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(57)  Vorgeschlagen wird ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Vorgarns auf einer Vorgarnspule, insbeson-
dere fir eine Ringspinnmaschine oder eine Zwirnma-
schine, sowie eine Vorgarnherstellungsmaschine zur
Durchfiihrung des Verfahrens. Das Vorgarn wird aus
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Halbfabrikat mindestens einer Streckbrechzone zuge-
fuhrt wird, und eine ReiRkonvertierung des Halbfabrikats
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nommen wird. Die Vorgarnspule wird direkt durch Auf-
wickeln des als Stapelfaserband vorliegenden Vorgarns
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Vorgarns auf einer Vorgarnspule, insheson-
dere fir eine Ringspinnmaschine oder eine Zwirnma-
schine, sowie eine Vorgarnherstellungsmaschine zur
Durchfiihrung des Verfahrens. Das Vorgarn wird aus
mindestens einem vollstandig verstreckten Halbfabrikat,
das in Multifilamentform vorliegt, hergestellt, wobei das
Halbfabrikat mindestens einer Streckbrechzone zuge-
fuhrt wird, und eine ReiRkonvertierung des Halbfabrikats
in der Streckbrechzone in ein Stapelfaserband vorge-
nommen wird.

[0002] Die Erfindung liegt auf dem Gebiet der Herstel-
lung von Stapelgarn aus Filamentgarnen, wobei es sich
um reines Kunstfaser-Stapelgarn oder um ein Mischgarn
aus Kunst- und Naturfasern handeln kann. Bei den dazu
verwendeten Filamentgarnen handelt es sich um Halb-
fabrikate, die sich noch nicht zur Herstellung von Textilien
eignen, da ein daraus hergestelltes Gewebe nicht die
dazu gewiinschten Eigenschaften aufweisen wiirde.
Die Entwicklung in der Stapelfaserspinnerei ist durch die
Vorstellung gekennzeichnet, dass sowohl Naturfasern
wie Baumwolle und Wolle als auch Kunstfasern mit der
gleichen Technologie verarbeitet werden kdnnen. Diese
Vorstellung bildet die Basis fur die Herstellung von Misch-
garnen zusatzlich zu den Stapelgarnen aus 100 Prozent
Kunst- oder Naturfasern. Fir die Herstellung von Misch-
garn ist erforderlich, dass die dazu verwendeten Kunst-
fasern hinsichtlich Verteilung der Faserlange, Kraft-/
Dehnungsverhéltnis, Feinheit und Krauselung moglichst
eng an die natirlich vorgegebenen Eigenschaften der
Naturfasern angepasst werden kdnnen. Die genannten
Faktoren bestimmen auf3erdem wichtige Herstellungs-
parameter und Garneigenschaften, wie UnregelmaRig-
keit des Garns, Anzahl der Fasern im Garnquerschnitt
und Garnnummer.

Dazu kénnen die Kunstfasern der Filamentgarne in einer
Streckbrechmaschine gerissen werden, wobei die
Streckbrechmaschine mit LOY (Low Oriented Yarn), also
gering orientierten Filamentgarnen, POY (Partially Ori-
ented Yarn), also partiell orientierten Filamentgarnen
oder FOY (Fully Oriented Yarn), also vollstandig orien-
tierten Filamentgarnen, gespeist werden kann und das
Ergebnis der Streckbrechung durch ein Vorgarn (Roving)
gebildet ist. Bei diesem Vorgarn handelt es sich um ein
Stapelfaserband, das direkt weiter verarbeitet wird. Das
Vorgarnwird z.B. in einem Ringspinnprozess gesponnen
und zu einem Garn verfestigt. Das Ausgangsprodukt fir
die Beschickung der Streckbrechmaschine ist ein Halb-
fabrikat, das aus einer Vielzahl von Filamenten besteht.
[0003] Die EP 1522 614 Al offenbart eine Maschine,
in der eine Anzahl von mindestens einem, Ublicherweise
bis zu acht, Filamentfaden von Vorlagespulen in einem
Gatter abgezogen werden. Die Spannung der Filament-
faden kann tberwacht sein und auf einen konstanten
Wert geregelt werden, wenn die Qualitat der Vorlagespu-
len sehr schlechtist oder die Vorlagespulen unterschied-
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lich sind (beispielsweise beziglich Vorlagespulenendti-
ter, Anzahl der Filamente, Farbe der Vorlagespulen). Die
Regelung der Spannung ist optional und hangt von den
Vorlagespulen ab. Die Filamentfaden werden zu einem
Filamentgarn F zusammengefiihrt, und dieses gelangt
in eine durch zwei Férderwalzen gebildete Streckzone
SZ, welche zur Orientierung der Fasern erforderlich ist.
Wenn das Endprodukt, also das Stapelgarn, zumindest
eine teilweise Orientierung der Fasern aufweisen soll, ist
eine teilweise Streckung des Filamentgarns erforderlich,
und wenn das Endprodukt eine vollstandige Orientierung
der Fasern aufweisen soll, ist eine vollstandige Strek-
kung des Filamentgarns F erforderlich. Dagegen erfor-
dert ein Endprodukt mit einer geringen Orientierung der
Fasern keine Streckung. Die erste Walze leitet den
Streckprozess ein und optimiert die Streckkrafte und die
zweite Walze bewirkt Uber ihre, verglichen mit der ersten
Walze, hthere Umfangsgeschwindigkeit den Streckpro-
zess. Die Walzen kdnnen beheizt sein, wodurch eine Fi-
xierung des Filamentgarns F erreicht wird, was eine we-
sentliche Voraussetzung fur Hochgeschwindigkeits-
Spinnen darstellt. AnschlieRend gelangt das Filament-
garn F in eine Kiihlzone mit einer optionalen Kihleinrich-
tung, in der es von der Temperatur der beheizten Walzen
auf Umgebungstemperatur abgekuhlt wird. Die Kiihlein-
richtung ist sehr wichtig, wenn man mit sehr hoher Ge-
schwindigkeit produziert, beitiefer Geschwindigkeit kann
das Filamentgarn F in der Kiihlzone ohne Kiihleinrich-
tung gekiihlt werden. Das bedeutet, dass die Verwen-
dung der Kihleinrichtung von der Produktionsgeschwin-
digkeit und von der Temperatur der Walzen abhé&ngt.
Nach der Kihlzone durchlauft das Filamentgarn F min-
destens zwei beabstandete Walzen, die je aus einer For-
derwalze und ein oder zwei Anpresswalzen bestehen.
Die Walzen bilden z.B. drei Streckbrechzonen SB1 bis
SB3. Die in der Garnlaufrichtung vorderste Walze ist mit
einer hdoheren Geschwindigkeit angetrieben als die da-
hinter liegenden Walzen, wodurch auf das Filamentgarn
in jeder Streckbrechzone SB1 bis SB3 eine Zugkraft aus-
gelbt wird. Die Lange der ersten Streckbrechzone SB1
ist groRRer als die Lange der zweiten Streckbrechzone
SB2 und deren Lange ist grof3er als diejenige der dritten
Streckbrechzone SB3.

In der ersten Streckbrechzone SB1 werden alle Filamen-
te des Filamentgarns F gerissen und dadurch in Fasern
umgewandelt. Durch Anderung des Verhaltnisses der
Geschwindigkeit der Walzen kann man die Garnnummer
auf den gewlnschten dtex- Wert (dtex = Dezitex, das ist
das Gewicht in Gramm pro 10’000 Meter Garn) reduzie-
ren. Die optionale zweite und dritte Streckbrechzone SB2
und SB3 dient zu einer neuerlichen teilweisen Brechung
der nunmehrigen Fasern und zur Reduktion der Schwan-
kurtgsbreite der Faserlange und der Anzahl Fasern im
Garnquerschnitt.

[0004] In der WO-A-00/77283 wird der genannte
Streckbrechprozess ausfuhrlich beschrieben. Im Engli-
schenwird die zweite oder dritte Streckbrechung (Streck-
brechzone SB2 beziehungsweise SB3) oft auch als "Re-
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breaking" bezeichnet. Durch den Streckbrechprozess
werden die Filamente des Filamentgarns F in ein aus
relativ losen Fasern bestehendes Stapelfaserband um-
gewandelt, welchesim Anschluss an die Streckbrechung
zu einem zusammen haltenden Stapelgarn verfestigt
(konsolidiert) wird. Durch diese Verfestigung, die z.B.
durch eine Dise erfolgt, erhélt man ein Stapelgarn G mit
den gewinschten optischen und physikalischen Eigen-
schaften und dem gewiinschten Griff. Die fur die Verfe-
stigung des Faserbandes zum Stapelgarn G erforderli-
che Verfestigungsspannung wird durch eine Streckwalze
erzeugt.

[0005] Mit den genannten Garnherstellungsmaschi-
nen bzw. Garnherstellungsverfahren wird also immer ein
fertiges Garn hergestellt. Dazu wird als Abschluss des
Herstellungsprozesses eine dauerhafte Verfestigung
des wéhrend des Herstellungsprozesses vorhandenen
Vorgarns vorgenommen, um das fertige Garn anschlie-
Rend auf eine Garnspule aufzuwickeln. Das Garn hat
dabeiimmer eine Reif3festigkeit von mindestens 20 Cen-
tinewton pro tex.

Nachteilig bei den bekannten Garriherstellungsmaschi-
nen mit Streckbrechzonen ist es, dass die Integration
verschiedener Garnveredelungsprozesse, wie zum Bei-
spiel das Ringspinnen oder die Verarbeitung zu Zwirn,
zu einem unwirtschaftlichen Garnherstellungsprozess
fuhrt, da derartige Garnveredelungsprozesse wesentlich
niedrigere Produktionsgeschwindigkeiten als die Stapel-
garnherstellung selbst haben. Fur derartige Garnverede-
lungsprozesse muss das dazu verwendete Vorgarn eine
moglichst geringe Festigkeit aufweisen, da es bei diesen
Prozessen noch verzogen werden muss, d.h. die einzel-
nen Fasern des Vorgarns mussen unter Zugspannung
leicht aneinander vorbeigleiten kbnnen. Das verfestigte
Stapelgarn eignet sich dazu jedoch nicht mehr als Vor-
lagegarn d.h. als Ausgangsprodukt fur diese Prozesse,
da ein derartiges verfestigtes Garn nicht mehr ausrei-
chend verstreckbar ist. Wirde man die Garnverede-
lungsprozesse innerhalb einer der beschriebenen Garn-
herstellungsmaschinen integrieren, so wirde der ge-
samte Herstellungsprozess mit der niedrigeren Herstel-
lungsgeschwindigkeit ablaufen missen, wodurch die
Stapelgarnherstellungsmaschine nicht wirtschaftlich
ausgelastet ware.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Herstellung eines Vorgarns und eine Vor-
garnherstellungsmaschine bereitzustellen, welche die
Nachteile des Standes der Technik vermeiden und die
insbesondere unter Beibehaltung einer hohen Herstel-
lungsgeschwindigkeit eines Stapelgarns die Herstellung
von veredelten Garnen mit niedrigeren Produktionsge-
schwindigkeiten, wie z.B. Zwirn, als Stapelgarn ermdg-
lichen.

[0007] Diese Aufgabe wird durch das Verfahren und
die Vorrichtung der unabhangigen Anspriiche gelést. Die
abhangigen Anspriiche stellen bevorzugte Ausfiihrungs-
formen der Erfindung dar.

[0008] Bei dem erfindungsgeméafRen Verfahren zur
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Herstellung eines Vorgarns auf einer Vorgarnspule, ins-
besondere fur eine Ringspinnmaschine oder eine Zwirn-
maschine, aus mindestens einem vollstandig verstreck-
ten Halbfabrikat (Fully Drawn Yarn FDY), das in Multifi-
lamentform vorliegt, wird nach einem Zufiihren des Halb-
fabrikats in mindestens eine Streckbrechzone, und einer
ReiR3konvertierung des Halbfabrikats in der Streckbrech-
zonein ein Stapelfaserband, die Vorgarnspule durch Auf-
wickeln des als Stapelfaserband vorliegenden Vorgarns
auf die Vorgarnspule erstellt.

[0009] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde,
dass es, obwohl das Stapelfaserband nicht verfestigt ist,
und damit unter Zugspannung die einzelnen Fasern
leicht aneinander vorbeigleiten kbnnen, méglich ist, das
nicht verfestigte Stapel band auf eine Spule aufzuwik-
keln. Dadurch kann das so erstellte Vorgarn mit einer
hohen Herstellungsgeschwindigkeit produziert werden
und in einem Nachfolgeprozess auf einer anderen Ma-
schine als Vorlagematerial fir einen langsamer laufen-
den Garnveredelungsprozess bereitgehalten werden.
Somit ist das wirtschaftliche Betreiben des Streckbrech-
prozesses auch dann moglich, wenn z.B. eine Ringspinn-
maschine oder eine Zwirnmaschine mit dem so erstellten
Vorgarn bestiickt werden soll. In dem Stapelfaserband
liegen die Fasern in im wesentlichen paralleler Ausrich-
tung vor, so dass das Vorgarn noch verstreckbar ist. Das
aufgespulte Vorgarn bzw. das Stapelfaserband ist nicht,
insbesondere durch eine ein Drehmoment auf das Sta-
pelfaserband aufbringende Dise, z.B. eine Lufttexturier-
dise, unter einer Verfestigungsspannung stehend ver-
festigt, d.h. zu einem Stapelgarn konsolidiert. Es handelt
sich bei der erfindungsgeman hergestellten VVorgarnspu-
le also um ein aufgespultes Roving mit einer niedrigen
Festigkeit und im Wesentlichen ohne eine Verdrehung
der Fasern des Stapelbandes gegeneinander.

[0010] Um gleichmaRige Produktionsbedingungen
und insbesondere ein gleichméRiges Aufwickeln des
Vorgarns auf die Vorgarnspule zu erreichen, durchlauft
das Stapelfaserband bevorzugt vor dem Aufwickeln eine
Fordervorrichtung.

[0011] Letzteres ist insbesondere dann vorteilhaft,
wenn als Vorgarnspule eine Kreuzspule erstellt wird. Ei-
ne Kreuzspule ist weniger beschadigungsanféllig als ei-
ne Spule, auf der das Vorgarn lediglich in parallelen Wick-
lungen aufgewickelt ist. Dadurch ist eine derartige Spule
transportstabiler. Eine Kreuzspule kann ferner mit einer
Fadenreserve als Vorlagespule verwendet werden. Bei
einem derartigen Einsatz ist ein quasi endloser Herstel-
lungsprozess mit einer derartigen Vorlagespule méglich,
wenn die Fadenreserve mit einer Anschlussspule ver-
bunden wird.

[0012] Besonders bevorzugt wird vor dem Aufwickeln
das Stapelfaserband voriibergehend stabilisiert. Unter
voriibergehend wird dabei verstanden, dass die Stabili-
sierung beim auf die Vorgarnspule aufgewickelten Vor-
garn nicht mehr vorhanden ist, d.h. entweder sich ohne
weitere MaRnahmen von selbst aufgeldst hat oder aktiv
wieder aufgeldst wurde. Dadurch ist es méglich, héhere
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Produktionsgeschwindigkeiten zu erreichen, da durch
die vorlbergehende Stabilisierung des Stapelfaser-
bands in Bereichen seines Fadenlaufes, wo eine beson-
dere mechanische Beanspruchung auftritt, z.B. an Fa-
denfihrungen oder der beschriebenen Foérdervorrich-
tung, weniger verstreckt wird und damit geringere Qua-
litatsbeeintrachtigungen oder Produktionsunterbrechun-
gen durch Fadenrisse auftreten.

[0013] Das voribergehende Stabilisieren kann vorteil-
haft durch Aufbringen eines Drehmoments auf das Sta-
pelfaserband durch eine Duse erfolgen, wobei eine durch
das Drehmoment erfolgte Verdrehung der Fasern des
Stapelfaserbandes vor dem Aufwickeln wieder aufgeldst
wird. Bei entsprechender Anordnung der Dise im Fa-
denlauf wird sich die Verdrehung der Fasern selbsttéatig
wieder auflésen, da eine Fixierung der Verdrehung, z.B.
durch eine auf eine Heizzone folgende Kihlzone im Fa-
denlauf, unterbleibt.

[0014] Bevorzugtwird das Halbfabrikat aus einem teil-
weise oder gering orientierten Garn hergestellt, wobei
das orientierte Garn einer Streckzone zugefuhrt wird und
in der Streckzone zu dem Halbfabrikat verstreckt wird.
Dadurch kann das vollstandig verstreckte Garn, das als
Ausgangsprodukt des erfindungsgemafen Verfahrens
bendtigt wird, bereit gestellt werden. Es wird dann also
nicht ein FDY als Vorlage verwendet sondern z.B. ein
POY. Das POY wird in einer Streckzone, in einer vorge-
schalteten Stufe an der Vorgarnherstellungsmaschine
mit der das erfindungsgeméRe Verfahren durchgefuhrt
wird, zu einem FDY, also dem vollstandig verstreckten
Halbfabrikat inline, d.h. als Teilverfahrensschritt des er-
findungsgemanRen Verfahrens, verstreckt.

[0015] Dabeidurchlauft das Halbfabrikat zwischen der
Streckzone und der Streckbrechzone bevorzugt eine
Kuhlzone. Dies ermdglicht eine sehr hohe Herstellungs-
geschwindigkeit.

[0016] Bei einer, insbesondere durch das erfindungs-
gemale Verfahren hergestellten, Vorgarnspule mit ei-
nem Vorgarn aus Kunstfasern zur Weiterverarbeitung zu
einem Garn, ist das Vorgarn als Stapelfaserband auf die
Vorgarnspule aufgespult, wobei die Fasern des Stapel-
faserbandes im Wesentlichen in paralleler Ausrichtung
zueinander nahezu verdrehungsfrei gegeneinander an-
geordnet sind. Unter nahezu verdrehungsfrei ist dabei
zu verstehen, dass eine Verdrehung der Fasern des Sta-
pelbandes, insofern vorhanden, einer Verdrehung der
Fasern der bei dem beschriebenen Herstellungsverfah-
ren als Ausgangsprodukt verwendeten Halbfabrikate
entspricht, d.h. keine wesentliche zusétzliche Verdre-
hungen vorhanden ist. Insbesondere hat eine evitl. vor-
handene minimale Verdrehung keinen, fiir die Verstreck-
barkeit des Vorgarns wesentlichen Einfluss auf dessen
Festigkeit.

[0017] Vorteilhafthandeltes sich dabeium eine Kreuz-
spule. Dadurch, dass das Vorgarn auf einer Spule auf-
gewickelt ist, kann es ohne Beeintrachtigung insbeson-
dere der Produktionsgeschwindigkeit des Vorgarns fir
langsamere Folgeprozesse auf der Spule als Vorla-
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gespule dienen. Es wird somit eine besonders wirtschaft-
liche Herstellung von Stapelgarnen mit einer echten Ver-
drehung, z.B. mittels einer Ringspinnmaschine oder ei-
ner Zwirnmaschine, erméglicht.

[0018] Zur Weiterverarbeitung zu feinen Garnen wei-
sen die einzelnen Fasern des Stapelfaserbandes bevor-
zugt eine Feinheit von 0,3 bis 5 Dezitex auf.

[0019] Wenn das Vorgarn eine Feinheit von weniger
als 150 tex aufweist, lasst sich das Vorgarn besonders
gut auf eine Kreuzspule aufwickeln.

[0020] Eine erfindungsgemafie Vorgarnherstellungs-
maschine ist zur Durchfiihrung des erfindungsgemafien
Verfahrens eingerichtet. Die Vorgarnherstellungsma-
schine weist mindestens eine als Streckbrechzone aus-
gebildete Maschinenposition auf, wobei die Streckbrech-
zone durch individuell antreibbare Walzen ausgebildet
ist. Erfindungsgeman ist an der Vorgarnherstellungsma-
schine eine Aufspuleinheit vorgesehen, eingerichtet, ei-
ne Vorgarnspule, bevorzugt eine Kreuzspule, durch Auf-
wickeln eines nach der Streckbrechzone als Stapelfaser-
band vorliegenden Vorgarns zu erstellen. An einer erfin-
dungsgemafRen Vorgarnherstellungsmaschine kdnnen
auf vorteilhafte Weise insbesondere die zur Reil3konver-
tierung vorgesehenen Maschinenteile, wie im Stand der
Technik beschrieben vorgesehen sein. Insbesondere
kénnen mehrere Streckbrechzonen vorteilhaft hinterein-
ander angeordnet sein und/oder es kann vorgesehen
sein, dass die Vorgarnherstellungsmaschine zur gleich-
zeitigen Zufuhrung mehrerer Filamentgarne als Halbfa-
brikate in die Streckbrechzonen eingerichtet ist. Mit der
erfindungsgeméien Vorgarnherstellungsmaschine
kann eine Vorgarnspule mit einem als Stapelfaserband
vorliegenden Vorgarn hergestellt werden, wodurch die
beschriebenen Vorteile des erfindungsgemafien Verfah-
rens erreichbar sind.

[0021] Bevorzugt ist zwischen der Streckbrechzone
und der Aufspuleinheit eine Férdervorrichtung vorgese-
hen, eingerichtet, das Stapelfaserband mit einer bevor-
zugt kontrollierten Fadenspannung zur Aufspuleinheit zu
férdern. Dies ermdglicht, eine gleichmaRigere Vorgarn-
qualitat herzustellen.

[0022] Insbesondere dabei ist besonders bevorzugt
zwischen der Streckbrechzone und der Aufspuleinheit
eine Stabilisierungsvorrichtung vorgesehen, eingerich-
tet, das Stapelfaserband voriibergehend zu stabilisieren.
Storungsbedingte Produktionsunterbrechungen, z.B.
durch Fadenbriiche an Fadenflihrungen oder der For-
dervorrichtung, werden so minimiert.

[0023] Die Stabilisierungsvorrichtung kann vorteilhaft
eine Diise aufweisen, eingerichtet, das voriibergehende
Stabilisieren durch Aufbringen eines Drehmoments auf
das Stapelfaserband durchzufiihren, wobei sich eine
durch das Drehmoment erfolgte Verdrehung der Fasern
des Stapelfaserbandes vor dem Aufwickeln wieder auf-
I6st. Mittels der Diise kann die vorriibergehende Stabili-
sierung auf bewahrte Art und Weise erreicht werden. Die
Verdrehung st sich im weiteren Fadenlauf von selbst
wieder auf, da keine Fixierung der Verdrehung vorge-
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nommen wird.

[0024] Vorgeschlagen wird ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Vorgarns auf einer Vorgarnspule, insheson-
dere fir eine Ringspinnmaschine oder eine Zwirnma-
schine, sowie eine Vorgarnherstellungsmaschine zur
Durchfiihrung des Verfahrens. Das Vorgarn wird aus
mindestens einem vollstandig verstreckten Halbfabrikat,
das in Multifilamentform vorliegt, hergestellt, wobei das
Halbfabrikat mindestens einer Streckbrechzone zuge-
fuhrt wird, und eine ReiRkonvertierung des Halbfabrikats
in der Streckbrechzone in ein Stapelfaserband vorge-
nommen wird. Die Vorgarnspule wird direkt durch Auf-
wickeln des als Stapelfaserband vorliegenden Vorgarns
auf die Vorgarnspule erstellt.

[0025] Die Erfindung beschrankt sich nicht auf die vor-
stehend angegebenen Ausfuhrungsbeispiele. Vielmehr
ist eine Anzahl von Varianten denkbar, welche auch bei
grundsatzlich anders gearteter Ausfihrung von den
Merkmalen der Erfindung Gebrauch machen. Insbeson-
dere sind die unterschiedlichen dargestellten Merkmale
der Erfindung mit den Merkmalen des angegebenen
Standes der Technik kombinierbar, soweit keine endgl-
tige Verfestigung des Vorgans vor dem Aufspulen auf
die Vorgarnspule erfolgt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Vorgarns auf einer
Vorgarnspule, insbesondere fur eine Ringspinnma-
schine oder eine Zwirnmaschine, aus mindestens
einem vollstandig verstreckten Halbfabrikat, das in
Multifilamentform vorliegt, mit den Verfahrensschrit-
ten,

- Zufiihren des Halbfabrikats in mindestens eine
Streckbrechzone, und

- ReiRkonvertierung des Halbfabrikats in der
Streckbrechzone in ein Stapelfaserband,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Vorgarnspule durch Aufwickeln des als Stapel-
faserband vorliegenden Vorgarns auf die Vorgarn-
spule erstellt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
vor dem Aufwickeln das Stapelfaserband eine For-
dervorrichtung durchlauft.

3. Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 1
bis 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
als Vorgarnspule eine Kreuzspule erstellt wird.

4. Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 1
bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass
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10.

11.

das Stapelfaserband vor dem Aufwickeln voriber-
gehend stabilisiert wird.

Verfahren nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, dass

das vorlibergehende Stabilisieren durch Aufbringen
eines Drehmoments auf das Stapelfaserband durch
eine Diise erfolgt, wobei eine durch das Drehmo-
ment erfolgte Verdrehung der Fasern des Stapelfa-
serbandes vor dem Aufwickeln und/oder wahrend
des Aufwickelvorgangs wieder aufgeldst wird.

Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 1
bis 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Halbfabrikat aus einem teilweise oder gering ori-
entierten Garn hergestellt wird, wobei das orientierte
Garn einer Streckzone zugefuhrt wird und in der
Streckzone zu dem Halbfabrikat verstreckt wird.

Verfahren nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Halbfabrikat zwischen der Streckzone und der
Streckbrechzone eine Kiihlzone durchlauft.

Vorgarnherstellungsmaschine zur Durchfiihrung
des Verfahrens nach mindestens einem der Anspri-
che 1 bis 7,

wobei die Vorgarnherstellungsmaschine minde-
stens eine als Streckbrechzone ausgebildete Ma-
schinenposition aufweist, wobei die Streckbrechzo-
ne durch individuell antreibbare Walzen ausgebildet
ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

an der Vorgarnherstellungsmaschine eine Aufspu-
leinheit vorgesehen ist, eingerichtet, eine Vorgarn-
spule, bevorzugt eine Kreuzspule, durch Aufwickeln
eines nach der Streckbrechzone als Stapelfaser-
band vorliegenden Vorgarns zu erstellen.

Vorgarnherstellungsmaschine nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, dass

zwischen der Streckbrechzone und der Aufspulein-
heit eine Foérdervorrichtung vorgesehen ist, einge-
richtet; das Stapelfaserband mit einer bevorzugt
kontrollierten Fadenspannung zur Aufspuleinheit zu
fordern.

Vorgarnherstellungsmaschine nach mindestens ei-
nem der Anspriiche 8 bis 9,

dadurch gekennzeichnet, dass

zwischen der Streckbrechzone und der Aufspulein-
heit eine Stabilisierungsvorrichtung vorgesehen ist,
eingerichtet, das Stapelfaserband voriibergehend
zu stabilisieren.

Vorgarnherstellungsmaschine nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet, dass
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die Stabilisierungsvorrichtung eine Diise aufweist,
eingerichtet, das voriibergehende Stabilisieren
durch Aufbringen eines Drehmoments auf das Sta-
pelfaserband durchzufiihren, wobei sich eine durch
das Drehmoment erfolgte Verdrehung der Fasern
des Stapelfaserbandes vor dem Aufwickeln wieder
auflost bzw. aufgeldst wird.
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