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@ Verfahren und Vorrichtung zum Uberwachen und Einhalten einer vorgegebenen Garnqualitit.

&) Ein Verfahren bzw. eine Vorrichtung zum Uber-
wachen und Einhalten einer vorgegebenen Garnqua-
litdt eines mittels einer Friktions-Spinnvorrichtung er-
zeugten Garnes (37), in welcher aus den auf eine
Saugtrommel! oder Saugscheibe angelieferten Fa-
sern ein Faserrohr (44) gebildet wird, aus welchem
Edas Garn gebildet wird, zeichnet sich dadurch aus,
daB die Garnqualitdt durch Messen der mechani-
Q) schen Spannung des laufenden Garnes (37; 81) fest-
gestellt und der Wert dieser Messung mit einem
vorgegebenen  Spannungswert verglichen  wird,
O sowie, daB bei Unterschreitung oder Uberschreibung
einer vorgegebenen Spannungstoleranz entspre-
chend spannungserhdhend oder spannungsvermin-
Q dernd auf die Spinnvorrichtung eingewirkt wird.

Q.
L
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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM UBERWACHEN UND EINHALTEN EINER VORGEGEBENEN GARN-
QUALITAT

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Uber-
wachen und Einhalten einer vorgegebenen Garn-
qualitdt eines mittels einer Friktions-Spinnvorrich-
tung erzeugten Garnes, in welcher aus den auf
gine Saugtrommel oder Saugscheibe angelieferten
Fasern ein Faserrohr gebildet wird, aus weichem
das Garn gebildet wird sowie eine Spinnvorrichtung
zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Beim Herstellen von Garn spielt die Gleichmi-
Bigkeit der Garnqualitdt pro Spinnstelle sowie im
Vergleich der einzelnen Spinnstetlen untereinander
eine wesentliche Rolle.

Aus der deutschen Offenlegungsschrift DE
3517763 A1 ist ein Verfahren und eine Vorrichtung
zum Einhalten einer vorgegebenen Garndrehung
bekannt, um dadurch eine Kontrolle Uber die
Gleichmigigkeit dieses Garnqualitdtsaspektes zu
erhalten.

Dabei muB, da eine unmittelbare Messung der
Garndrehung beim laufenden Spinnprozef nicht
mdgiich ist, mit Hilfe einer Garndurchmesser-
Mesung auf die Garndrehung geschlossen werden,
was kontakilos zwischen dem zu messen den Garn
und der MeBvorrichtung, d.h. nur indirekt ge-
messen werden kann. .

Aus der DE-OS 34 02 367 bzw. der DE-OS 34
24 709 sind Friktionsspinnveriahren bzw. Vorrich-
tungen bekannt, bei denen zwei aspirierte Trom-

mein verwendet werden, so daB ein Lufistrom’

durch die beiden perforierten Trommeln geflihri
wird. Die Garnqualitit wird mittels eines Garnspan-
nungsfiihlers Uberwacht und ggf. durch entspre-
chende Einstellungen der Vorrichtung korrigiert. Bei
den beschriebenen Vorrichtungen handelt es sich
um klassische Friktionsspinnvorrichtungen, bei
denen ein Garnende zwischen den beiden Saug-
trommein entsteht und dieses Garnende direkt mit
Hilfe der Oberflichenrauhigkeit der Saugirommeln
in Drehung versetzt wird und zwar mit einem
Schupf von ca. 80% der Umfangsgeschwindigkeit
der Saugtrommeln. D.h. daB die Umfangsge-
schwindigkeit des Garnendes nur etwa 1/5 der
Umfangsgeschwindigkeit der Saugtrommel ent-
spricht. Diese Theorie ist u.a. der DE-OS 36 01 358
entnehmbar, bei welcher es sich um dasselbe Ver-
fahren zur Bildung des Garnendes handelt.

Die vorliegende Erfindung betrifft im Unter-
schied hierzu ein Garnherstellungsverfharen, bei
dem ein Faserrohr zwischen den beiden Trommeln
gebildet wird, zu welchem Zweck es wesentlich ist,
daB nur eine Trommel perforiert ist. Zwischen dem
Faserrohr und den Trommeln entsteht kein Schiupfi.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, bei einem Friktionsspinnverfahren, bei
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dem ein Faserrchr wihrend der Entstehung des
Garnes gebildet wird, mit wirtschaftlichem Mittel flr
eine optimale Uberwachung der Garnqualitdt und
bei Schwankungen derselben flir eine rasche Kor-
rekiur zu sorgen.

Weiterhin wird ein Verfahren bzw. eine Vorrich-
tung angestrebt, bei dem bzw. bei der mindestens
die Abzugswalzen einer mehrere Spinnstellen auf-
weisenden Friktionsspinnmaschine gemeinsam an-
getrieben werden k&nnen, und die flr die Einhal-

" tung der Garnqualitdt erforderlichen Einstellungen

an einzelnen Spinnstellen so durchgefiihrt werden
k&nnen, daB eine Herabsetzung der Produktionsge-
schwindigkeit der anderen Spinnstellen nicht erfor-
derlich: ist.

Verfahrensmipgig wird diese Aufgabe dadurch
geldst, daf die Garnqualitdt durch Messen der
mechanischen Spannung des laufenden Garnes
festgestellt und der Wert dieser Messung mit ein-
em vorgegebenen Spannungswert verglichen wird,
sowie, daB bei Unterschreitung oder Uber-
schreitung einer vorgegsbenen Spannungstoleranz
entsprechend spannungserhdhend oder span-
nungsvermindernd auf die Spinnvorrichtung einge-
wirkt wird. )

VorrichtungsmaBig ist die Losung der Aufgabe
dadurch gekennzeichnet, daB nach der Spinnstelle,
in Fadenlaufrichtung gesehen, ein ein Megsignal
abgebendes Fadenspannungs-MeBelement vorge-
sehen ist, und daB im weiteren ein Mittel vorgese-
hen ist, welches die Fadenspannung verdndert, in-
dem das Mittel die Saugdlse derart bewegt, da
der Saugschlitz in Bewegungsrichtung der Saug-
trommel oder der Saugscheibe und entgegenge-
setzt dazu verschiebbar ist.

Dabei k&nnen Anzeigemittel zur Anzeige der
Fadenspannung oder Steuermittel vorgesehen sein,
um die Mittel zur Verinderung der Fadenspannung
aufgrund des genannten MeBsignales zu betétigen.
"~ Weitere vorteilhafte Ausfiihrungsformen sind in
den Unteranspriichen definiert.

Die Erfindung wird im folgenden anhand von
lediglich Ausflihrungswege darstellenden Zeichnun-
gen nédher erfdutert. Es zeigt:

Fig. 1 einen Querschniit durch eine Friktions-
Spinnvorrichtung, halbschematisch dargestelit,

Fig. 2 eine Draufsicht der Vorrichtung von
Fig. 1, jedoch unter Weglassung gewisser Elemen-
te zur besseren Darstellung und unter Zufligung
anderer Elemente zur Vervollsiéindigung der Vor-
richtung von Fig. 1, ]

Fig. 3 ein Querschnitt durch die Vorrichtung
von Fig. 1, gemdB den Linien | (Fig. 1), leicht
vergréBert und halbschematisch dargesteilt, und
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Fig. 3A und 3B je ein vergrdBerter Aus-
schnitt der Fig. 3.

Eine Friktions-Spinnvorrichtung umfaft in an
sich bekannter Weise eine Aufldsewalze 1 mit ein-
em daran angeschiossenen Faserfdrderkanal 2,
dessen Austrittsmiindung 3 berlhrungslos, jedoch
nahe an eine Saugtrommel 4 grenzt (siche auch
Fig. 3). Die Saugtrommel weist, wie mit 3 teilweise
angedeutet, eine Perforation auf. Im weiteren weist
die Saugtrommel 4 im Innern eine Saugdlse & auf,
welche berlihrungslos, jedoch nahe an die Innen-
wand 7 der Saugtrommel 4 grenzt. Mit Hilfe dieser
Saugdise 6, welche an eine Unierdruckquelle
angeschlossen ist (nicht gezeigt), wird Luft durch
den Faserfdrderkanal 2 und durch die Perforation 5
der Saugtrommel 4 gefSrdert.

Die Saugdise 6 umfasst eine obere Wand 8
und eine untere Wand S, mit Blickrichtung auf Fig.
3 gesehen, sowie seitliche Abschlusswdnde 10 (in
Fig. 2 mit gestrichelten Linien gezeigt). Die Saug-
duse 6 ist im weiteren an einen Anschiusskanal 11
angeschlossen.

Die Wiénde 8, 9 und 10 definieren einen an die
innenwand 7 angepassten Saugschlitz mit der Brei-
te B (Fig. 1 und 3) und der L&nge L (Fig. 2).

Der Anschlusskanal 11 ist in einem Drehlager
12 (im Schnitt gezeigt) drehbar gelagert, welches in
einem fixen Gehduseteil 13 (im Schnitt gezeigt)
fest aufgenommen ist.

FUr das Drehen des Anschiusskanales 11, um
damit die Saugdiise 6 um die Drehachse 14 des
Anschlusskanales 11 zu schwenken, ist am An-
schiusskanal 11 ein Flhrungselement 15 befestigt,
welches mit siner dazugehdrigen Gleitfidche 16 auf
einem Nocken 17 aufliegt. Dieser Nocken 17 ist
einerseits schwenkbar in einem mit einem fixen
Gehiuseteil 18 (mit einer Schraffur andeutungs-
weise gezeigt) fest verbundenen Schwenklager 19 -
schwenkbar gelagert und andererseits mitiels eines
Gelenkes 20 mit einem Stellmotor 21 verbunden.
Der Stellmotor seinerseits ist mit einem fixen
Gehdusetsil 22 fest verbunden. Soiche Stellmo-
toren sind an sich bekannt und k&nnen beispiels-
weise elektromagnetischer Bauart sein.

Auf dem dem Anschlusskanal 11 gegeniberlie-
genden Ende ist die Saugirommel 4 in einem
Drehlager 25 drehbar gelagert, weiches fest mit
einem fixen Geh3useteil 26 verbunden ist.

Parallel zur Saugirommel 4 ist eine Ge-
gentrommel 24 vorgesehen, welche im Gegensatz
zur Saugtrommel 4 nicht perforiert ist. Diese Ge-
gentrommel 24 ist in einem Drehlager 23 drehbar
gelagert, weiches als Ganzes in den Richtungen C
in einer fixen GleitfUhrung (nicht gezeigt) beweg-
bar, jedoch nicht von der Gleitithrung abhebbar
gefiihrt ist.

Die Saugirommel 4 wird mit einem am Gehdu-
seteil 26 befestigten Motor 27 angetrieben.
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Die Gegentrommel 24 wird mittels eines um
die Saugtrommel 4 und um die Gegentrommel 24
gespannten elastischen Riemens 28 angetrieben.

Um die Bewegungen der Gegentrommel 24 in
den Richtungen C auszufiihren, ist einerseits am
Drehlager 23 ein Flhrungselement 29 befestigt,
welches mit siner Gleitfliche 30 auf einem Nocken
31 aufliegt. Der Nocken 31 ist in einem festan-
geordneten Drehlager 32 schwenkbar gelagert und
mittels eines Gelenkes 33 mit einem festangeord-
neten Stellmotor 34 verbunden.

Andererseits ist auf der dem Nocken 31 ge-
gentierliegenden Seite des Drehlagers 23 eine
Druckfeder 35 zwischen dem Drehlager 23 und
einem fixen Gehduseteil 36 fest angeordnet.

Ein von der Friktions-Spinnvorrichtung erzeug-
tes Garn 37 wird von einem Abzugswalzenpaar 38
in Richtung D abgezogen.

Vor dem Abzugswalzenpaar 38 ist, in Faden-
laufrichtung D gesehen, ein Fadenspannungs-
Messgerdt 39 vorgesehen. Solche Geréite sind an
sich bekannt und beispielsweise unter dem Mar-
kennamen Electronic-Tensiometer R-1192 von der
Firma Rothschild, Traubensirasse 3, CH-8002 Zu-
rich auf dem Markt erhiltlich.

Ein vom Fadenspannungs-Messgerdt 39 er-
zeugtes Messignal 40 wird von einer Steuerung 41,
welche nicht Gegenstand der Erfindung ist, aufge-
nommen und in spéter beschriebene Ausgangssi-
gnale verarbeitet.

Im Betrieb wird ein Faserband (nicht gezeigt) in
die Auflésewalze 1 eingespeist und durch diese in
Einzelfasern aufgel&st und mittels des FaserfGrder-
kanales 2 auf die Oberfliche der Saugtrommel 4
gefdrdert.

Dieser Vorgang wird mit Hilfe der Figuren 3a
und 3b néher erldutert.

Der aus dem Faserférderkanal 2 austretende
Luftstrom wird mit M und der durch den engsten
Spalt F tretende Luftstrom mit N bezeichnet. Diese
beiden Luftstréme entstehen durch die Saugwir-
kung der Saugdise 6 in der Breite B und Li3nge L
dieser Saugdiise.

Eine vom Luftstrom M auf der Oberfldche der
Saugirommel 4 abgelegte Faser 42 (Fig. 3A) wird
entsprechend der Drehrichtung E auf dieser Ober-
fliche gegen den engsten Spalt F transportiert, bis
das vordere Faserende 43 (Fig. 3A) vom unteren
Luftstrom N umgebogen und zurlick auf die
genannte Oberldche gebracht wird, um erneuert in
Richtung E transportiert zu werden.

Denkt man sich nun diesen Vorgang nicht nur
flir eine einzele Faser, sondern flir simtliche ange-
lieferten Fasern, so kann man sich vorsteilen, dass
durch diesen Kreislauf ein sogenanntes Faserrohr
44 entsteht, welches infolge der Drehrichtung E der
Saugwalze und der Drehrichtung K der Ge-
genwalze 24 in Drehrichiung H (Fig. 3B) mit einer
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Umfangsgeschwindigkeit dreht, die im wesentlichen
der Umfangsgeschwindigkeit der Trommeln 4 resp.
24 entspricht. Aus diesem Faserrohr 44 konden-
siert in Laufrichtung D das Garn 37.

Dieser Vorgang wurde erstmals in deutscher
Sprache in der deutschen Offenlegungsschrift No.
2919316 verdffentlicht.

Wird nun die Saugdise 6 in Drehrichtung P
{Fig. 3B) verschoben, so verschiebt sich ebenfalls
das Faserrohr 44 in derselben Richtung und wird
bis zu einem minimalen Querschnitt im Bereich
des engsten Spaltes F kleiner im Querschnitt. Es
wurde nun festgestellt, dass durch diese Quer-
schniitsverkleinerung und infolge versifrkter Keil-
wirkung des sich im Keilspalt der beiden Walzen 4
und 24 befindlichen Faserrohres 44 eine hdhere
Fadenspannung und eine grdssere Drehung am
Garn 37 entsteht. Dabei handelt es sich beim Garmn
37 um den Garnteil vor dem Abzugswalzenpaar 38,
in Fadenlaufrichtung D gesehen.

Eine weitere Variable zur Verdnderung der
Spannung im Garn 37 besteht in der Verdnderung
des engsten Spaltes F. Bei enger werdendem Spalt
F verkleinert sich der Querschnitt des Faserrohres
ebenfalls und damit erhdht sich ebenfails die
Fadenspannung im Garn 37.

Die Steuerung 41 stellt nun fest, ob die jeweils
gemessene Garnspannung (auch Fadenspannung
genannt) innerhalb eines vorgegebenen Toleranz-
bereiches liegt und verursacht, wenn dies nicht der
Fall ist, eine Verinderung der Spaltbreite F inner-
halb eines dafiir vorgegebenen Toleranzbereiches
und/oder sine Schwenkung der Saugdiise 6 inner-
halb eines dafiir vorgegeben Toleranzbereiches.

Die Grésse der Verdnderung der Spaltbreite F
inklusive des dafiir vorbestimmten Toleranzberei-
ches oder die Grdsse der Schwenkung der Saug-
diise 6 inklusive des dafiir vorbestimmtien Tole-
ranzbereiches muss je nach Konzept der Vorrich-
tung empirisch fesigelegt werden, wobei zum Kon-
zept beispielsweise der Durchmesser der Trommel
4 resp. 24, die Oberfldchenrauhigkeit dieser Trom-
mel, die angesaugte Lufimenge etc. gehdren. Auch
ist es mdglich die Drehgeschwindigkeit der Trom-
meln zu verdndern.

Welcher der drei vorgenannien Schritte durch-
geflihrt werden soil oder, falls zwei oder drei der
genannten Schritte kombiniert werden, so muss die
Wahl des Schrittes oder die Reihenfolge der
genannien Schritte empirisch festgelegt werden,
zum Beispiel, dass zuerst die Stellung des Saug-
schlitzes 6 und anschliessend die Spaltbreite F
verdndert wird.

Dabei wird bei Unterschreitung der Spannung-
stoleranz die Spaltbreite F verkleinert und/oder der
Saugschiitz 8 in Bewegungsrichtung E verschoben,
resp. bei Uberschreitung der Spannungstoleranz
werden die zwei vorgenannten MaBnahmen in um-
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gekehrter Richiung durchgeflihrt.

Die flir die Friktionsspinnvorrichiung der Fig. 1
und 1A gezeigte Steuerung 41 ist als Einzelsteue-
rung pro sogenannte Spinnstielle gedacht (eine
Mehrzahl von Spinnstellen ergeben eine Spinnma-
schine). Es versteht sich jedoch, daB eine solche
Ldsung teuer und infolge der in der Regel langsa-
men Spannungsverdnderungen nicht unbedingt
notwendig ist.

Es ist deshalb aus dem Rotor-Offenend-Spinn-
verfahren her bekannt, dass sogenannte Wander-
vorrichtungen Kontroll-und Operationsfunktionen an
jeweiligen Spinneinheiten durchfiihren, wodurch
eine Optimalisierung in bezug auf Kosten und Hiu-
figkeit der durchzufihrenden Operationsn pro
Spinnstelle erreicht werden kann.

Es versteht sich deshalb, dass eine ganze Rei-
he von Variationen im Zusamenhang mit Wander-
vorrichtungen vorgesehen werden kann, beispiels-
weise, dass sdmitliche flir das Verstellen der Ele-
mente vorgesehenen Stellmotoren pro Spinnstelle
vorgeseshen werden und dass lediglich die
Fadenspannungs-Messung sowie die Steuerung
der Wandervorrichtung zugeordnet wird, was
mechanisch die einfachste Ldsung darstellt.

Eine andere Variante besteht darin, dass eine
Wandervorrichiung lediglich die Fadenspannung
misst und durch Anzeigemittel (nichi gezeigt) an-
zeigt und dass die zu verstellenden Elementie, um
die Fadenspannung zu verdndern, manuell betétigt
werden, bis die Fadenspannung wieder im gegebe-
nen Toleranzbereich liegt.

Eine weitere Anwendung der Fadenspannungs-
Messung besteht in der einfachen Ueberwachung
der Spinnstelle mittels der Fadenspannungs-Mes-
sung, d.h., dass keine der genannten Massnahmen
zur Verdnderung der Fadenspannung durchgefiinrt
werden und aufgrund der gegebenen Fadenspan-
nungstoleranzen enischieden wird, die Spinnstelle
stillzulegen, um enisprechende Minge! zu behe-
ben. :

Es versteht sich deshalb, dass der Erfindungs-
gedanke, die Fadenspannung zu verwenden, um
die entsprechende Spinnvorrichfung auf einem
Garn-Qualitits-Niveau =zu halten, welches der
gewlinschten Garnqualitdt entspricht, nicht auf die
gezeigten und beschriebenen Beispiele einge-
schrénkt ist.

Anspriiche

1. Verfahren zum Ueberwachen und Einhalten
einer vorgegebenen Garnqualitdt eines mittels ein-
er Friktions-Spinnvorrichtung erzeugien Garnes
(37), in welcher aus den auf eine Saugtrommel
oder Saugscheibe angelieferten Fasern sin Faser-
rohr (44) gebildet wird, aus welchem das Garn

"
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gebildet wird,
dadurch gekennzeichnet, dass die Garnqualitdt
durch Messen der mechanischen Spannung des
laufenden Garnes (37;81) festgestellt und der Wert
dieser Messung mit einem vorgegebenen Span-
nungswert verglichen wird,
sowie, dass bei Unterschreitung oder Ueber-
schreitung einer vorgegebenen Spannungstoleranz
entsprechend spannungserhdhend oder span-
nungsvermindernd auf die Spinnvorrichtung einge-
wirkt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Garnspannung laufend Uberwacht wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Garnspannung intermittierend Uberwacht

wird.

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass unmittelbar nach Unter-oder Ueberschreitung
der vorgegebenen Spannungstoleranz entspre-
chend auf die Spinnvorrichtung eingewirkt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass nach Unter-oder Ueberschreitung der vorge-
gebenen Spannungstoleranz die Spinnvorrichtung
bis zu einem Zsitpunkt, bei welchem entsprechend
auf diese eingewirkt werden kann, stillgelegt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass nach erfolglosem Einwirken auf die Spinnvor-
richtung diese fiir Fehierbehebungen stiligesetzt
wird.

7. Friktions-Spinnvorrichtung zur Durchflihrung
des Verfahrens nach den vorangehenden Anspri-
chen,

- wobei die Spinnvorrichtung eine Spinnstelle (4,
24) umfasst,

- und die Spinnstelle durch eine Saugzone (B,L)
auf der Aussenfldche einer Saugtrommel (4) oder
Saugscheibe (nicht gezeigt) definiert ist und

- dass diese Saugzone durch einen in einer Saug-
dise (B) vorgesehenen Saugschlitz (B) gegeben
ist, welcher an die der genannten Aussenfliche
gegeniiberliegenden Innenfliche der Saugtrommel
oder Saugscheibe grenzt und Luft durch die Saug-
zone saugt,

- dass im weiteren der Saugirommel (4) oder der
Saugscheibe eine Gegenirommel (24; nicht ge-
zeigt) zugeordnet ist, welche mit einem einen eng-
sten Spalt zwischen Saugtrommel oder Saug-
scheibe und Gegenirommel bildenden, gegebenen
Abstand (F) von der Saugtrommel oder Saug-
scheibe entfernt angeordnet ist,

- dadurch gekennzeichnet;

dass nach der Spinnstelle, in Fadenlaufrichtung
gesehen, ein ein Messsignal abgebendes
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Fadenspannungs-Messelement (39) vorgesehen ist,
und
- dass im weitern ein Mittel (21) vorgesehen ist,
welches die Fadenspannung verédndert, indem das
Mittel die Saugdiise (6) derart bewegt, dass der
Saugschlitz in Bewegungsrichtung der Saugtrom-
mel oder der Saugscheibe und entgegengesetzt
dazu verschiebbar ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass Anzeigemitiel (nicht gezeigt) zur Anzeige der
Fadenspannung aufgrund des Messignales vorhan-
den sind.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Mittel zur Ver@nderung der Fadenspan-
nung manuell aufgrund der Anzeige am Faden-
spannungsanzeigeMittel betétigbar sind.

10. Vorrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
- dass Steuermittel (41;70) vorgesehen sind, um
die Mittel zur Verdnderung der Fadenspannung auf
Grund des genannten Messignales automatisch zu
betatigen.

11. Vorrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
- dass ein weiteres Mittel (34) die Fadenspannung
verdndert, indem das weitere Mittel die Saugtrom
mel resp. Saugscheibe oder Gegentrommel derart
bewegt, dass der genannte Abstand (F) dazwi-
schen verdnderbar ist.

12. Verwendung der Vorrichtung nach den Ans-
prichen 7 und 11,
dadurch gekennzeichnet,
dass bei Unterschreitung der Spannungstoleranz
- der genannte Abstand (F) verkleinert und/oder
- der Saugschlitz in Bewegungsrichtung der Saug-
trommel resp. der Saugscheibe verschoben wird,
- resp. bei Ueberschreitung der Spannungstoleranz
die zwei vorgenannten Massnahmen in umgekehr-
ter Richtung durchgefiihrt werden.

13. Vorrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Fadenspannungs-Messelement (39;68)
pro Spinnstelle vorgesehen ist.

14. Vorrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Fadenspannungs-Messelement (39;68)
von Spinnstelle zu Spinnstelle verschiebbar vorge-
sehen ist.
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