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(54) Garnqualititssicherungsverfahren und Garnbearbeitungsmaschine

(57)  Vorgeschlagen wird ein Garnqualitatssiche-
rungsverfahren und eine Garnbearbeitungsmaschine,
eingerichtet zur Durchflihrung des erfindungsgemafen
Verfahrens, mit mindestens einer Vorlagespulenaufnah-
me 24,30, eingerichtet zum Aufnehmen von jeweils min-
destens einer Vorlagespule 20,29, von denen Garne ab-
spulbar sind, und einer Multifilamentgarnherstellungs-
einheit 5, in die die Garne von den Vorlagespulen 20,29
Uber Fadenlaufe mit jeweils einer Fadenspannung zu-
fuhrbar sind. Erfindungsgemal ist in mindestens einem
kontrollierten Fadenlauf 1, zwischen der zugehdrigen
Vorlagespulenaufnahme 24 und der Multifilamentgarn-
herstellungseinheit 5 ein Fadenspannungsregelungs-
modul 25 mit einem Fadenspannungssensor angeord-
net, wobei das Fadenspannungsregelungsmodul 25 ein-
gerichtet ist, eine RegelgroRe von einer von dem Faden-
spannungssensor gemessenen Fadenspannung abzu-
leiten und die Fadenspannung in einem vorgegebenen
Fadenspannungsbereich konstant zuhalten.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Garnqualitatssiche-
rungsverfahren bei der Herstellung eines Multifilament-
garns sowie eine Garnbearbeitungsmaschine zur Durch-
fuhrung des Garnqualitatssicherungsverfahrens. Das
Garnqualitatssicherungsverfahren umfasst die Verfah-
rensschritte Abspulen mindestens eines Garns von je-
weils einer Vorlagespule und Zufiihren der Garne Uber
jeweils einen Fadenlaufin eine Multifilamentgarnherstel-
lungseinheit, wobei die Garne auf einer Fadenspannung
gehalten werden. Das Garnqualitatssicherungsverfah-
ren eignet sich prinzipiell zum Einsatz bei beliebigen
Multifilemantgarnherstellungsverfahren, z.B. auch beim
Draw-Winding oder Weben, insbesondere jedoch zum
Einsatz bei Texturierverfahren, insbesondere Falsch-
drahttexturierverfahren und/oder Air-Covering Verfah-
ren.

[0002] Maschinen mit einer Air-Covering Duse
(Air-Covering Maschine) werden dazu verwendet, Fila-
mentgarne bestandig mittels eines Luftstrahls (Verflech-
tungsstrahl) miteinander zu einem Multikomponenten-
garn (Air-Covering Garn) zu verarbeiten. Dabei werden
als Komponenten mindestens ein Hullfaden (Effektgarn)
mit einem Kernfaden verbunden. Ziel dieses Prozesses
ist, moglichst gleichmaRige Verknipfungsknoten im Mul-
tikomponentengarn zu erreichen und so die Komponen-
ten miteinander zu verbinden, wodurch das hergestellte
Multiflamentgarn sowohl mechanische als auch struktu-
relle Elastizitat aufweist. Ein Beispiel einer Air-Covering
Maschine ist in der US 6,405,519 B1 offenbart. Bei dem
Kernfaden handelt es sich meist um ein ein Elastomer
enthaltendes hochelastisches Garn, z.B. Lycra®. Die
Hullfaden kénnen verschiedene Effektgarne umfassen.
Die Garne, also die Hilllfaden und der Kernfaden, werden
Uber Lieferwerke, z.B. Galetten, einer Air-Covering Dise
zugefiihrt. Nachdem das Multikomponentengarn die
Air-Covering Diise durchlaufen hat, wird das Multikom-
ponentengarn von einer Spule, auf die das Multikompo-
nentengarn aufgewickelt wird, aufgenommen.

[0003] Das elastische Garn wird dabei von einer Vor-
lagespule positiv, tangential, unter Zuhilfenahme eines
speziellen Lieferwerks, abgewickelt (tangentialer Ab-
zug). Um diese Operation durchzufiihren, ist mindestens
ein zusatzlicher Antrieb notwendig. Um die Vorlagespule
des elastischen Garns tangential abzuspulen, ist diese
mitihrer Achse parallel zu den Achsen von zum Abspulen
verwendeten Lieferwerken positioniert. Wenn die Vorla-
gespule leer ist, muss der komplette Herstellungspro-
zessgestoppt werden, damit die Vorlagespule ersetzt
werden kann. Um den Produktionsprozess bei einem
notwendigen Vorlagespulenwechsel, z.B. wenn die ak-
tuelle Vorlagespule aufgebraucht ist, moglichst nur kurz
zu unterbrechen, wurden komplizierte Systeme, die ei-
nen automatischen Vorlagespulenwechsel ermdglichen,
entwickelt. Ein derartiges System ist z.B. in der WO
2004/035446 offenbart. Beim tangentialen Abzug wer-
den zwei Varianten unterschieden. Beim freilaufenden
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tangentialen Abzug sitzt die Vorlagespule auf einer frei
drehenden Hiilse ohne eigenen Antrieb. Der frei drehen-
de Abzug ist nur bei kleinen Prozessgeschwindigkeiten
anwendbar. Beim angetriebenen tangentialen Abzug
wird die Rotation der Vorlagespule Uiber Tragwalzen an-
getrieben. Dieser angetriebene tangentiale Abzug ist fiir
hohe Produktionsgeschwindigkeiten bei elastischen
Garnen anwendbar.

[0004] Die Hillfaden kénnen z.B. mit einer bekannten
Garnbearbeitungsmaschinen zur Bearbeitung von Fila-
mentgarnen mit einer Lufttexturierduse (Lufttexturierma-
schine) hergestellt werden. Ublicherweise wird die Her-
stellung der Hillfaden und die Bearbeitung, z.B. mit der
Lufttexturierdiise, von einer einzigen Maschine durchge-
fuhrt. Eine derartige Lufttexturiermaschine ist in der DE
39 09 516 A1 offenbart. Lufttexturiermaschinen werden
dazu verwendet, glatte strukturlose Filamentgarne be-
standig zu krauseln. Mehrere Vorlagegarne (Kernfaden)
kénnen dabei mit Effektgarnen unterschiedlicher Uber-
lieferung zu einem texturierten Garn verarbeitet werden.
Bei diesem Prozess werden die Filamentgarne gleich-
maRig gekrauselt und gegebenenfalls um die Vorlage-
garne herum angeordnet. Die Hillfaden kdnnen ver-
schiedene Effektgarne umfassen. Die Filamentgarne, al-
so die Hullfaden und der Kernfaden, werden Uber Liefer-
werke, z.B. Galetten, einer Lufttexturierdiise zugefihrt.
Nachdem die Garne die Lufttexturierdiise durchlaufen
haben, wird das erzeugte, aus mehreren Komponenten
bestehende Effektgarn (Multikomponentengarn) von ei-
ner Spule, auf die das Multikomponentengarn aufgewik-
kelt wird, aufgenommen. Vor dem Aufspulen kann das
Multikomponentengarn nochmals verstreckt, fixiert, ge-
schrumpft und/oder aviviert werden.

[0005] Weiter ist es bekannt, die Hullfaden mit einer
Garnbearbeitungsmaschine zur Durchfihrung von
Falschdrahttexturierverfahren herzustellen. Dieses Ver-
fahren wird auch als Torsionskrauselverfahren bezeich-
net. Dabei erhalt das Filamentgarn zwischen zwei Zylin-
derpaaren, namlich einem Lieferwerk und einem Ab-
zugswerk, durch ein Drallgeber einen sogenannten
Falschdrall, der durch Erhitzen des Filamentgarns unter
Ausnutzung dessen thermoplastischer Eigenschaften in
dessen Kapillarfaden fixiert wird. Nach dem Abkihlen
wirken sich latente Torsionskréafte aus und flihren zum
Krauseln des hergestellten Effektgarns.

Dazu wird das Multiflamentgarn (Faden) im allgemeinen
von einer Vorlagespule abgewickelt, durch ein erstes Lie-
ferwerk gefiihrt, anschlieffend in einem Heizer (Priméar-
heizer) erhitzt, auf einer Kiihlschiene abgekuhlt, durch
den Drallgeber und ein dahinter angeordnetes zweites
Lieferwerk, ein sogenanntes Abzugslieferwerk, gefiihrt,
um anschliefend auf einer Garnspule aufgewickelt zu
werden. Der Drallgeber dient dazu, das Multifilament-
garn in einem Arbeitsgang voriibergehend hochzudre-
hen, d.h. eine Verdrehung des Multifilamentgarns, bzw.
der einzelnen Filamentgarne, durch Ubertragen eines
axialen Drehmoments auf die Filamentgarne zu erzeu-
gen. Diese vorlibergehende Verdrehung (tordierter Zu-
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stand) wird als Falschdraht (FD) bezeichnet. Durch die
Verdrehung wird ein Drehungsriickstau ausgebildet, der
bis in den Heizer zurlickreicht (Drallzone), wodurch es
ermdglicht wird, dass der tordierte Zustand der Filament-
garne vor dem Drallgeber durch Erhitzen und Abkuhlen
thermisch fixiert wird. Hinter dem Drallgeber wird dann
die Verdrehung wieder aufgeldst. Aufgrund der im tor-
dierten Zustand erfolgten thermischen Fixierung weist
das Garn die gewlinschte gekrauselte Struktur auf.

[0006] Sehr hohe Produktionsgeschwindigkeiten sind
durch Verwendung eines Friktionsdrallgebers als Drall-
gebermoglich. Beidiesen Drallgebern wird das Filament-
garn direkt mit Hilfe von Reibflachen angetrieben. Durch
den geringeren Durchmesser des Fadens im Vergleich
zur Spindel, d.h. zu z.B. einer Scheibe eines Scheiben-
friktionsaggregats, wird ein hohes Ubersetzungsverhalt-
nis zwischen der Umdrehung der Scheibe und dem Ver-
drehen des Filamentgarns realisiert. Das
Drei-Achs-Scheibenfriktionsaggregat eignet sich hierfir
besonders gut. Als Drallgeber werden daher vorwiegend
Friktionsdrallgeber, insbesondere drei-achsige Schei-
benfriktionsaggregate, aber auch sogenannte Nip-Twi-
ster, die mittels gekreuzter Riemen ein Drehmoment auf
die Filamentgarne lbertragen, eingesetzt. Ein derartiges
Scheibenfriktionsaggregat ist z.B. in der DE 3743708 A1
offenbart. Ein Nip-Twister wird in der JP 06184848 A dar-
gestellt. Die Drallerteilung mittels Friktion ermdglicht sehr
hohe Rotations- und damit auch hohe Produktionsge-
schwindigkeiten. Wenn die Reibungsverhéaltnisse zwi-
schen den Filamentgarnen und dem Drallgeber variie-
ren, also wenn Prozessschwankungen oder Instabilita-
ten auftreten, dann fiihrt dies zu einer ungleichmafigen
Garnstruktur, bzw. Fehlern im Garn und damit zu Quali-
tatsverlusten beim produzierten Garn. Derartige Fehler
oder Stérungen kénnen z.B. aus Stérungen in der Spin-
nerei, aus ungleichmaRigem Auftrag oder ungleichméa-
Riger Verstellung der Spinnpraparation auf der Faden-
oberflache, aus Temperaturschwankungen beim Textu-
rieren oder aus Verschmutzungen z.B. im Heizer und/
oder in der Kiihlschiene resultieren. Die Stérungen kén-
nen ein sogenanntes Ballonieren des Garns bewirken,
was insbesondere bei hohen Rotationsgeschwindigkei-
ten und den damit zusammenhangenden hohen Faden-
spannungen auftritt. Ein Ballonieren des Garns flihrt zu
einem unkontrollierten Fadenlauf und zu Fadenspan-
nungsschwankungen. Dadurch kann der Faden z.B.
Uber die Scheibenoberflache des Drallgebers springen.
Dieser Drallschlupf fihrt zu einem Drehungsdefizitinner-
halb der Drallzone, d.h. die Verdrehungsdichte, also die
Anzahl der Verdrehungen pro Langeneinheit der Fila-
mentgarne schwankt. Das zu bearbeitende Garn kann
dadurch abschnittsweise ohne Verdrehung den Drallge-
ber passieren. Dies flihrt zu kurzen geschlossenen Garn-
abschnitten, sogenannten "Tight Spots" und langen un-
gleichmaRig texturierten Garnabschnitten, was als "Sur-
ging" bezeichnet wird. Beim Surging steigt die Faden-
spannung sprunghaft an, wodurch das Kraftegleichge-
wicht im Drallgeber gestort wird. Es entstehen Zonen im
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Faden ohne Drehung. AulRerdem schwanken die Ver-
streckungswerte, die Anfarbung wird ungeniigend.

Mit Friktionsdrallgebern sind Texturiergeschwindigkei-
ten von tber 300 m/min mdglich. Die Heiz- und Kihlzo-
nen in der Texturierzone sind in ihrer Lange diesen Tex-
turiergeschwindigkeiten angepasst, um noch eine aus-
reichende Thermofixierung der Krauselung zu gewahr-
leisten. Bei einer Lange der Texturierzone von insgesamt
5 - 6 m tritt in Verbindung mit den kraftschliissig arbei-
tenden Friktionsdrallgebern das Ph&nomen des Sur-
gings besonders haufig auf. Bei kraftschliissigen Drall-
gebern gemaf Stand der Technik kann die erzeugte Ver-
drehungsdichte nicht sehr exakt kontrolliert werden, da-
durch tritt die verfahrenstechnische Produktionsbe-
schrénkung des Surgings, und damit das Ballonieren des
Fadens in der Drallzone mit damit einhergehenden Fa-
denspannungsschwankungen, die wiederum Verdre-
hungsschwankungen zur Folge haben, auf. Die Stabili-
tatsgrenze des Prozesses wird zum einen durch die Geo-
metrie der Texturierzone, z.B. deren Lange, Umlenkstel-
len, Fadenabstltzung etc. und zum anderen durch die
Qualitatdes Vorlagematerials, z.B. dessen Gleichmafig-
keit, Praparation etc., also durch auftretende Pro-
zessschwankungen beeinflusst.

[0007] Ein weiterer die Produktionsgeschwindigkeit
bei Falschdrahttexturierprozessen limitierender Faktor
ist die Abspulgeschwindigkeit der Garne, z.B. eines Par-
tiell Orientierten Multifilamentgarns (POY), von der Vor-
lagespule. Hohere Abspulgeschwindigkeiten resultieren
in starkeren Variationen der Spannung der Garne (Fa-
denspannung) in der Region des Fadenlaufes nach der
Vorlagespule (Abspulregion). Dies folgt aus Eigenschaf-
ten des bekannten, vom Garn beim Abspulen gebildeten
"Ballons".

Ein Falschdrahttexturierprozess beginnt immer mit dem
Abspulen eines POY Garns von einer Vorlagespule. Das
Garn wird durch die rotierende Bewegung einer Abzugs-
rolle (Lieferwerk) von der Vorlagespule abgezogen. Die
Abzugsrolle umfasst Giblicherweise eine von einem Motor
angetriebene Hauptrolle und eine passive Trennrolle, die
die Geometrie von Umwicklungen des Garns um die
Hauptrolle festlegt. Um Fadenspannungsvariationen in
der Abspulregion zu vermeiden, ist es bekannt, mittels
eines "Nip-Rollers", also einer weiteren Rolle, eine Pres-
skraft auf die Hauptrolle auszutiben. Dadurch wird das
Garn zwischen der Hauptrolle und der weiteren Rolle ein-
geklemmt, was dazu fiihrt, dass das Garn mit der Tan-
gentialgeschwindigkeit der Hauptrolle dem Texturierpro-
zess zugefuhrt wird. Weiter sind verschiedene Vorspan-
nungssysteme, die zwischen der Vorlagespule und ei-
nem Lieferwerk angeordnet sind, bekannt, um die Fa-
denspannung des Garns beim Abziehen von der Vorla-
gespule zu vergrofiern und zu stabilisieren. Die Variatio-
nen der Fadenspannung, z.B. des von der Vorlagespule
abgezogenen POY Garns, hatim Wesentlichen folgende
Grunde:

- Dadurch, dass der Durchmesser der Vorlagespule
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mit der Zeit durch Abspulen des Garns abnimmt, &n-
dert sich die Geometrie des "Ballons", der von den
Garnbewegungen entlang der Spulenachse gebildet
wird, entsprechend, wodurch die Fadenspannung
beeinflusst wird.

- Durch VergroRerung der Produktionsgeschwindig-
keit und damit der Abspulgeschwindigkeit des Garns
von der Vorlagespule vergrofiern sich auf das Garn
im "Ballon" wirkende Zentrifugalkrafte, was zu einer
Fadenspannungserhdhung flhrt. Insbesondere bei
Garnen aus Polyamid (PA) treten die genannten Pro-
bleme besonders stark auf.

Bei den bekannten Vorrichtungen zur Vermeidung von
Fadenspannungsschwankungen bei Texturierprozes-
sen kann lediglich vor einem Start des Herstellungspro-
zesses die Fadenspannung des Garns reguliert werden.
Dies reicht nicht aus, um die beschriebenen Variationen
der Fadenspannung wahrend des Herstellungsprozes-
ses zu vermeiden.

[0008] Esistweiter aus der EP 0 875 479 A1 bekannt,
die Fadenspannung von Einzelgarnen bei mit Umspu-
lungsprozessen verbundenen Garnkonditionierverfah-
ren, z.B. Olen, Farben oder Strecken von Garnen, zu
messen und zu regeln. Dabei wird die Fadenspannung
eines Garns in dessen Fadenlauf nach einer Konditio-
niereinrichtung gemessen und die Fadenspannung des
kontrollierten Garns vor dessen Aufspulung, also am En-
de des Konditionierprozesses, gemal einer von der ge-
messenen Fadenspannung abgeleiteten Regelgréfie
mittels eines Fadenspannungsregelungsmoduls in ei-
nem vorgegebenen Fadenspannungsbereich konstant
gehalten. Das Fadenspannungsregelungsmodul um-
fasst dabei eine Fadenbremse und ein steuerbares Lie-
ferwerk, mittels denen die Fadenspannung durch Ab-
bremsen und/oder Beschleunigen der Fadengeschwin-
digkeit des Garns reguliert wird.

[0009] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Garnqualitatssicherungsverfahren und eine Garnbear-
beitungsmaschine bereitzustellen, welche die Nachteile
des Standes der Technik vermeiden und insbesondere
eine hohe Prozessgeschwindigkeit bei minimalen Stand-
zeiten der Garnbearbeitungsmaschine ermdglichen.
[0010] Diese Aufgabe wird durch das Garnqualitatssi-
cherungsverfahren und die Garnbearbeitungsmaschine
der unabhangigen Anspriiche geldst. Die abhangigen
Anspriche stellen bevorzugte Ausfiihrungsformen der
Erfindung dar.

[0011] Das erfindungsgemaRe Garnqualitatssiche-
rungsverfahren bei der Herstellung eines Multifilament-
garns weist folgende Verfahrensschritte auf:

- Abspulen mindestens eines Garns von jeweils einer
Vorlagespule, und

- Zufuhren der Garne Uber jeweils einen Fadenlauf in
eine Multifilamentgarnherstellungseinheit, wobei die
Garne auf einer Fadenspannung gehalten werden.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Erfindungsgemaf wird mindestens die Fadenspannung
eines kontrollierten Garns in dessen Fadenlauf zwischen
dessen Vorlagespule und der Multifilamentgarnherstel-
lungseinheit gemessen und die Fadenspannung des
kontrollierten Garns vor dessen Zufiihren in die Multifi-
lamentgarnherstellungseinheit geman einer von der ge-
messenen Fadenspannung abgeleiteten Regelgrée
mittels eines Fadenspannungsregelungsmoduls in ei-
nem vorgegebenen Fadenspannungsbereich konstant
gehalten.

[0012] Das Fadenspannungsregelungsmodul kann
z.B. entsprechendderinder EP 0875479 A1 offenbarten
Vorrichtung aufgebaut sein. Wesentlich ist, dass das Fa-
denspannungsregelungsmodul einen aktiven, einstell-
baren Antrieb mit der Méglichkeit, die Fadenspannung
zu regulieren, aufweist. Die Messung der Fadenspan-
nung kann z.B. mit einem Fadenspannungssensor, der
einen Dehnungsmessstreifen umfasst, durchgefihrt
werden. Es ist jedoch auch mdglich, die elektrische Lei-
stungsaufnahme des Antriebs zu messen und zu Uber-
wachen. Da die Reibungswerte zwischen dem Garn und
dem Antrieb von der Fadenspannung beeinflusst wer-
den, variiert auch die elektrische Leistungsaufnahme des
Antriebs abhangig von der Fadenspannung, woraus die
Regelgréfiie ermittelt werden kann. Es kann so als Fa-
denspannungsregelungsmodul ein Standardlieferwerk,
kombiniert mit jeglicher Art eines Fadenspannungsregu-
lationssystems, z.B. einem den das Lieferwerk durchflie-
Renden elektrischen Strom messenden Messgerat zu-
sammen mit einem den gemessenen Strom auswerten-
den Schaltkreis, verwendet werden. Das Lieferwerk
selbst wirkt bei einer derartigen Anordnung als Faden-
spannungssensor.

[0013] Mit dem erfindungsgemaRen Verfahren wird
die Fadenspannung in der Abspulregion stabilisiert, so
dass ein regelmafiges Profil der Fadenspannung Uber
der Zeit, unabhangig von der Prozessgeschwindigkeit
und dem Durchmesser der Vorlagespule, eingehalten
wird. Dadurch wird eine gleichbleibende Qualitat des her-
gestellten Multifilamentgarns, z.B. des texturierten
Garns, Uber die gesamte Lange des z.B. POY Garns auf
der Vorlagespule gewabhrleistet. Weiter wird eine Steige-
rung der Produktionsgeschwindigkeit des Herstellungs-
prozesses, bei gleichbleibender Qualitat, erreicht.

Das erfindungsgemafe Verfahren erméglicht eine voll-
standige "online" Kontrolle der Fadenspannung beim Ab-
spulen des Garns von der Vorlagespule. Die Fadenspan-
nung kann unabhangig von der Qualitat des Garns, vom
Durchmesser der Vorlagespule und von der gewahlten
Abspulgeschwindigkeit konstant gehalten werden. Zu-
satzlich zu der Méglichkeit, die Fadenspannung beim Ab-
spulen, wenn nétig, kontrolliert zu erhéhen oder zu er-
niedrigen, kann die Fadenspannung dauerhaft reduziert
werden, wodurch eine héhere Produktionsgeschwindig-
keit und Effizienz ermdglicht wird.

[0014] Besonders vorteilhaft wird mittels der Multifila-
mentgarnherstellungseinheit das kontrollierte Garn, be-
vorzugt Uber ein Lieferwerk, zunachst einem Heizer, dar-
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auffolgend einem Kihler und darauffolgend einer Luft-
texturierdiise oder bevorzugt einem Drallaggregat zuge-
fuhrt. Das erfindungsgemale Verfahren wird demgeman
beim Falschdrahttexturieren eingesetzt. Beim Einsatz
des erfindungsgemafRen Verfahrens bei Falschdrahttex-
turierprozessen wird das typischerweise bei hohen Pro-
zessgeschwindigkeiten auftretende "Surging" weitge-
hend vermieden.

[0015] Das erfindungsgemaRe Verfahren wird beson-
ders bevorzugt bei einem hochelastischen Garn als zu
kontrollierendes Garn eingesetzt, wobei das hochelasti-
sche Garn bevorzugt uber ein Lieferwerk und/oder min-
destens eine Fadenfiihrungseinrichtung, einer Air-Co-
vering-Dise der Multiflamentgarnherstellungseinheit
zugefuhrt wird. Das Abspulen des hochelastischen
Garns erfolgt dabei tGber Kopf.

[0016] Das erfindungsgemale Verfahren erlaubt ein
Uber Kopf Abziehen des elastischen Garns, da dabei auf-
tretende Garnspannungsschwankungen ausgeglichen
werden. Wird das elastische Garn bei einem Air-Cover-
ing Prozess Uber Kopf abgezogen, so kénnen Unterbre-
chungen des Produktionsprozesses durch einen Vorla-
gespulenwechsel vermieden werden. Beim Uber Kopf
Abziehen rotiert die Vorlagespule nicht selbst, dadurch
ist beim Uber Kopf Abziehen das Arbeiten mit einer un-
mittelbar einsatzfahigen Reservevorlagespule maglich,
wodurch Abschaltzeiten einer entsprechend arbeitenden
Garnbearbeitungsmaschine minimiert werden. Die Re-
servevorlagespule wird symmetrisch zu der vertikalen
[0017] Achse der Garnbearbeitungsmaschine mit der
Vorlagespule, von der das elastische Garn aktuell abge-
zogen wird, positioniert. Das freie Ende des Garns auf
der Reservevorlagespule wird mit dem abschlieRenden
Ende des Garns der aktuell abgewickelten Vorlagespule
verknotet. Wenn das Garn der aktuell abgewickelten Vor-
lagespule aufgebraucht ist, wird automatisch das Garn
der Reservevorlagespule abgezogen und der Herstel-
lungsprozess lauft ohne Unterbrechung weiter. Darauf-
hin wird die leere Vorlagespule durch eine neue Vorla-
gespule ersetzt, die als neue Reservevorlagespule ein-
gesetzt wird, wobei das Garn der neuen Vorlagespule
entspechend mit dem der alten Reservevorlagespule
verknotet wird. Dadurch wird ein quasi unendlicher Pro-
zess erreicht.

[0018] Bevorzugt wird mittels des Fadenspannungs-
regelungsmoduls eine Fadengeschwindigkeit des kon-
trollierten Garns abgebremst und/oder beschleunigt.
Durch ein Abbremsen oder Beschleunigen der Faden-
geschwindigkeit kann die Fadenspannung sowohl erhéht
als auch verringert werden. Wird die gemessene Faden-
spannung aufgezeichnet, so kann die Qualitat des her-
gestellten Multiflamentgarns nachtraglich beurteilt und
Uberprift werden.

[0019] Eine erfindungsgemale Garnbearbeitungsma-
schine weist mindestens eine Vorlagespulenaufnahme,
eingerichtet zum Aufnehmen von jeweils mindestens ei-
ner Vorlagespule, von denen Garne abspulbar sind, und
eine Multifilamentgarnherstellungseinheit, in die die Gar-
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ne von den Vorlagespulen lber Fadenlaufe mit jeweils
einer Fadenspannung zufihrbar sind, auf. Erfindungs-
gemal ist in mindestens einem kontrollierten Fadenlauf
zwischen der zugehorigen Vorlagespulenaufnahme und
der Multiflamentgarnherstellungseinheit ein Faden-
spannungsregelungsmodul mit einem Fadenspan-
nungssensor angeordnet, wobei das Fadenspannungs-
regelungsmodul bevorzugt eine Fadenbremse und/oder
einem steuerbaren Fadenlieferwerk umfasst. Das Fa-
denspannungsregelungsmodul ist eingerichtet, eine Re-
gelgroéRe von einer von dem Fadenspannungssensor ge-
messenen Fadenspannung abzuleiten und die Faden-
spannung in einem vorgegebenen Fadenspannungsbe-
reich konstant zuhalten.

Mit der erfindungsgemafien Garnbearbeitungsmaschine
kann das erfindungsgemafe Garnqualitatssicherungs-
verfahren durchgefiihrt werden. Die erfindungsgemalfe
Garnbearbeitungsmaschine stellt daher die Vorteile des
erfindungsgemaflen Garnqualitédssicherungsverfahrens
zur Verfiigung.

[0020] Bei der erfindungsgemafien Garnbearbei-
tungsmaschine hat die Multifilamentgarnherstellungs-
einheit im Fadenlauf hintereinander angeordnet bevor-
zugt ein Lieferwerk, einen Heizer und einen darauffol-
gend angeordneten Kihler und darauffolgend angeord-
net eine Lufttexturierdlise oder bevorzugt einen Drallge-
ber. In dieser Anordnung handelt es sich bei der Garn-
bearbeitungsmaschine um eine Texturiermaschine, also
eine Falschdrahttexturiermaschine oder eine Lufttextu-
riermaschine bei denen Produktionsfehler, die durch Fa-
denspannungsschwankungen verursacht werden, wei-
testgehend ausgeschlossen sind.

[0021] Bevorzugt umfasst die Multiflamentgarnher-
stellungseinheit eine Air-Covering-Diise, wobei bevor-
zugt ein Lieferwerk und/oder mindestens eine Fadenflh-
rungseinrichtung im Fadenlauf vor der Air-Covering-D{-
se angeordnet sind, und wobei eine Vorlagespulenauf-
nahme eines kontrollierten Fadenlaufs eingerichtet ist,
ein hochelastisches Garn von einer von der Vorlagespu-
lenaufnahme aufgenommenen Vorlagespule Gber Kopf
abzuspulen. Das Lieferwerk kann dabei bereits Teil des
Fadenspannungsregelungsmoduls sein. Die Fadenfiih-
rungseinrichtung ermdglicht es, dass das hochelastische
Garn immer von der gleichen Position aus dem Faden-
spannungsregelungsmodul zugefiihrt wird. Letzteres ist
insbesondere beim Uber Kopf Abspulen des elastischen
Garns von der Vorlagespule vorteilhaft, da beim Gber
Kopf Abspulen mittels einer Reservevorlagespule ein
Unterbrechen des Herstellungsprozesses durch einen
Vorlagespulenwechsel vermieden werden kann, wobei
die Reservevorlagespule in einer weiteren Vorlagespu-
lenaufnahme bereit gehalten werden kann.

[0022] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von
Ausfliihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnungen naher erlautert.

Die Figur 1 zeigt den Fadenlauf in einer erfindungs-
gemaRen Garnbearbeitungsmaschine.
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Die Figur 2 zeigt einen Fadenlauf zwischen der Vor-
lagespulenaufnahme und der Multifilamentgarnher-
stellungseinheit mittels der ein Falschdrahttexturier-
verfahren durchgefihrt wird.

[0023] Die Figuren der Zeichnungen zeigen den erfin-
dungsgemalen Gegenstand stark schematisiert und
sind nicht maRstablich zu verstehen. Die einzelnen Be-
standteile des erfindungsgemafen Gegenstandes sind
so dargestellt, dass ihr Aufbau gut gezeigt werden kann.
[0024] In Figur 1 ist ein kontrollierter Fadenlauf 1 in
einer erfindungsgemafien Garnbearbeitungsmaschine,
mittels der ein Air-Covering Verfahren mit einem elasti-
schen Garn und einem in einer Falschdrahttexturierein-
heit 3 hergestellten Garn als Hullfaden durchgefiihrt wird,
dargestellt. Das erfindungsgemafe Verfahren wird hier
am Beispiel einer Garnbearbeitungsmaschine, die einen
Hullfaden zum Air-Covering mittels Falschdrahttexturie-
ren herstellt, gezeigt. Das erfindungsgemale Verfahren
und insbesondere die bevorzugte Ausfiihrungsform der
Zufihrung eines elastischen Garns als kontrolliertes
Garn in eine Air-Covering-Duse 5 als Multifilamentgarn-
herstellungseinheit tber ein aktiv angetriebenes Liefer-
werk 7 und das dabei angewandte tber Kopf Abspulen
des elastischen Garns kann ebensogut z.B. in Verbin-
dung mit dem Herstellen eines lufttexturierten Garns an-
gewandt werden. Die Figur zeigt eine mdgliche Anord-
nung von Elementen, die bei einer Kombination eines
Falschdrahttexturierprozesses mit einem Air-Covering
Prozess umfasst sein kénnen. Am Ende der Texturier-
einheit, in der das von einer Vorlagespule 8 (iber ein Lie-
ferwerk 9 abgespulte zu texturierende Garn einen Heizer
10, einen Klhler 11 und ein Drallaggregat 12 durchlaufen
hat, wird das texturierte Garn um ein Lieferwerk 13 ge-
fuhrt, bevor es in die Air-Covering Dise 5 einlauft, wo es
mit dem elastischen Garn verbunden wird, d.h. wo mittels
kleiner Knoten das texturierte Garn mit dem elastischen
Garn in eine kompakte Struktur fir das weitere Verfah-
ren, also im Wesentlichen das Aufwickeln des fertigen
Multifilamentgarns auf eine Spule 15, verbunden wird.
Das fertige Multifilamentgarn wird, bevor es auf die Spule
15 aufgewickelt wird, Uber ein zwischen der Air-Cover-
ing-Dise 5 und der Spule 15 angeordnetes Lieferwerk
17 und eine Fadenfiihrungseinrichtung 18 gefiihrt. Das
elastische Garn wird von einer Vorlagespule 20 Uber
Kopf abgezogen. Dabei wird das elastische Garn zu-
nachst durch eine Fadenfiuihrungseinrichtung 22 gefihrt
und dann Uber das aktiv angetriebene Lieferwerk 7 ge-
fihrt. Dieses Lieferwerk 7 ist Teil eines Fadenspan-
nungsregelungsmoduls 25. Es umfasst einen aktiven,
einstellbaren Antrieb, der zur Kontrolle und zum Regu-
lieren der Fadenspannung eingerichtet ist. Das Liefer-
werk 7 zieht bedingt durch dessen Antrieb an dem ela-
stischen Garn, wodurch das elastische Garn von der Vor-
lagespule 20 iiber Kopf abgezogen wird. Uber eine Dif-
ferenz der Umdrehungsgeschwindigkeit des zwischen
der Air-Covering-Diise 5 und der Spule 15 angeordneten
Lieferwerks 17 zu dem aktiv angetriebenes Lieferwerk 7
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wird eine Verstreckung des elastischen Garns einge-
stellt, die zum Erreichen von mechanischer Stabilitat des
hergestellten Multiflamentgarns notwendig ist. Beim
Uber Kopf Abziehen besteht die Mdéglichkeit, das Garn
von aufden oder von innen von der Vorlagespule 20 ab-
zurollen. Die Vorlagespule 20 ist dabei immer festste-
hend von einer Vorlagespulenaufnahme 24 aufgenom-
men. Dadurch, dass beim Gber Kopf Abziehen die Vor-
lagespule 20 nicht rotiert, kann ein Ende 27 des Garns
der Vorlagespule 20 mit einem Anfang 28 eines Garns
einer weiteren Vorlagespule (Reservevorlagespule 29),
die in einer weiteren Vorlagespulenaufnahme 30 gehal-
ten wird, verbunden werden, wobei nach vollstdndigem
Abwickeln der ersten Vorlagespule 20 die Reservevor-
lagespule 29 automatisch abgewickelt wird. Der Herstel-
lungsprozess muss daher beim tiber Kopf Abziehen nicht
unterbrochen werden.

Fir das erfindungsgemafe Verfahren eignet sich insbe-
sondere das Uber Kopf Abziehen von aulRen, da hierbei
besonders hohe Geschwindigkeiten beim Abwickeln des
Garns erreichbar sind. Beim (ber Kopf Abziehen bildet
sich ein "Ballon" 31 aus, wodurch die Fadenspannung in
der Abspulregion stark variiert. Damit diese Fadenspan-
nungsvariationen die Qualitat des herzustellenden Mul-
tiflamentgarns nicht negativ beeinflussen, wird die Fa-
denspannung bei der dargestellten Garnbearbeitungs-
maschine mittels des Fadenspannungsregelungsmo-
duls 25, zwischen der Vorlagespulenaufnahme 24 und
der Air-Covering-Dise 5, geregelt und innerhalb eines
Fadenspannungsbereichs konstant gehalten. Das Fa-
denspannungsregelungsmodul 25 ist im dargestellten
Beispiel zwischen zwei Fadenflhrungseinrichtungen
22,32 angeordnet, wobei eine direkt vor der Air-Covering
Dise 5 angeordnetist. Das elastische Garn wird in dieser
Fadenfiihrungseinrichtung 32 mit dem z.B. falschdraht-
texturierten Hillfaden zusammengefiihrt und danach mit
einer geregelten Fadenspannung der Air-Covering-Dise
5 zugeflhrt. Die Fadenfiihrungseinrichtung 22 vor dem
Fadenspannungsregelungsmodul 25 ist in einer zentra-
len Position vor dem aktiv angetriebenen Lieferwerk 7
angeordnet. Diese Fadenflihrungseinrichtung 22 be-
wirkt, dass das elastische Garn in das aktiv angetriebene
Lieferwerk 7, unabhéngig davon, welche Vorlagespule
20,29 gerade benutzt wird, immer von der gleichen Po-
sition auszugefihrt wird. Diese Fadenfiihrungseinrich-
tung 22 liegt dazu "im Fokus" der beiden Vorlagespulen
20,29.

[0025] In Figur 2 ist ein kontrollierter Fadenlauf 40 in
einer erfindungsgeméafien Garnbearbeitungsmaschine
zwischen einer Vorlagespulenaufnahme 41 und einer
Multifilamentgarnherstellungseinheit, die als Falsch-
drahttexturiereinheit 42 ausgebildet ist, gezeigt. Die
Falschdrahttexturiereinheit 42 weist einen Heizer 43, ei-
nen Kihler 44 und ein Drallaggregat 45 auf. Von einer
Vorlagespule 46, die in der Vorlagespulenaufnahme 41
angeordnet ist, wird das Garn Uber ein Lieferwerk 48 der
Falschdrahttexturiereinheit 42 zugefihrt. Das Lieferwerk
48 weist eine Hauptrolle 49 und eine Trennrolle 50 auf,
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um die das Garn gewunden ist. Durch den Abspulpro-
zess bildet das Garn einen "Ballon" 31 aus. Im Fadenlauf
zwischen dem Ballon 31 und dem Lieferwerk 48 ist ein
Fadenspannungsregelungsmodul 53 angeordnet. Das
Fadenspannungsregelungsmodul 53 umfasst einen Fa-
denspannungssensor 54, der die Fadenspannung mift,
eine Fadenbremse 55 und ein steuerbares Lieferwerk
56. Mittels des Fadenspannungsregelungsmoduls 53
wird eine Regelgrofie von der Fadenspannung abgelei-
tet, uber die die Fadenspannung in einem vorgegebenen
Bereich konstant gehalten wird. Diese RegelgréRe kann
z.B. eine Differenz zwischen gemessener Fadenspan-
nung und einer gewlinschten Fadenspannung umfas-
sen. Entsprechend der RegelgréRe werden die Faden-
bremse 55 und/oder das steuerbare Lieferwerk 56 ge-
steuert. Istz.B. die gemessene Fadenspannung zu grof3,
so wird die Geschwindigkeit des Garns mittels der Fa-
denbremse 55 abgebremst. Mit der erfindungsgemafien
Garnbearbeitungsmaschine kann die im Stand der Tech-
nik mit zunehmender Prozessgeschwindigkeit linear zu-
nehmende Fadenspannung unabhdngig von der Pro-
zessgeschwindigkeit auf einem konstanten Wert gehal-
ten werden. Die Fadenspannung kann entsprechend der
Bedirfnisse des Herstellungsprozesses ("downstream
process") des Multifilamentgarns eingestellt werden. Die
Fadenspannung wird mitdem Fadenspannungsensor 54
gemessen und in einem geschlossenen Regelkreis wird
die Umdrehungsgeschwindigkeit des steuerbaren Lie-
ferwerks 56 und/oder die Bremskraft der Fadenbremse
55 entsprechend der gemessenen Fadenspannung kon-
trolliert. Wenn der Durchmesser der Vorlagespule 46 ab-
nimmt, wird die Fadenspannung automatisch vom Fa-
denspannungsregelungsmodul 53 liber den Regelkreis
derart angepasst, dass sie wahrend des gesamten Pro-
duktionsprozesses einem gewlinschten Wert entspricht,
d.h. innerhalb einem vorgegebenen Fadenspannungs-
bereich konstant gehalten wird.

[0026] Das Fadenspannungsregelungsmodul 53 re-
guliert daher die Fadenspannung, mit der z.B. das POY
Garn einer Multifilamentgarnherstellungseinheit, z.B. ei-
ner Falschdrahttexturiereinheit 42, zugefiihrt wird, auf ei-
nen vorgegebenen, von einer Erhéhung der Prozessge-
schwindigkeit unabhéngigen Wert, wodurch einer, der
eine Erhéhung der Prozessgeschwindigkeit beim
Falschdrahttexturieren limitierenden Faktoren beseitigt
wird.

[0027] Vorgeschlagen wird ein Garnqualitatssiche-
rungsverfahren und eine Garnbearbeitungsmaschine,
eingerichtet zur Durchfiihrung des erfindungsgemafen
Verfahrens, mit mindestens einer Vorlagespulenaufnah-
me 24,30, eingerichtet zum Aufnehmen von jeweils min-
destens einer Vorlagespule 20,29, von denen Garne ab-
spulbar sind, und einer Multifilamentgarnherstellungs-
einheit 5, in die die Garne von den Vorlagespulen 20,29
Uber Fadenlaufe mit jeweils einer Fadenspannung zu-
fuhrbar sind. ErfindungsgemaR ist in mindestens einem
kontrollierten Fadenlauf 1, zwischen der zugehdrigen
Vorlagespulenaufnahme 24 und der Multiflamentgarn-
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herstellungseinheit 5 ein Fadenspannungsregelungs-
modul 25, mit einem Fadenspannungssensor angeord-
net, wobei das Fadenspannungsregelungsmodul 25 ein-
gerichtet ist, eine RegelgroRe von einer von dem Faden-
spannungssensor gemessenen Fadenspannung abzu-
leiten und die Fadenspannung in einem vorgegebenen
Fadenspannungsbereich konstant zuhalten.

[0028] Die Erfindung beschrankt sich nicht auf die vor-
stehend angegebenen Ausfiihrungsbeispiele. Vielmehr
ist eine Anzahl von Varianten denkbar, welche auch bei
grundsatzlich anders gearteter Ausfihrung von den
Merkmalen der Erfindung Gebrauch machen.

Patentanspriiche

1. Garnqualitatssicherungsverfahren bei der Herstel-
lung eines Multiflamentgarns mit den Verfahrens-
schritten

- Abspulen mindestens eines Garns von jeweils
einer Vorlagespule (20,29,46), und
- Zufihren der Garne Uber jeweils einen Faden-
lauf (1,40) in eine Multifilamentgarnherstel-
lungseinheit (42,5), wobei die Garne auf einer
Fadenspannung gehalten werden,

dadurch gekennzeichnet, dass

mindestens die Fadenspannung eines kontrollierten
Garns in dessen Fadenlauf (1,40) zwischen dessen
Vorlagespule (20,46) und der Multifilamentgarnher-
stellungseinheit (42,5) gemessen wird und die Fa-
denspannung des kontrollierten Garns vor dessen
Zufthren in die Multifilamentgarnherstellungseinheit
(42,5) gemal einer von der gemessenen Faden-
spannung abgeleiteten RegelgréRe mittels eines Fa-
denspannungsregelungsmoduls (25,53) in einem
vorgegebenen Fadenspannungsbereich konstant
gehalten wird.

2. Garnqualitatssicherungsverfahren nach Anspruch
1,
dadurch gekennzeichnet, dass
mittels der Multifilamentgarnherstellungseinheit (42)
das kontrollierte Garn, bevorzugt tiber ein Lieferwerk
(48), zunachst einem Heizer (43), darauffolgend ei-
nem Kuhler (44) und darauffolgend einer Lufttextu-
rierdlise oder bevorzugt einem Drallaggregat (45)
zugefihrt wird.
3. Garnqualitatssicherungsverfahren nach minde-
stens einem der Anspriiche 1 bis 2,
dadurch gekennzeichnet, dass als ein kontrollier-
tes Garn ein hochelastisches Garn, bevorzugt tiber
ein Lieferwerk (7) und/oder mindestens eine Faden-
fuhrungseinrichtung (22,32) einer Air-Covering-Di-
se (5) der Multiflamentgarnherstellungseinheit zu-
gefiihrt wird, wobei das Abspulen des hochelasti-
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schen Garns Uber Kopf erfolgt.

Garnqualitatssicherungsverfahren nach einem der
Anspruche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet, dass mittels des Faden-
spannungsregelungsmoduls (25, 53) eine Fadenge-
schwindigkeit des kontrollierten Garns abgebremst
und/oder beschleunigt wird, und/oder dass die ge-
messene Fadenspannung aufgezeichnet wird.

Garnbearbeitungsmaschine, eingerichtet zur Durch-
fuhrung des Verfahrens nach mindestens einem der
Anspriche 1 bis 4, mit

- mindestens einer Vorlagespulenaufnahme
(24,30,41), eingerichtet zum Aufnehmen von je-
weils  mindestens  einer  Vorlagespule
(20,29,46), von denen Garne abspulbar sind,
und

- einer Multifilamentgarnherstellungseinheit
(5,42), in die die Garne von den Vorlagespulen
(20,46) uber Fadenlaufe mit jeweils einer Fa-
denspannung zuftihrbar sind,

dadurch gekennzeichnet, dass

in mindestens einem kontrollierten Fadenlauf (1,40)
zwischen der zugehorigen Vorlagespulenaufnahme
(24,41) und der Multifilamentgarnherstellungsein-
heit (5,42) ein Fadenspannungsregelungsmodul
(25,53), mit einem Fadenspannungssensor (54) an-
geordnetist, wobei das Fadenspannungsregelungs-
modul (25,53) bevorzugt eine Fadenbremse (55)
und/oder ein steuerbares Lieferwerk (56,7) umfasst,
und wobei das Fadenspannungsregelungsmodul
(25,53) eingerichtet ist, eine Regelgrde von einer
von dem Fadenspannungssensor (54) gemessenen
Fadenspannung abzuleiten und die Fadenspan-
nung in einem vorgegebenen Fadenspannungsbe-
reich konstant zuhalten.

Garnbearbeitungsmaschine nach Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Multiflament-
garnherstellungseinheit (42) im Fadenlauf hinterein-
ander angeordnet bevorzugt ein Lieferwerk (48), ei-
nen Heizer (43) und einen darauffolgend angeord-
neten Kihler (44) und darauffolgend angeordnet ei-
ne Lufttexturierdiise oder bevorzugt einen Drallge-
ber (45) umfasst.

Garnbearbeitungsmaschine nach Anspruch 5 und/
oder Anspruch 6, dadurch

gekennzeichnet, dass

die  Multifilamentgarnherstellungseinheit  eine
Air-Covering-Duse (5) aufweist, wobei bevorzugt ein
Lieferwerk (7) und/oder mindestens eine Fadenfiih-
rungseinrichtung (22,32) im Fadenlauf (1) vor der
Air-Covering-Dise (5) vorgesehen sind, und wobei
eine Vorlagespulenaufnahme (24,30) in dem kon-
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trollierten Fadenlauf (1) eingerichtet ist, ein hoche-
lastisches Garn von einer von der Vorlagespulen-
aufnahme (24,30) aufgenommenen Vorlagespule
(20,29) Uber Kopf abzuspulen.

Geanderte Patentanspriiche gemass Regel 86(2)
EPU.

1. Garnqualitétssicherungsverfahren bei der Her-
stellung eines Multifilamentgarns mit den Verfah-
rensschritten

- Abspulen mindestens eines Garns von jeweils
einer Vorlagespule (20,29,46), und

- Zufiihren der Garne Uber jeweils einen Faden-
lauf (1,40) in eine Multifilamentgarnherstel-
lungseinheit (42,5), wobei die Garne auf einer
Fadenspannung gehalten werden, wobei min-
destens die Fadenspannung eines kontrollier-
ten Garns in dessen Fadenlauf (1,40) zwischen
dessen Vorlagespule (20,46) und der Multifila-
mentgarnherstellungseinheit (42,5) gemessen
wird, dadurch gekennzeichnet, dass die Fa-
denspannung des kontrollierten Garns vor des-
sen Zufuhren in die Multifilamentgarnherstel-
lungseinheit (42,5) gemal einer von der gemes-
senen Fadenspannung abgeleiteten Regelgré-
e mittels eines Fadenspannungsregelungs-
moduls (25,53) in einem vorgegebenen Faden-
spannungsbereich konstant gehalten wird.

2. Garnqualitatssicherungsverfahren nach An-
spruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

mittels der Multiflamentgarnherstellungseinheit (42)
das kontrollierte Garn, bevorzugt tiber ein Lieferwerk
(48), zunachst einem Heizer (43), darauffolgend ei-
nem Kiihler (44) und darauffolgend einer Lufttextu-
rierdlise oder bevorzugt einem Drallaggregat (45)
zugefuhrt wird.

3. Garnqualitatssicherungsverfahren nach minde-
stens einem der Ansprliche 1 bis 2,

dadurch gekennzeichnet, dass als ein kontrollier-
tes Garn ein hochelastisches Garn, bevorzugt tiber
ein Lieferwerk (7) und/oder mindestens eine Faden-
fuhrungseinrichtung (22,32) einer Air-Covering-Di-
se (5) der Multiflamentgarnherstellungseinheit zu-
gefuihrt wird, wobei das Abspulen des hochelasti-
schen Garns Uber Kopf erfolgt.

4. Garnqualitatssicherungsverfahren nach einem
der Anspriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet, dass mittels des Faden-
spannungsregelungsmoduls (25, 53) eine Fadenge-
schwindigkeit des kontrollierten Garns abgebremst
und/oder beschleunigt wird, und/oder dass die ge-
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messene Fadenspannung aufgezeichnet wird.

5. Garnbearbeitungsmaschine, eingerichtet zur
Durchfiihrung des Verfahrens nach mindestens ei-
nem der Anspriche 1 bis 4, mit

- mindestens einer Vorlagespulenaufnahme
(24,30,41), eingerichtet zum Aufnehmen von je-
weils  mindestens  einer  Vorlagespule
(20,29,46), von denen Garne abspulbar sind,
und

- einer Multifilamentgarnherstellungseinheit
(5,42), in die die Garne von den Vorlagespulen
(20,46) Uber Fadenlaufe mit jeweils einer Fa-
denspannung zufiihrbar sind, wobei in minde-
stens einem kontrollierten Fadenlauf (1,40) zwi-
schen der zugehdrigen Vorlagespulenaufnah-
me (24,41) und der Multifilamentgarnherstel-
lungseinheit (5,42) ein Fadenspannungsrege-
lungsmodul (25,53), mit einem Fadenspan-
nungssensor (54) angeordnet ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Fadenspannungsre-
gelungsmodul  (25,53) bevorzugt eine
Fadenbremse (55) und/oder ein steuerbares
Lieferwerk (56,7) umfasst, und wobei das Fa-
denspannungsregelungsmodul (25,53) einge-
richtet ist, eine Regelgré3e von einer von dem
Fadenspannungssensor (54) gemessenen Fa-
denspannung abzuleiten und die Fadenspan-
nung in einem vorgegebenen Fadenspan-
nungsbereich konstant zuhalten.

6. Garnbearbeitungsmaschine nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Multiflament-
garnherstellungseinheit (42) im Fadenlauf hinterein-
ander angeordnet bevorzugt ein Lieferwerk (48), ei-
nen Heizer (43) und einen darauffolgend angeord-
neten Kihler (44) und darauffolgend angeordnet ei-
ne Lufttexturierdlise oder bevorzugt einen Drallge-
ber (45) umfasst.

7. Garnbearbeitungsmaschine nach Anspruch 5
und/oder Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dass

die  Muliiflamentgarnherstellungseinheit  eine
Air-Covering-Duse (5) aufweist, wobei bevorzugt ein
Lieferwerk (7) und/oder mindestens eine Fadenfiih-
rungseinrichtung (22,32) im Fadenlauf (1) vor der
Air-Covering-Duse (5) vorgesehen sind, und wobei
eine Vorlagespulenaufnahme (24,30) in dem kon-
trollierten Fadenlauf (1) eingerichtet ist, ein hoche-
lastisches Garn von einer von der Vorlagespulen-
aufnahme (24,30) aufgenommenen Vorlagespule
(20,29) ber Kopf abzuspulen.
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