zeitweise einen Betrag zwischen 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 (9) zumindest zeitweise ei-
nen Betrag zwischen 0,001 g/min und 7,0 g/min, be-
vorzugt zwischen 0,02 g/min und 5,0 g/min, beson-
ders bevorzugt zwischen 0,05 g/min und 3,0 g/min,
aufweist.

Verfahren gemafn einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Vo-
lumenstrom des zugefiihrten Additivs (9) wahrend
eines Normalbetriebs der Spinnstelle (8) einen Be-
trag zwischen 0,001 ml/min und 1,5 ml/min, bevor-
zugt zwischen 0,01 ml/min und 1,0 ml/min aufweist,
und dass der Volumenstrom des zugefiihrten Addi-
tivs (9) wahrend eines Reinigungsbetriebs der
Spinnstelle(8) einen Betrag zwischen 2,0 ml/min und
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7,0 ml/min, bevorzugt zwischen 3,0 ml/min und 7,0
ml/min, aufweist.

Verfahren gemaR einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Mas-
senstrom des zugeflihrten Additivs (9) wahrend ei-
nes Normalbetriebs der Spinnstelle (8) einen Betrag
zwischen 0,001 g/min und 1,5 g/min, bevorzugt zwi-
schen 0,01 g/min und 1,0 g/min aufweist, und dass
der Massenstrom des zugefiihrten Additivs (9) wah-
rend eines Reinigungsbetriebs der Spinnstelle (8)
einen Betrag zwischen 2,0 g/min und 7,0 g/min, be-
vorzugt zwischen 3,0 g/min und 7,0 g/min, aufweist.

Luftspinnmaschine,

- die zumindest eine Spinnstelle mit einer Spinn-
dise (2) zur Herstellung eines Garns (6) aus
einem der Spinndiise (2) zugefiuhrten Faserver-
band (3) aufweist,

- wobei die Spinnduse (2) einen Einlass (4) fir
den Faserverband (3),

- eine innenliegende Wirbelkammer (5),

- ein in die Wirbelkammer (5) ragendes Garnbil-
dungselement (21) sowie

- einen Auslass (7) fir das im Inneren der Wir-
belkammer (5) mit Hilfe einer Wirbelluftstro-
mung erzeugte Garn (6) aufweist, und

- wobei der Spinnstelle eine Additivversorgung
(8) zugeordnet ist, mit deren Hilfe der Spinnstel-
le wahrend des Betriebs der Spinnstelle zumin-
dest zeitweise ein Additiv (9) zugeflihrt und auf
den Faserverband (3) und/oder das Garn (6)
aufgebracht werden kann,

wobei die Spinnstelle eine Sensorik (11) um-
fasst, mit deren Hilfe das den Auslass (7) ver-
lassende Garn (6) hinsichtlich wenigstens einer
physikalischen KenngréRRe tberwachbar ist,
dadurch gekennzeichnet,

- dass der Spinnstelle eine Steuereinheit zuge-
ordnet ist, die ausgebildet ist, auf Basis zumin-
dest eines von der Sensorik (11) gelieferten und
mit der genannten KenngréRe korrelierenden
Messwerts zu ermitteln, ob und/oder wie viel Ad-
ditiv (9) auf den Faserverband (3) oder das hier-
aus hergestellte und die Sensorik (11) passie-
rende Garn (6) aufgebracht wurde,

- wobei die Sensorik (11) ausgebildet ist, das
Garn (6) darlber hinaus dahingehend zu tber-
wachen, ob die Dicke und/oder Masse des
Garns (6) vorgegebene Grenzwerte in definier-
ter Weise Uber- oder unterschreitet,

- wobei die Sensorik (11) mit der Steuereinheit
der Luftspinnmaschine in Verbindung steht,

- wobei die Steuereinheit ausgebildet ist, die
Herstellung des Garns (6) zu unterbrechen,
wenn zumindest einer der Grenzwerte in defi-
nierter Weise unter- bzw. Uberschritten wird,
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und

- wobei der Massen- und/oder Volumenstrom
des zugeflihrten Additivs (9) wahrend eines Rei-
nigungsbetriebs der Spinnstelle héher ist als
wahrend eines Normalbetriebs, wobei zumin-
dest einer der genannten Grenzwerte wahrend
des Reinigungsbetriebs einen anderen Betrag
aufweist als wahrend des Normalbetriebs.

10. Luftspinnmaschine gemal dem vorangegangenen

Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dass die
Steuereinheit mit der Sensorik (11) in Verbindung
steht und ausgebildet ist, die Luftspinnmaschine un-
ter Beriicksichtigung der von der Sensorik (11) Gber-
mittelten Messwerte gemaf einem der Anspriiche 1
bis 8 zu betreiben.

Claims

Method to operate an air jet spinning machine,

- in which the air jet spinning machine has at
least one spinning position with a spinning noz-
zle (2) for manufacturing a yarn (6),

- in which a fiber strand (3) is fed to the spinning
nozzle (2) through an inlet (4) during the oper-
ation of the spinning position,

- in which the fiber strand (3) is imparted a twist
inside a vortex chamber (5) of the spinning noz-
zle (2) by means of a swirled air current, so that
ayarn (6) is formed from the fiber strand (3) that
finally leaves the spinning nozzle (2) through an
outlet (7), and

- in which an additive (9) is added with the help
of an additive dispenser (8), atleast temporarily,
to the spinning position while the air jet spinning
machine is operating and applied on the fiber
strand (3) and/or the yarn (6) or on parts of the
spinning nozzle,

- in which the yarn (6) leaving the outlet (7) is
monitored concerning at least one physical pa-
rameter with the help of a sensor system (11),
characterized in that

-based on atleast one measured value supplied
by the sensor system (11) correlated with the
above-mentioned parameter, it is determined
whether and/or how much additive (9) was ap-
plied on the fiber strand (3) or the yarn (6) man-
ufactured from this that passed through the sen-
sor system (11),

- in which in which the yarn (6) is also monitored
with the aid of the sensor system (11) to deter-
mine whether the thickness and/or mass of the
yarn (6) exceeds or not reach predetermined
limit values in a defined manner,

- in which the sensor system (11) is connected
to a control unit of the air spinning machine,
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- in which the control unit interrupts the manu-
facturing of the yarn (6) when at least one of the
limits is exceeded or not reached in a defined
way, and

- in which the mass and/or volumetric flow of the
additive (9) supplied during a cleaning operation
ofthe spinning position is higher than during nor-
mal operation, in which case at least one of the
limits has another value during the cleaning op-
eration than during normal operation.

Method according to the preceding claim, charac-
terized in that the manufacturing of the yarn (6) is
interrupted by means of a control unit when the ad-
ditive supply detected with the help of the sensor
system (11) deviates qualitatively and/or quantita-
tively in a defined way from the corresponding target
values.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the sensor system (11) com-
prises an optical sensor used to monitor the yarn (6),
for example with respect to its hairiness, a qualitative
monitoring of the additive supply taking place based
on the values measured by the optical sensor.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the sensor system (11) com-
prises a capacitive sensor used to monitor the yarn
(6) with respect to its mass, a quantitative monitoring
of the additive supply taking place based on the val-
ues measured by the capacitive sensor.

Method according to the preceding claim, charac-
terized in that the additive (9) is added in pulse-like
fashion, the quantitative monitoring of the additive
supply taking place by evaluating the brief mass fluc-
tuations of the yarn (6) detected by the capacitive
Sensor.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the volumetric flow of the sup-
plied additive (9) reaches, at least temporarily, a
quantity between 0.001 mL/min and 7.0 mL/min,
preferably between 0.02 mL/min and 5.0 mL/min,
particularly preferably between 0.05 and 3.0 mL/min,
and/or that the mass flow of the supplied additive (9)
reaches a value, at least temporarily, between 0.001
g/min and 7.0 g/min, preferably between 0.02 g/min
and 5.0 g/min, particularly preferably between 0.05
g/min and 3.0 g/min.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the volumetric flow of the sup-
plied additive (9) reaches a value between 0.001
mL/min and 1.5 mL/min, preferably between 0.01
mL/min and 1.0 ml/min, during the normal operation
of the spinning position (8), and that the volumetric
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flow of the supplied additive (9) reaches a value be-
tween 2.0 mL/min and 7.0 mL/min, preferably be-
tween 3.0 mL/min and 7.0 mL/min, during the clean-
ing operation of the spinning position (8).

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the mass flow of the supplied
additive (9) reaches a value between 0.001 g/min
and 1.5 g/min, preferably between 0.01 g/min and
1.0 g/min, during a normal operation of the spinning
position (8), and that the mass flow of the supplied
additive (9) reaches a value between 2.0 g/min and
7.0 g/min, preferably between 3.0 g/min and 7.0
g/min, during a cleaning operation of the spinning
position (8).

Air jet spinning machine,

-thathas atleast one spinning position equipped
with a spinning nozzle (2) to manufacture a yarn
(6) from afiber strand (3) supplied to the spinning
nozzle (2),

- in which the spinning nozzle (2) has an inlet
(4) for the fiber strand (3),

- a vortex chamber (5) lying inside,

- ayarn forming element (21) protruding into the
vortex chamber (5) and

- an outlet (7) for the yarn (6) generated inside
the vortex chamber (5) with the help of a swirled
air current, and

- in which an additive supply (8) is allocated to
the spinning position by means of which an ad-
ditive (9) is supplied at least temporarily, to the
spinning position during the operation of the
spinning position so it can be applied on the fiber
strand(3) and/or the yarn (6),

- inwhich the spinning position comprises a sen-
sor system(11) with which the yarn (6) leaving
the outlet (7) can be monitored at least concern-
ing one physical parameter,

characterized in that

- a control unit is allocated to the spinning posi-
tion, configured to determine whether and/or
how much additive (9) was applied on the fiber
strand (3) or the yarn (6) manufactured from this
that passes the sensor system (11), based on
at least one measured value supplied by the
sensor system (11) that correlates with the
above-mentioned parameter

- in which the sensor system (11) is designed to
further monitor whether the thickness and/or
mass of the yarn (6) falls under or lies above the
limits set in a defined way,

- in which case the sensor system (11) is con-
nected to a control unit of the air jet spinning
machine,

- in which the control unit interrupts the manu-
facturing of the yarn (6) when at least one of the
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limits is exceeded or not reached in a defined
way, and

- in which the mass and/or volumetric flow of the
additive (9) supplied during a cleaning operation
ofthe spinning position is higher than during nor-
mal operation, in which case at least one of the
limits mentioned has another value during the
cleaning operation than during normal opera-
tion.

10. Air jet spinning machine according to the preceding

claim, characterized in that the control unit is con-
nected to the sensor system (11) and designed to
operate the air jet spinning machine considering the
measured values transmitted by the sensor system
(11) according to one of claims 1 to 8.

Revendications

Procédé pour exploiter un métier a filer a jet d’air,

- dans lequel le métier a filer a jet d’air comporte
au moins un poste de filage avec une filiére de
filage (2) pour la fabrication d’un fil (6),

- dans lequel un ensemble de fibres (3) est dé-
livré a la filiere de filage (2) via une admission
(4) pendant le fonctionnement du poste de fila-
ge,

- dans lequel I'ensemble de fibres (3) obtient a
I'aide d’'un écoulement d’air tourbillonnaire une
rotation au sein d’'une chambre de turbulence
(5) de lafiliere de filage (2), de sorte qu'un fil (6)
soit formé a partir de 'ensemble de fibres (3),
lequel fil quitte finalement la filiere de filage (2)
via une sortie (7), et

- dans lequel, pendantle fonctionnement du mé-
tier a filer a jet d’air, un additif (9) est délivré au
moins temporairement au poste defilage a l'aide
d’une alimentation (8) en additif et appliqué sur
I'ensemble de fibres (3) et/ou le fil (6) ou sur des
parties de la filiere de filage,

- dans lequel le fil (6) quittant la sortie (7) est
surveillé par un systeme de capteur (11) en ce
qui concerne au moins une grandeur caracté-
ristique physique,

caractérisé en ce qu’il est déterminé, surla base
d’au moins une valeur de mesure fournie par le
systeme de capteur (11) et en corrélation avec
ladite grandeur caractéristique, si et/ou quelle
quantité d’additif (9) a été appliquée sur I'en-
semble de fibres (3) ou sur le fil (6) produit a
partir de ce dernier et passant a travers le sys-
teme de capteur (11),

- dans lequel le fil (6) est en outre surveillé au
moyen du systéme de capteur (11) pour déter-
miner si I'épaisseur et/ou la masse du fil (6)
est/sont supérieures ou inférieures d’'une ma-
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niere définie a des valeurs limites prédétermi-
nées,

- dans lequel le systéme de capteur (11) est en
relation avec une unité de commande du métier
a filer a jet d’air,

- dans lequel 'unité de commande interrompt la
production du fil (6) siau moins I'une des valeurs
limites est sous-dépassée ou est dépassée de
maniére définie, et

- dans lequel le débit massique et/ou volumique
de l'additif (9) introduit est plus élevé pendant
un fonctionnement de nettoyage du poste de
filage que pendant un fonctionnement normal,
dans lequel 'une au moins desdites valeurs li-
mites présente une quantité différente de celle
du fonctionnement normal.

Procédé selon la revendication précédente, carac-
térisé en ce que la production du fil (6) est interrom-
pue au moyen d’une unité de commande si I'alimen-
tation en additif détectée au moyen du systeme de
capteur (11) s’écarte qualitativement et/ou quantita-
tivement, d’'une maniére définie, de valeurs de con-
signe correspondantes.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le systeme de
capteur (11) comprend un capteur optique a l'aide
duquel le fil (6) est surveillé, par exemple en ce qui
concerne sa pilosité, sachant qu'une surveillance
qualitative de I'apport d’additif a lieu sur la base des
valeurs de mesure du capteur optique.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le systeme de
capteur (11) comprend un capteur capacitif a I'aide
duquel le fil (6) est surveillé en ce qui concerne sa
masse, sachant qu’une surveillance quantitative de
I'apport d’additif a lieu sur la base des valeurs de
mesure du capteur capacitif.

Procédé selon la revendication précédente, carac-
térisé en ce que 'additif (9) est fourni par impul-
sions, sachant que la surveillance quantitative de
I'apport d’additif est effectuée par évaluation des bre-
ves fluctuations de masse du fil (6) détectées par le
capteur capacitif.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le débit volu-
mique de I'additif (9) introduit présente au moins tem-
porairement une valeur comprise entre 0,001 ml/min
et 7,0 ml/min, de préférence entre 0,02 ml/min et 5,0
ml/min, de maniére particulierement préférée, entre
0,05 et 3,0 ml/min, et/ou que le débit massique de
I'additif (9) introduit présente au moins temporaire-
ment une valeur comprise entre 0,001 g/min et 7,0
g/min, de préférence, entre 0,02 g/min et 5,0 g/min,
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de maniére particulierement préférée, entre 0,05
g/min et 3,0 g/min.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le débit volu-
mique de I'additif (9) introduit présente pendant un
fonctionnement normal du poste de filage (8) une
valeur comprise entre 0,001 ml/min et 1,5 ml/min,
de préférence entre 0,01 ml/min et 1,0 ml/min, etque
le débit volumique de I'additif (9) introduit présente
pendant un fonctionnement de nettoyage du poste
de filage (8) une valeur comprise entre 2,0 ml/min
et 7,0 ml/min, de préférence entre 3,0 ml/min et 7,0
ml/min.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le débit mas-
sique de l'additif (9) introduit présente pendant un
fonctionnement normal du poste de filage (8) une
valeur comprise entre 0,001 g/min et 1,5 g/min, de
préférence entre 0,01 g/min et 1,0 g/min, et que le
débit massique de I'additif (9) introduit présente pen-
dant un fonctionnement de nettoyage du poste de
filage (8) une valeur comprise entre 2,0 g/min et 7,0
g/min, de préférence entre 3,0 g/min et 7,0 g/min.

Métier a filer a jet d’air,

- qui comporte au moins un poste de filage avec
une filiere de filage (2) pour la fabrication d’'une
fil (6) a partir d’'un ensemble de fibres (3) délivré
a lafiliere de filage (2),

- dans lequel lafiliére de filage (2) comporte une
admission (4) pour 'ensemble de fibres (3),

- une chambre de turbulence intérieure (5),
-un élément (21) de formation de fil faisant saillie
dans la chambre de turbulence (5) ainsi que

- une sortie (7) pour le fil (6) produit a l'intérieur
de la chambre de turbulence (5) a I'aide d'un
écoulement d’air tourbillonnaire et

- dans lequel une alimentation en additif (8) est
attribuée au poste de filage, a I'aide de laquelle
un additif (9) est amené au moins temporaire-
ment au poste de filage pendant le fonctionne-
ment du poste de filage, et appliqué surl’ensem-
ble de fibres (3) et/ou le fil (6),

- dans lequel le poste de filage comprend un
systeme de capteur (11) a I'aide duquel le fil (6)
quittant la sortie (7) peut étre surveillé en ce qui
concerne au moins une grandeur caractéristi-
que physique,

caractérisé en ce qu’une unité de commande
est attribuée au poste de filage, laquelle est con-
gue pour, sur la base d’au moins une valeur de
mesure fournie par le systéeme de capteur (11)
et en corrélation avec ladite grandeur caracté-
ristique, déterminer si et/ou quelle quantité d’ad-
ditif (9) a été appliquée sur I'ensemble de fibres
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(3) ou sur le fil (6) produit a partir de ce dernier
et passant a travers le systeme de capteur (11),
-dans lequel le systéme de capteur (11) est con-
¢u pour, de surcroit, surveiller le fil (6) pour dé-
terminer si I'épaisseur et/ou la masse du fil (6)
est/sont supérieures ou inférieures d’'une ma-
niere définie a des valeurs limites prédétermi-
nées,

- dans lequel le systéme de capteur (11) est en
relation avec I'unité de commande du métier a
filer a jet d’air,

- dans lequel I'unité de commande est congue
pour interrompre la production du fil (6) si au
moins I'une des valeurs limites n’est pas atteinte
ou est dépassée de maniére définie, et

- dans lequel le débit massique et/ou volumique
de l'additif (9) introduit est plus élevé pendant
un fonctionnement de nettoyage du poste de
filage que pendant un fonctionnement normal,
dans lequel 'une au moins desdites valeurs li-
mites présente une quantité différente de celle
du fonctionnement normal.

10. Métier a filer a jet d’air selon la revendication précé-
dente, caractérisé en ce que l'unité de commande
est en relation avec le systeme de capteur (11) et
est congue pour commander le métier a filer a jet
d’air compte tenu des valeurs de mesure transmises
par le systeme de capteur (11) selon I'une des re-
vendications 1 a 8.
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