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(54) Verfahren zum Betreiben einer Spinnmaschine

(57)  Die Erfindung betrifft Garnverarbeitungsanlage
(1), enthaltend eine Garnverarbeitungsmaschine (2), ins-
besondere eine Spinnmaschine, mit einer Mehrzahl von
Arbeitsstellen und einen entlang der Garnverarbeitungs-
maschine (2) verfahrbaren Wanderreiniger (3), wobei die
Garnverarbeitungsanlage (1) mit Sensoren (17, 18, 19,
20) zum Uberwachen von Betriebs- und/oder Maschi-
nenzustéanden an der Garnverarbeitungsmaschine (2)
sowie mit einer Datenverarbeitungseinrichtung (34) mit
einer Auswerteeinheit (23) zur Auswertung von Sensor-
signale ausgerustet ist, und der Wanderreiniger (3) eine

an der Garnverarbeitungsmaschine (2) in Maschinen-
langsrichtung verfahrbar angeordnete Grundeinheit (4)
und wenigstens eine an die Grundeinheit (4) angeschlos-
sene und mit der Grundeinheit (4) ebenfalls in Maschi-
nenlangsrichtung entlang der Arbeitsstellen verfahrbar
gefuihrte Reinigungsleitung (5) umfasst. Die Erfindung
zeichnet sich dadurch aus, dass an der Reinigungslei-
tung (5) oder an einer mit der Grundeinheit (4) oder Rei-
nigungsleitung (5) verbundenen Halterung ein oder meh-
rere Sensoren (17, 18, 19) zur Erfassung von Betriebs-
und/oder Maschinenzustidnden an der Garnverarbei-
tungsmaschine (2) angeordnet sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Garnverarbeitungs-
anlage, enthaltend eine Garnverarbeitungsmaschine,
insbesondere eine Spinnmaschine, mit einer Mehrzahl
von Arbeitsstellen und mit einem entlang der Garnverar-
beitungsmaschine verfahrbaren Wartungsgeréat, wobei
die Garnverarbeitungsanlage mit Sensoren zum Uber-
wachen von Betriebs- und/oder Maschinenzustanden an
der Garnverarbeitungsmaschine sowie mit einer Daten-
verarbeitungseinrichtung mit einer Auswerteeinheit zur
Auswertung von Sensorsignalen ausgerustetist, und das
Wartungsgerat eine an der Garnverarbeitungsmaschine
in Maschinenlangsrichtung verfahrbar angeordnete
Grundeinheit und wenigstens eine an die Grundeinheit
angeschlossene und mit der Grundeinheit ebenfalls in
Maschinenléngsrichtung entlang der Arbeitsstellen ver-
fahrbar gefihrte Wartungseinheit umfasst.

[0002] Es ist bekannt Betriebs- oder Maschinenzu-
stéande an Garnverarbeitungsmaschinen mittels Senso-
ren zu Uberwachen, wobei die Sensorsignale in einer
Auswerte- oder Steuereinheit ausgewertet und entspre-
chend der Signalauswertung eine Aktorik gesteuert oder
Uber eine Ausgabeeinheit entsprechende Meldungen
ausgegeben werden.

[0003] Im Rahmen dieser Erfindung kénnen die Garn-
verarbeitungsmaschinen Vorgarn- (Flyer), Spinn-,
Zwirn- oder Spulmaschinen sein. Die Spinnmaschinen
kénnen Ring-, Topf-, Trichter-, Rotor- oder Luftdiisen-
spinnmaschinen sein. Die Arbeitsstellen sind dann ent-
sprechend Spinnstellen, Spulstellen oder Zwirnstellen.
[0004] Betriebszustande kdnnen beispielsweise bei
einer Ringspinnmaschine Spindeldrehzahl, Fadenbri-
che, Walzendrehzahlen im Streckwerk etc. sein. Maschi-
nenzustéande kénnen beispielsweise der Zustand von La-
gern (Schmierung) oder von Antriebsriemen (Antriebs-
riemen der Spindel) sein. Grundséatzlich ist es win-
schenswert eine Garnverarbeitungsmaschine mit Sen-
soren auszuriisten, welche dem Betreiber der Maschine,
sprich Operateur, Auskunft Uber den Zustand von kriti-
schen Maschinenteilen, wie Lager oder Antriebsriemen
oder Uber den Betriebszustand der Maschine bzw. der
einzelnen Arbeitsstellen geben. Sensoren kbnnen unmit-
telbar unzulassige bzw. ungewdhnliche Abweichungen
von Betriebs- oder Maschinenzustanden von einem Nor-
malzustand feststellen und diese dem Operateur in Echt-
zeit mitteilen. Dies erlaubt dem Operateur eine mdglich
Stérung oder Maschinenschaden schnellst méglich zu
beheben. Dies ist vor allem bei der Erfassung von Ma-
schinenzusténden ein grosser Vorteil, werden doch hau-
fig Schaden an Verschleissteilen bzw. stark beanspruch-
ten Teilen der Maschine nur zuféllig oder bei periodi-
schen Inspektionen entdeckt. Solche Schaden kénnen
jedoch, wenn sie Uber langere Zeit unentdeckt bleiben,
Folgeschaden an der Maschine oder zu Qualitatseinbus-
sen in der Produktion fiihren.

[0005] Den vielen Vorteilen, welche eine solche Sen-
sorliberwachung zweifelsohne mit sich bringt, steht je-
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doch der Kostenfaktor entgegen. Die Ausriistung einer
Garnverarbeitungsmaschine mit Arbeitsstellensensorik
ist sehr aufwéndig und ihr Unterhalt kostenintensiv. Fer-
ner sind auch der grosse Verkabelungsaufwand mit einer
entsprechenden Datenverarbeitungseinrichtung, wel-
cher eine solche Sensorik mit sich bringt, zu erwéahnen.
[0006] Eine Maschinensensorik erhdht unbestritten
sowohl die Maschinen- als auch die Betriebskosten. Nur
wenn diese Kosten im Verhaltnis zum Nutzen, welchen
die Sensorik mit sich bringt, in einem verninftigen Rah-
men gehalten werden kdnnen, rechtfertigt sich der Ein-
satz dieser Mittel.

[0007] Es wurden im Rahmen der Fadenbruchiber-
wachung auch schon Zusatzeinrichtungen mit einer ent-
lang den Spinnstellen verfahrbaren Sensorik vorgeschla-
gen. Solche Zusatzeinrichtungen beanspruchen jedoch
zusétzlichen Platz und konstruktive Anpassungen an der
Garnverarbeitungsmaschine, so dass ein Nachristen
bestehender Garnverarbeitungsmaschinen haufig gar
nicht mehr maglich ist. Ferner missen diese Zusatzein-
richtungen mit einer entsprechenden Steuerung und ei-
nem separaten Antrieb ausgeristet werden, so dass
auch hier beachtliche Kosten verursacht werden.
[0008] Vorliegender Erfindung liegt daher die Aufgabe
zugrunde, eine Garnverarbeitungsanlage mit einer Sen-
sorik zur Erfassung von Betriebs- und/oder Maschinen-
zustéanden an der Garnverarbeitungsmaschine vorzu-
schlagen, wobei die Sensorik sowohl in der Installation
als auch im Betrieb kostengunstig sein soll und mit még-
lichst wenig Zusatzinstallationen auskommen soll. Fer-
ner soll ein Nachriisten bestehender Garnverarbeitungs-
maschinen moglich sein.

[0009] Die Aufgabe wird dadurch geldst, dass an der
Wartungseinheit oder an einer mit der Grundeinheit oder
der Wartungseinheit verbundenen Halterung ein oder
mehrere Sensoren zur Erfassung von Betriebs- und/oder
Maschinenzusténden an der Garnverarbeitungsmaschi-
ne angeordnet sind.

[0010] Das Wartungsgerat ist bevorzugt ein Wander-
reiniger und die Wartungseinheit umfasst bevorzugt eine
oder mehrere Reinigungsleitungen zum Zufiihren von
Blasluft und/oder zum Absaugen von Umgebungsluft.
Die Wartungsfunktion des Wanderreiniger entspricht in
diesem Fall einer Reinigungsfunktion.

[0011] Handelt es sich bei der Garnverarbeitungsma-
schine um eine Ringspinnmaschine, so kdnnen deren
Spindeln einen Bandantrieb mit zentralem Hauptantrieb
oder Einzelantriebe aufweisen. Wenn im Nachfolgenden
von Spinnmaschine oder Spinnstelle die Rede ist, so soll
dies auch Zwirnmaschinen bzw. Zwirnstelle und Spul-
maschinen und Spulmaschinen mit umfassen, es sei
denn, die Merkmale lassen sich nur auf Spinnmaschinen
bzw. Spinnstellen lesen.

[0012] Die Sensoren arbeiten bevorzugt beriihrungs-
los. Die Sensoren detektieren Betriebs- und Maschinen-
zustande an der Garnverarbeitungsmaschine bevorzugt
Uber elektromagnetische Wellen, wie Mikrowellen oder
Infrarotstrahlung, oder tber Schallwellen, wie Hérschall
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oder Ultraschall. Der Sensor kann entweder eine Sender-
und Empfangereinheit beinhalten oder nur eine Empfan-
gereinheit. Im ersten Fall sendet der Sensor ein Signal
aus, welches vom Zielobjekt, z. B. von dem zu Uiberwa-
chenden Maschinenbauteil, reflektiert und vom Sensor
erfasst wird. In Abh&éngigkeit vom Zustandes des Zielob-
jektes fallt das reflektierte Signal unterschiedlich aus,
was vom Sensor entsprechend registriert wird. Im zwei-
ten Fall empfangt der Sensor ein vom Zielobjekt ausge-
strahltes Signal, z. B. ein Temperatursignal oder ein aku-
stisches Signal, welches in Abhéngigkeit vom Zustand
des Zielobjektes jeweils verschieden ist und vom Sensor
entsprechend registriert wird. In einer besonders bevor-
zugten Ausfiihrung der Erfindung ist der Sensor ein
Strahlungs- bzw. Infrarotsensor, welcher auf Infrarot-
strahlung, also Temperatursignale, anspricht.

[0013] Infrarotsensoren werden insbesondere zur Er-
fassung von Maschinenzustanden im Bereich von be-
wegten Maschinenteilen eingesetzt, wo eine Fehlfunkti-
on, ein Defekt oder Ubermassiger Verschleiss des Bau-
teils zu erhdhter Reibung zwischen den Maschinenteilen
und entsprechend zu einer Erhitzung der Bauteile tGber
den normalen Betriebszustand hinaus fuhrt. Solche Zu-
stande werden mittels Infrarot-Sensoren erfasst. Uber-
steigt ein Uberwachtes Maschinenbauteil eine kritische
Betriebstemperatur, so wird dies durch den Infrarot-Sen-
sor registriert. Uber eine nachgeschaltete Auswerteein-
heit kann eine Fehler- bzw. Stérungsmeldung ausgege-
ben werden und/oder das betreffende Bauteil kann tber
eine entsprechende Steuerung stillgelegt werden.
[0014] Besonders kritische Maschinenteile an Garn-
verarbeitungsmaschinen, welche besonders bevorzugt
mittels Infrarot-Sensoren Uberwacht werden, sind Lager,
wie z. B. Spindellager, Walzenlager, insbesondere von
Streckwerksunterwalzen, und bei Ringspinnmaschinen
mit zentralem Spindelantrieb die Lager der Tambour-
Welle an den Maschinen-Traversen bzw. Zwischen-
schild. Mittels Infrarotsensoren sollen Lagerschaden,
welche ein Heisslaufen der Lager bewirken, erfasst wer-
den. Bevorzugt werden bei Ringspinnmaschinen auch
der Riemenantrieb der Spindeln, also die Antriebsriemen
und der Spindelwirtel mit Infrarotsensoren tberwacht.
Defekte oder falsch laufende Antriebsriemen werden da-
mit ebenfalls sensorisch erfasst. Im gleichen Vorgang
wird auch die Spindelbremse mittels eines Infrarotsen-
sors Uberwacht, um ungewollt aktivierte und daher heis-
slaufende Spindelbremsen sensorisch zu erfassen.
[0015] Der Sensor ist bevorzugt jeweils auf der Héhe
des zu Uberwachenden Maschinenbauteils auf der Rei-
nigungsleitung angeordnet. Auf diese Weise soll die
Messdistanz so klein wie mdglich gehalten werden. So
koénnen z. B. Sensoren auf H6he der Spindellager, auf
der Hohe der Tambourwellen-Lager und/oder auf der Ho-
he der Streckwerks-Unterwalzenlager angeordnet sein.
Die Sensoren sollten auf alle Falle derart auf der Reini-
gungsleitung angeordnet sein, dass zwischen diesen
und dem zu Uberwachenden Zielobjekt wahrend der
Messphase keine abschirmenden Hindernisse liegen.
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Dies kann durchaus bedeuten, dass ein Sensor nicht
zwingend in kiirzester Messdistanz zum Zielobjekt, d.h.
heisst nicht auf der gleichen Héhe wie das Zielobjekt an-
geordnet sein muss.

[0016] Die Sensoren kdnnen drahtlos, z. B. Giber Funk,
oder drahtgebunden mit einer Datenverarbeitungsein-
richtung verbunden sein. Die Sensoren kénnen uber ent-
lang der Reinigungsleitung angeordnete und zur Grund-
einheit gefiihrten Leitungsverbindungen mit der Daten-
verarbeitungsleitungen verbunden sein.

[0017] DerWanderreiniger enthaltbevorzugt Mittel zur
Identifikation der vom Wanderreiniger passierten Ar-
beitsstelle der Garnverarbeitungsmaschine, wobei die
Mittel dazu ausgelegt ist, in den jeweiligen Positionen
des Wanderreinigers entlang der Garnverarbeitungsma-
schine Informationen zur Arbeitsstellenidentifikation zu
erfassen und an eine Datenverarbeitungseinrichtung
weiterzuleiten.

[0018] Der Wanderreiniger enthalt also vorzugsweise
eine Einrichtung zur Erfassung von Informationen, wel-
che die Identifikation der Arbeitsstelle erméglichen, wel-
che vom Wanderreiniger jeweils gerade passiertund von
den Sensoren erfasst wird. Die Einrichtung umfasst ei-
nen Arbeitsstellen-ldentifikations-Sensor. Die Einrich-
tung ist also dazu ausgelegt, die bei der aktuellen Weg-
position des Wanderreinigers liegende Arbeitstelle zu
identifizieren. Dazu erfasst der Arbeitsstellen-ldentifika-
tions-Sensor gemass einer bevorzugten Ausfiihrungs-
form einen an der betreffenden Wegposition an der Garn-
verarbeitungsmaschine angebrachten Datenspeicher
und liest von diesem eine Arbeitsstelleninformation aus,
welche uber die Datenverarbeitungseinrichtung zur Iden-
tifikation der Arbeitsstelle fihrt. Die Garnverarbeitungs-
maschine enthalt fir jede Arbeitsstelle an entsprechen-
der Wegposition entlang der Maschine einen solchen Da-
tenspeicher.

[0019] Die Spinnstellenidentifikation kann mittels ei-
nes optischen, magnetischen, elektrischen oder eines
anderen geeigneten Lesesystems erfolgen. Der Daten-
speicher kann z. B. eine Markierung, wie z. B. eine ma-
gnetische Markierung, eine Kerbe, oder eine Farbmar-
kierung sein. Ferner kann der Datenspeicher auch ein
Strichcode oder ein elektronisch auslesbarer Datenspei-
cher sein.

[0020] Die Arbeitsstellen-ldentifikation kann jedoch
auch auf andere Art erfolgen. Der Wanderreiniger kann
z. B. als Arbeitsstellen-ldentifikations-Sensor einen
Wegaufnehmer enthalten, mittels welchem aufgrund des
gemessenen Weges ausgehend von einer Ausgangspo-
sition jeweils die Spinnstelle ermittelt werden kann, wel-
che vom Wanderreiniger gerade passiert wird.

[0021] Der Arbeitsstellen-Identifikations-Sensor muss
nicht zwingend an der Grundeinheit angebracht sein. Er
kann z. B. bei einem Bandantrieb mittels Treibriemen
des Wanderreinigers auch beim Bandantrieb selbst an-
geordnet sein. Der Sensor kann hier z. B. ein Inkremen-
talsensor sein, welcher die Verschiebung des Wander-
reinigers anhand der Bandférderung misst.



5 EP 2 107 142 A2 6

[0022] Nachfolgend wird naher auf den Aufbau des
Wanderreinigers gemass einer bevorzugten Ausflh-
rungsform eingegangen. Fur den Wanderreiniger wird
im Rahmen dieser Erfindung sowohl Schutz im Rahmen
einer Garnverarbeitungsanlage als auch unabhangiger
Schutz begehrt. Sdmtliche in der Anmeldung offenbarten
Merkmale zum Wanderreiniger beziehen sich auf einen
Wanderreiniger, fur welchen sowohl ein unabhangiger
Schutz als auch Schutz im Rahmen einer Garnverarbei-
tungsanlage begehrt wird.

[0023] Der Wanderreiniger fir eine Garnverarbei-
tungsmaschine umfasst eine Grundeinheit mit einem
formgebenden Gehause, welche oberhalb der Arbeits-
stellen angeordnet ist und entlang einer in Maschinen-
langsrichtung angeordneten Fihrung Uber den Arbeit-
stellen entlang der Maschine verschiebbar ist. Die Fih-
rung kann z. B. eine Schienenfiihrung sein. Der Wander-
reiniger kann z. B. Uber Rader bzw. Rollen auf der Schie-
nenfuhrung gefiihrt sein. Die Grundeinheit bzw. seine
Fuhrung ist bevorzugt oberhalb der tiber den Arbeitsstel-
len angeordneten Spulenhalteeinrichtung, wie z. B. Vor-
lagenspulenhalterung, welche z. B. eine Aufh&dngung
(Gatter) sein kann, angeordnet. Bei Spinnmaschinen
enthalten diese Vorlagenspulen das Vorgarn.

[0024] Von der Grundeinheit fiihrt wenigstens eine
Reinigungsleitung quer zur Maschinenlangsrichtung und
seitlich an den Arbeitsstellen vorbei nach unten. Sind die
Sensoren an eine separate Halterung angebracht, so
fuhrt diese vorzugsweise parallel zu den Reinigungslei-
tungen quer zur Maschinenlangsrichtung an den Arbeits-
stellen vorbei gegen unten.

[0025] Die Garnverarbeitungsmaschine ist bevorzugt
eine zweiseitige Maschine mit beidseits der Maschine
spiegelverkehrt jeweils in Maschinenldngsrichtung ne-
beneinander angeordneten Arbeitsstellen. Die Grund-
einheit ist hier vorzugsweise oberhalb der Arbeitsstellen
bzw. der Vorlagenspulenhalterung mittig zwischen den
beiden Maschinenseiten angeordnet. In diesem Falle
fuhrt von der Grundeinheit vorzugsweise zu beiden Sei-
tenwenigstens je eine Reinigungsleitung entlang der Ma-
schinenseiten an den Arbeitsstellen vorbei und quer zur
Maschinenléangsrichtung nach unten. Sind die Sensoren
an eine separate Halterung angebracht, so flihrt diese
zu beiden Maschinenseite vorzugsweise parallel zu den
Reinigungsleitungen quer zur Maschinenlangsrichtung
an den Arbeitsstellen vorbei gegen unten. Die Halterung
kann z. B. ein Gestange sein.

[0026] Die Art des Antriebes des Wanderreinigers ist
nicht Gegenstand der Erfindung und wird daher bewusst
offen gelassen. Selbstverstandlich soll der Antrieb Giber
eine Steuerungseinheit gesteuert sein. Der Wanderrei-
niger selbst kann z. B. einen Antrieb enthalten. Ferner
kann der Antrieb auch Uber Treibriemen erfolgen, wie
dies z. B. in der DE-C-100 15 136 beschrieben ist erfol-
gen. In diesem Falle ist der Antrieb nicht am Wanderrei-
niger selbst sondern beispielsweise an der Garnverar-
beitungsmaschine angeordnet. Der Antrieb ist in allen
Fallen bevorzugt ein elektromotorischer Antrieb.
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[0027] Die Reinigungsleitungen sind bevorzugt starre,
halbstarre oder flexible Rohrleitungen oder Schlauchlei-
tungen, z. B. aus Kunststoff oder einem textilen Gewebe
oder einer Kombination davon. Die Rohrleitungen kon-
nen auch kombiniert starre, halbstarre und flexible Ab-
schnitte aufweisen. Durch die Reinigungsleitung wird
Blasluft oder Saugluft gefiihrt. Blasluftleitungen enthal-
ten Luftauslassdisen, durch welche Blasluft an die Um-
gebung ausgestossen wird. Solche Blasdiisen sind vor-
zugsweise auf der Hohe der Arbeitsstelle, z.B. bei Spinn-
maschinen auf Hohe der Spindel oder dem Streckwerk,
angeordnet um Schmutz und Faserablagerungen von
den Arbeitsstellen wegzublasen. Ferner kdnnen Blasluft-
disen auch im Bodenbereich angeordnet sein, um am
Boden angesammelter Schmutz und Fasermaterial einer
Saugo6ffnung zuzublasen oder genannter Schmutz unter
der Garnverarbeitungsmaschine hervor und einer Sau-
g6ffnung zuzublasen. Eine Saugleitung enthélt eine oder
mehrere Saugéffnungen, durch welche Schmutz und Fa-
serflug angesaugt und durch diese abgefuhrt werden. In
der Regel befindet sich am bodenseitigen Ende der Rei-
nigungsleitung eine Saugluftéffnung, um den am Boden
abgelagerten Schmutz und Faserflug abzusaugen. Die
Saugluftéffnung kann z. B. trichterférmig sein.

[0028] Gemass einer ersten Ausfiihrung ist die Reini-
gungsleitung bzw. die Rohrleitung zweiteilig und enthalt
sowohl einen Blasluft- als auch einen Saugluftkanal. Ent-
sprechend sind an einer solchen Reinigungsleitung so-
wohl Auslassdiisen fur Blasluft als auch Saugéffnungen
angeordnet.

[0029] Gebréauchlicher ist es jedoch, ausgehend von
der Grundeinheitjeweils zwei in Maschinenléngsrichtung
nebeneinander angeordnete Reinigungsleitungen bzw.
Rohrleitungen anzuordnen. Bei zweiseitigen Textilma-
schinen sind es auf jeder Maschinenseite zwei Reini-
gungsleitungen bzw. Rohrleitungen. Die eine Leitung ist
eine Blasluftleitung und die andere Leitung eine Saug-
luftleitung.

[0030] Der Uberdruck zur Erzeugung der Blasluft in
der Blasluftleitung und der Unterdruck zur Erzeugung ei-
nes Saugzuges in der Saugleitung wird zweckmassig
Uber einen in der Grundeinheit angeordneten Ventilator
erzeugt. Der Unter- bzw. Uberdruck kann jedoch auch
anderweitig erzeugt werden. Die mit Schmutz und Fa-
serflug belastete Saugluft wird bevorzugt einer Filterein-
richtung zugefihrt, welche die Saugluft reinigt. Diese Fil-
tereinrichtung ist ebenfalls bevorzugtin der Grundeinheit
angeordnet. In der EP-A-1 693 493 sind die Funktions-
weise der genannten Filtereinrichtung und des Ventila-
tors anhand einer speziellen Ausfihrung beschrieben.
[0031] Die Sensoren sind auf den Rohrleitungen bzw.
der Halterung in entsprechender Hohe Uiber geeignete
Befestigungsmittel angebracht, z. B. aufgeklebt. Ist pro
Maschinenseite je eine separate Blasluft- und Saugluft-
leitung vorgesehen, so kdnnen auf nur einer der beiden
Leitungen oder auf beiden Leitungen Sensoren vorge-
sehen sein. Sind die Sensoren drahtgebunden, so fihren
Sensorleitungen entlang der Rohrleitung hoch zur
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Grundeinheit. Von hier aus kdnnen die Messwerte tber
eine an der Grundeinheit angebrachte Einrichtung draht-
los einer Datenverarbeitungseinrichtung tibermittelt wer-
den. Die Grundeinheit kann jedoch auch Uber eine feste
Leitung mit der Garnverarbeitungsmaschine verbunden
sein, wobei die Leitung Uber eine entsprechende Einrich-
tung, wie Kabelfuihrung, bei der Verschiebung der Grund-
einheit entlang seiner Fihrung mitfihrbar ist.

[0032] Die Garnverarbeitungsanlage umfasst auch ei-
nen Datenverarbeitungseinrichtung, welche die weiter-
geleiteten Sensorsignale zur Erfassung von Betriebs-
und Maschinenzustande in einer Auswerteeinheit aus-
wertet. Die Datenverarbeitungseinrichtung umfasst im
weiteren bevorzugt eine Ausgabeeinheit, z. B. einen Bild-
schirm, ein Panel, eine optische Anzeige oder einen aku-
stischen Signalgeber.

[0033] In der Datenverarbeitungseinrichtung findet
auch die Zuordnung der vom Arbeitsstellen-ldentifikati-
ons-Sensor Ubermittelten Arbeitsstelleninformation zu
den an der entsprechenden Position erfassten Sensor-
daten statt.

[0034] Die Datenverarbeitungseinrichtung kann auch
als Steuerung ausgelegt sein und mit einer Aktorik zu-
sammenarbeiten, wobei eine Steuerungseinheit auf Ba-
sis der ausgewerteten Sensordaten Steuersignale zum
Ansteuern der Aktorik generiert. Unter die Aktorik kénnen
zum Beispiel Antriebe fallen, insbesondere Walzenan-
triebe oder Antriebe von Wellen oder Einzelspindelan-
triebe. Bei einem durch die Sensoren erfassten Lager-
schaden kann der dazugehdérige Antrieb Uber die besag-
te Steuerungseinheit gestoppt werden, bevor weiterer
Schaden an der Anlage entsteht.

[0035] Die Datenverarbeitungseinrichtung mit oder
ohne Steuerungseinheit kann Teil der Maschinensteue-
rung sein. Sie kann auch eine von der Maschinensteue-
rung unabhéngige Einrichtung sein, wobei die Maschi-
nensteuerung und die Datenverarbeitungseinrichtung
Uiber eine Datenverbindung verbunden sein kénnen, dies
um Daten, inshesondere Steuerdaten, zum (indirekten)
Ansteuern einer Aktorik, welche Uber die Maschinen-
steuerung kontrolliert wird, auszutauschen.

[0036] Die Steuerung des Wanderblésers kann eben-
falls in die besagte Datenverarbeitungseinrichtung inte-
griert sein. Ferner kann die Steuerung des Wanderreini-
gers auch in der Maschinensteuerung integriert sein, wie
dies z. B. in der WO-A-2007 082699 beschrieben ist.
[0037] Ferner kann die Datenverarbeitungseinrich-
tung auch einer der Maschinensteuerung tUbergeordne-
ten zentralen Steuerung angegliedert bzw. in diese inte-
griert sein.

[0038] Nachfolgend wird nun das erfindungsgemasse
Verfahren zum Betreiben einer Garnverarbeitungsanla-
ge naher beschrieben.

[0039] Wahrend des Betriebs der Garnverarbeitungs-
maschine fahrt der durch eine Steuerung gesteuerte
Wanderreiniger permanent oder periodisch entlang den
Arbeitsstellen und sadubert diese mit den entsprechenden
Reinigungseinrichtungen, wie Reinigungsleitung, von
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Schmutz und Faserflug. Gleichzeit mit dem Reinigungs-
vorgang oder abwechselnd zum Reinigungsvorgang
messen Sensoren beim Passieren einer Arbeitsstelle be-
stimmte Betriebs- und Maschinenzustande dieser Ar-
beitsstelle und senden die erhaltenen Messdaten an die
Auswerteeinheit der Datenverarbeitungseinrichtung. Die
Sensoren kdnnen die Messung wahrend der Bewegung
des Wanderreinigers entlang der Arbeitsstellen vorneh-
men. Es ist auch mdglich, dass der Wanderreiniger zur
Vornahme der Messung jeweils vor der entsprechenden
Arbeitsstelle einen Stopp einlegt, bevor sich dieser nach
Abschluss der Messungen zur nachsten Arbeitsstelle
fortbewegt.

[0040] Aufdiese Weise erfassendie Sensorender Rei-
he nach die nebeneinander liegenden Arbeitsstellen und
messen die entsprechenden Parameter an den Arbeits-
stellen. Uberdies wird mittels Arbeitsstellen-Identifikati-
ons-Sensors die Arbeitsstelle ermittelt, an welcher sich
der Wandereiniger wahrend der Reinigungs- und Mes-
sphase gerade befindet. Der Wandereiniger kann wéh-
rend des Durchlaufs einer Maschinenlange sémtliche
oder nur einzelne Spinnstellen sensorisch erfassen bzw.
Uberprifen. Vorzugsweise werden jedoch bei einem
Durchgang, inwelchem der Wanderreiniger die Garnver-
arbeitungsmaschine von der Kopf- bis zur Fussseite
durchfahrt, sémtliche Arbeitsstellen durch die besagte
Sensorik erfasst und uberpruft.

[0041] Es kann auch vorgesehen sein, dass die Sen-
sor-Uberwachung nicht bei allen Durchlaufen des Wan-
derreinigers, sondern nur bei einzelnen Durchlaufen ak-
tiviert ist, so dass die Maschine z. B. nur zwei mal am
Tag auf allféllige Schaden oder Fehlfunktionen Uberpruft
wird.

[0042] Die Messdaten werden hinsichtlich einer Ab-
weichung von einem vorgegebenen Sollwert oder Soll-
wertebereich ausgewertet. Bei Feststellung einer Abwei-
chung vom Sollzustand wird, z. B. in Abh&ngigkeit von
der Art bzw. dem Ausmass der Abweichung, Uber die
Ausgabeeinheit eine Meldung, im Besonderen eine Feh-
lermeldung, ausgegeben, welche den Operateur der Ma-
schine auf die Abweichung eines Betriebsparameters
oder Maschinenparameters von einem Sollzustand an-
zeigt.

[0043] Der Operateur kann dann auf Basis dieser Mit-
teilung entsprechende Massnahmen, wie z. B. Stillle-
gung der Maschine oder einzelner Arbeitsstellen oder
Reduktion der Drehzahlen bestimmter Arbeitselemente,
ergreifen.

[0044] Zusétzlich oder als Alternative zur Meldungs-
erstattung kann eine mit einer Steuerungseinheit ausge-
rustete Datenverarbeitungseinrichtung selbst Einfluss
auf den Betrieb der Garnverarbeitungsmaschine neh-
men und beispielsweise auf Basis der ausgewerteten
Sensordaten iber entsprechende Steuerbefehle Antrie-
be herunterfahren, Spinnstellen stilllegen oder Drehzah-
len reduzieren.

[0045] In bevorzugter Ausfiihrung handelt es sich bei
den Sensoren wie schon erwéhnt um Infrarotsensoren.
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Diese erfassen die Temperatur gewisser Maschinen-
komponenten, wie z. B. Lager. Stellt nun der Sensor eine
zu hohe Temperatur an einem Lager fest, so ist auf eine
Uberhitzung und somit auf ein Trockenlaufen des Lagers
zu schliessen. Die

[0046] Datenverarbeitungseinrichtung stellt demzufol-
ge an der betreffenden Arbeitsstelle eine zu hohe Tem-
peratur des durch den Sensor Uiberwachten Maschinen-
bauteils fest und erlasst Uber eine Ausgabeeinheit (Bild-
schirm, Lautsprecher, optische Anzeige) eine optische
und/oder akustische Fehler- bzw. Alarmmeldung an den
Operateur. Gleichzeitig oder als Alternative zu diesem
Vorgang kann eine Steuereinheit in der Datenverarbei-
tungseinrichtung tiber entsprechende Steuersignale ein
Abschalten der Maschine, ein Abschalten nur der betrof-
fenen Spinnstelle oder ein Abschalten einzelner Antriebe
oder andere geeignete, lber eine Aktorik ausfiuihrbare
Massnahmen veranlassen.

[0047] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von
Fig. 1 und Fig. 2 naher erlautert.

[0048] Fig. 1 zeigt eine schematischen Querschnitt
durch eine Garnverarbeitungsanlage. Die Garnverarbei-
tungsanlage 1 umfasst eine Ringspinnmaschine 2 und
einen Wanderreiniger 3. Der Wanderreiniger 3 umfasst
eine Grundeinheit 4 mit einem Gehdause, in welchem ein
Ventilator zur Erzeugung eines Unter- und/oder Uber-
druckes fur die Blasluft- bzw. Saugleitungen sowie eine
Filtereinrichtung zum Filtern der durch die Saugleitung
zuriickgefuhrten verunreinigten Luftangeordnet ist (nicht
gezeigt). Die Grundeinheit 4 ist auf einer Flhrung 6 ober-
halb der Arbeitsstellen und einer Vorlagenspulen-Auf-
hangung 8 angeordnet. Die Grundeinheit 4 ist Giber in der
Fuhrung 6 gefuhrten Spurrollen langs der Spinnmaschi-
ne 2 verfahrbar angeordnet. Die Spinnmaschine ist zwei-
seitig ausgebildet. Entsprechend fuhren zu beiden Sei-
ten Saugrohre 5a, 5b seitlich aus der Grundeinheit 4.
Verdeckt von den Saugrohren 5a, 5b, und daher in der
Darstellung nicht ersichtlich, fihren Blasrohre ebenfalls
zu beiden Seiten seitlich aus der Grundeinheit 4. Die
Saugrohre 5a, 5b fiihren seitlich von den Arbeitsstellen
und senkrecht zur Maschinenlangsrichtung 35 nach un-
ten zum Boden. Der Abschluss bildet ein zum Boden
gerichteter Saugtrichter 7a, 7b, welcher Schmutz und Fa-
serflug vom Boden absaugt. Jede Spinnstelle weist ein
Streckwerk auf, welche von Streckwerkswalzen 11a, 11
b (Einlaufwalze); 12a, 12b (Mittelwalze); 13a, 13b (Aus-
laufwalze) angetrieben werden. Jede Spinnstelle enthalt
ferner eine Spindel 14a, 14b, welche durch einen ge-
meinsamen Antrieb tiber Riemen angetrieben wird. Das
Drehmoment fiir die Spindeln 14a, 14b wird von einer
zentralen Antriebswelle 16 abgenommen, welche in der
Mitte der Spinnmaschine durchlauft und an Querbautei-
len, wie Traversen oder Zwischenschilden gelagert ist.
[0049] Auf den Saugluftrohren 5a, 5b sind Infrarot-
Sensoren 17a, 17b zur Erfassung der Temperaturver-
héaltnisse am oder an den Streckwerkswalzenlager vor-
gesehen. Ferner sind Infrarot-Sensoren18a, 18b zur Er-
fassung der Temperaturverhaltnisse am Spindellager

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

15a, 15b, an der Spindelbremse und/oder am Wirtel vor-
gesehen. Im weiteren sind ein oder mehrere Sensoren
19a, 19b zur Erfassung der Temperaturverhaltnisse an
den Lagern der zentralen Antriebswelle vorgesehen.
[0050] Ander Grundeinheit 4 ist ein Spinnstellen-Iden-
tifikations-Sensor 20 vorgesehen, mittels welchem an-
hand von entlang der Fiihrungsschiene 6 angebrachten
auslesbaren Datenspeichern 21 die Spinnstellen identi-
fiziert werden. Dank dem Spinnstellen-Identifikations-
Sensor 20 ist jederzeit feststellbar, an welcher Spinnstel-
le sich der Wanderreiniger 3 aktuell gerade befindet.
[0051] Die vom Spinnstellen-Identifikations-Sensor
20, wie auch von den anderen Sensoren 17, 18, 19 er-
mittelten Messdaten, werden drahtlos oder drahtgebun-
den einer Datenverarbeitungseinrichtung 34 Ubermittelt
und in einer Auswerteeinheit 23 ausgewertet. In der Da-
tenverarbeitungseinrichtung 34 findet auch die Zuord-
nung der Betriebs- und Maschinenzustands-Messdaten
zu den Spinnstellen-ldentifikations-Daten, so dass die
Zustands-Messdaten der Infrarotsensoren den entspre-
chenden Spinnstellen zugeordnet werden kdnnen. An
die Datenverarbeitungseinrichtung 34 ist eine Ausgabe-
einheit 24 in der Form eines Panels zugeordnet, Uber
welches Meldungen der Auswerteeinheit, z. B. Fehler-
meldermeldungen, an den Operateur ausgegeben wer-
den.

[0052] Die Streckwerksantriebe 25, 26, 27 der Einlau-
funterwalze 28, mittleren Unterwalze 29 und Auslauf-Un-
terwalze 30 kdnnen zusétzlich mit Viskositéatssensoren
31, 32, 33 ausgerustet sein. Die Viskositatssensoren 31,
32, 33 sind ebenfalls mit der Datenverarbeitungseinrich-
tung 34 verbunden und geben zusétzliche Messdaten
zum Zustand der Streckwerksantriebslager.

[0053] Die Datenverarbeitungseinrichtung 34 ist fer-
ner mit einer Ubergeordneten zentralen Datenverarbei-
tungseinrichtung 22 verbunden, an welche z. B. mehrere
Spinnmaschinen angeschlossen sind. Die Datenverar-
beitungseinrichtung 34 kann uberdies mit der Maschi-
nensteuerung verbunden oder sogar in diese integriert
sein.

[0054] Vorliegende Erfindung dient der Uberwachung
und Diagnose von Maschinenschaden, welche in der Re-
gel zur Uberhitzung von Maschinenbauteilen fiihrt. Fer-
ner erlaubt die Erfindung das automatisierte Sammeln
von Daten uiber Maschinen- und/oder Betriebszustande,
welche sich statistisch auswerten lassen.

[0055] Fig. 2 zeigt eine Garnverarbeitungsanlage 51
mit einer zweiseitige Garnverarbeitungsmaschine 52, in
diesem Falle eine Spulmaschine, und einem Wanderrei-
niger 53, welcher in den Grundzugen gleich aufgebaut
ist wie jener gemass Fig. 1. Die Garnverarbeitungsma-
schine 52 enthalt in Maschinenlangsrichtung 59 eine
Mehrzahl nebeneinander angeordnete Arbeitsstellen
57a,57b, 57¢, 57d, 57e, welche hier Spulstellen und ge-
mass Fig. 1 Spinnstellen entsprechen. Der Wanderrei-
niger 53 umfasst einen Grundkoérper 54, welcher gemass
Doppelpfeil in Maschinenlangsrichtung oberhalb der Ar-
beitsstellen auf einer Rollen-Schienenfiihrung verfahr-



11 EP 2 107 142 A2 12

bar angeordnet ist. Am Grundkérper ist fur jede Maschi-
nenseite je ein Saugschlauch 55a und ein Blasschlauch
55b angeschlossen. Diese sind neben den Arbeitsstellen
quer zur Maschinenlangsrichtung zum Boden gefuhrt.
Am Saug- und/oder Blasschlauch 55a, 55b sind Infrarot-
sensoren angebracht (nicht gezeigt). Ferner ist eine Fil-
terreinigungseinrichtung 58 am Fuss- oder Kopfende der
Garnbearbeitungsmaschine 52 vorgesehen, uber wel-
che der im Grundkorper 54 installierte Filter (nicht ge-
zeigt) gereinigt werden kann. Position 63 zeigt den Wan-
derreiniger 53 in der Andockposition zur Filterreinigungs-
einrichtung 58, in welcher der Filter Giber entsprechende
Leitungen entleert wird. Die Filterreinigungseinrichtung
58 ist nicht Gegenstand vorliegender Erfindung und wird
daher nicht ndher beschrieben. Fig. 2 soll schematisch
die Anordnung des Wanderreinigers in einem Langs-
schnitt durch die Garnverarbeitungsmaschine zeigen.
Die Details zur erfindungsgeméssen Sensoriiberwa-
chung gemass Fig. 1 lassen sich auch auf Fig. 2 lesen
und sind daher nicht mehr ndher dargestellt.

Patentanspriiche

1. Garnverarbeitungsanlage (1), enthaltend eine Garn-
verarbeitungsmaschine (2), insbesondere eine
Spinnmaschine, mit einer Mehrzahl von Arbeitsstel-
len und mit einem entlang der Garnverarbeitungs-
maschine (2) verfahrbaren Wartungsgerat (3), wobei
die Garnverarbeitungsanlage (1) mit Sensoren (17,
18, 19, 20) zum Uberwachen von Betriebs- und/oder
Maschinenzustéanden an der Garnverarbeitungsma-
schine (2) sowie mit einer Datenverarbeitungsein-
richtung (34) mit einer Auswerteeinheit (23) zur Aus-
wertung von Sensorsignalen ausgerustet ist, und
das Wartungsgerat (3) eine an der Garnverarbei-
tungsmaschine (2) in Maschinenlangsrichtung ver-
fahrbar angeordnete Grundeinheit (4) und wenig-
stens eine an die Grundeinheit (4) angeschlossene
und mit der Grundeinheit (4) ebenfalls in Maschinen-
langsrichtung entlang der Arbeitsstellen verfahrbar
gefiihrte Wartungseinheit (5) umfasst,
dadurch gekennzeichnet, dass
an der Wartungseinheit (5) oder an einer mit der
Grundeinheit (4) oder der Wartungseinheit (5) ver-
bundenen Halterung ein oder mehrere Sensoren
(17, 18, 19) zur Erfassung von Betriebs- und/oder
Maschinenzustéanden an der Garnverarbeitungsma-
schine (2) angeordnet sind.

2. Garnverarbeitungsanlage nach Anspruch 1, wobei
die Sensoren (17, 18, 19) Infrarotsensoren sind, wel-
che dazu ausgelegt sind, Temperaturzustande von
Maschinenbauteilen zu erfassen.

3. Garnverarbeitungsanlage nach Anspruch 2, wobei
die Infrarotsensoren (17, 18, 19) dazu ausgelegt
sind, heiss laufender Lager und daraus allféllige La-
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10.

gerschaden anhand zu erfassen.

Garnverarbeitungsanlage nach Anspruch 3, wobei
die mittels Infrarotsensoren (17, 18, 19) Gberwach-
ten Lager Spindellager, Lager der Tambourwelle im
Zwischenschild und/oder Unterwalzenlager im
Streckwerk sind.

Garnverarbeitungsanlage nach einem der Anspri-
che 1 his 4, wobei die Sensoren (17, 18, 19) jeweils
auf der Hohe des zu Uberwachenden Maschinen-
bauteils auf der Wartungseinheit (5) oder der Halte-
rung angeordnet ist.

Garnverarbeitungsanlage nach einem der Anspru-
che 1 bis 5, wobei die Garnverarbeitungsanlage (1)
eine Einrichtung zur Identifikation der vom War-
tungsgerat (3) gerade befahrenen und von den Sen-
soren erfassten Arbeitsstelle aufweist, und Mittel
vorgesehen sind, mittels welchen die ermittelten
Sensordaten der entsprechenden Arbeitsstelle zu-
ordenbar sind.

Garnverarbeitungsanlage nach einem der Anspru-
che 1 bis 6, wobei die Grundeinheit (4) oberhalb der
Arbeitsstellen entlang einer an der Garnverarbei-
tungsmaschine (2) angebrachten Fuhrung in Ma-
schinenléngsrichtung (35) verschiebbar angeordnet
ist und die Wartungseinheit (5) und/oder die Halte-
rung sich ausgehend von der Grundeinheit (4) quer
zur Maschinenlangsrichtung (35) seitlich von der
Garnverarbeitungsmaschine (2) an den Arbeitsstel-
len vorbei nach unten zum Boden hin erstreckt.

Garnverarbeitungsanlage nach Anspruch 1 bis 7,
wobei das Wartungsgerat (3) eine entlang einer Fiih-
rung (6) verschiebbare Grundeinheit (4) enthalt, an
welche die Wartungseinheit (5) angeschlossen ist,
und die Grundeinheit (4) einen Arbeitsstellen-lden-
tifikationssensor (20) enthalt, welcher dazu geeignet
ist von auf der Garnverarbeitungsmaschine (2) in
Maschinenlangsrichtung angeordneten Datenspei-
chern (21) Arbeitsstellenidentifikationsdaten auszu-
lesen.

Garnverarbeitungsanlage nach Anspruch 1 bis 8,
wobei das Wartungsgerat (3) ein Wanderreiniger
und die Wartungseinheit (5) eine oder mehrere Rei-
nigungsleitungen zum Zufuhren von Blasluft und/
oder zum Absaugen von Umgebungsluft sind.

Verfahren zum Betreiben einer Garnverarbeitungs-
anlage (1) nach einem der vorangehenden Anspri-
che 1 bis 8,

dadurch gekennzeichnet, dass

mittels eines oder mehrerer an der Wartungseinheit
(5) oder an einer mit der Grundeinheit (4) oder der
Wartungseinheit (5) verbundenen Halterung plat-
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zierten Sensoren (17, 18, 19) Betriebs- und/oder Ma-
schinenzustédnde an einzelnen Arbeitsstellen der
Garnverarbeitungsmaschine (2) erfasst und an eine
Datenverarbeitungseinrichtung weitergeleitet wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 10, wobei das Wartungs-
gerat (3) mit der Wartungseinheit (5) bzw. der Hal-
terung und dem oder den auf dieser angeordneten
Sensoren (17, 18, 19) entlang der Arbeitsstellen der
Garnverarbeitungsmaschine (2) fahrt, und tiber den
oder die Sensoren (17, 18, 19) Betriebs- und/oder
Maschinenzustédnde an der vom Wartungsgerat (3)
gerade passierten Arbeitsstelle erfasst werden.

Verfahren nach Anspruch 11, wobei das Wartungs-
gerét in Ausiibung seiner Wartungsfunktion mit der
Wartungseinheit (5) bzw. der Halterung und dem
oder den auf dieser angeordneten Sensoren (17, 18,
19) entlang der Arbeitsstellen der Garnverarbei-
tungsmaschine (2) fahrt, und gleichzeitig wahrend
der Wartung einer Arbeitsstelle Giber den oder die
Sensoren (17, 18, 19) Betriebs- und/oder Maschi-
nenzusténden an der vom Wartungsgeréat (3) gerade
passierten Arbeitsstelle erfasst werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 12, wo-
bei das Wartungsgerat (3) Uber eine Einrichtung zur
Arbeitsstellenidentifikation die gerade vom War-
tungsgerat (3) passierte Arbeitsstelle, identifiziert
und die Arbeitsstellenidentifikationsdaten einer Da-
tenverarbeitungseinrichtung (34) weitergeleitet wer-
den, welche die an der betreffenden Arbeitsstelle er-
mittelten Sensordaten der indentifizierten Arbeits-
stelle zuordnen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 12, wo-
bei die Sensordaten in der Auswerteeinheit (23) mit
Sollgrossen verglichen werden und bei Feststellung
einer Abweichung von den Sollgréssen Uber eine
Ausgabeeinheit eine Fehlermeldung ausgegeben
wird.

Wanderreiniger (3) fiir eine Garnverarbeitungsanla-
ge (1) nach einem der Anspriche 1 bis 9, mit einer
auf einer Fuhrung (6) entlang der Garnverarbei-
tungsmaschine (2) verschiebbaren Grundeinheit (4)
und wenigstens einer an die Grundeinheit (4) ange-
schlossenen und zu den Arbeitsstellen fuhrende
Reinigungsleitung (5),

dadurch gekennzeichnet, dass

an der Reinigungsleitung (5) oder an einer mit der
Grundeinheit (4) oder Reinigungsleitung (5) verbun-
denen Halterung ein oder mehrere Sensoren (17,
18, 19) zur Erfassung von Betriebs- und/oder Ma-
schinenzustanden an der Garnverarbeitungsma-
schine (2) angeordnet sind.
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