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@ Verfahren und Vorrichtung zur zeitlichen Optimierung eines Arbeitsereignisses an einzelnen Arbeitsstellen von

Textilmaschinen.

@ An Textilmaschinen, an denen Spulen mit einer Soll-
Garnlange aufgewickelt werden, soll das Wechseln dieser
Spulen mittels einer fahrbaren Spulenwechselvorrichtung
zeitlich derant optimal durchgefiihrt werden, dass mit der
Spulenwechselvorrichtung moglichst viele Spulstellen
bedient werden kdnnen.

Zu diesem Zweck wird einem Rechner {12; 121; 122)
laufend die Garnlange von aufzuwindenden Spulen {1 bis 8)
mittels Garnldngenmesseinheiten (111 bis 118) sowie die
Position eines Spulenwechslers {10; 101) mittels Positionie-
reinheiten (131 bis 138) signalisiert.

Erreichen gewisse Spulen eine Restgarnlange vor dem
Erreichen der Soligarnidnge, so werden die Aufwindzeiten
far die Restgarnlangen dieser Spulen mit den jeweiligen
Fahrzeiten eines Spulenwechslers (10; 101) zu diesen Spulen
durch den Rechner verglichen und in einem Optimierungs-
verfahren beispielsweise drei dieser Spulen erfasst. Fir
diese drei erfassten Spulen ermittelt der Rechner eine
Spuienwechselreihenfolge, bei der Wartezeiten bis zum
Spulenwechsel der einzelnen Spulen gleich Null oder minde-
stens so klein als moglich sind.
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Verfahren und Vorrichtung zur zeitlichen Optimierung

eines Arbeitsereignisses an einzelnen Arbeitsstellen

von Textilmaschinen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und.eine .Vorrichtung
zur zeitlichen Optimierung eines Arbeitsereignisses an ein-
zelnen Arbeitsstellen von Textilmaschinen, gemdss Oberbe-

griff der Patentanspriiche 1 und 15.

Es ist bekannt, dass fiir Spulen, die als Vorlage fiir den
sogenannten Zettelvorgang verwendet werden, eine gleich-
midssig aufgewickelte Garnldnge gewilinscht wird, um Verluste,
durch restliche nicht mehr verwendbare Garnl&@ngen an den

noch nicht ganz leeren Vorlagespulen, mdglichst zu ver-

meiden.

Gleichmidssig aufgewickelte Garnldngen k&nnen in einem
Offen-End-Spinnprozess, auch Rotorspinnprozess genannt,
dadurch erreicht werden, dass die Garnld&ngen beim Auf-
wickelvorgang durch eine Lidngenmesseinheit gemessen wer-
den, und dass bei Erreichen einer vorgegebenen Soll-Garn-
ldnge der Spinnprozess pro Spinnstelle fiir den Spulen-

wechselvorgang unterbrochen wird.
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Der>Wechse1vorgang kann dabel entweder manuell oder
durch stationidre Fadenansetz-und Spulenwechselvorrich-
tungen, die pro Spinnstelle vorgesehen sind oder durch
an den Spinnstellen entlang wandernde entsprechende

Vbrrichtungen durchgefiihrt wexrden.

Die genannte manuelle Variante ist nicht nur arbeits-

intensiv, sondern verlangt von der Bedienungsperson

‘eine besondere Geschicklichkeit beim Fadenansetzen, da-

mit die Garnansetzstellen weder zu diinn noch zu dick
ausfallen. Bei hohen Rotordrehzahlen, z.B. iiber 60'000
U/min. wird das manuelle Fadenansetzen ohnehin praktisch
unmdglich.

Anderseits sind Fadenansetz- und Spulenwechselvorrich-
tungen, die pro Spinnstelle vorgesehen sind gesamtwirt-

schaftlich eine teure L&sung.

Mit den genannten wandernden Vorrichtungen wird die
Wirtschaftlichkeit verbessert;-Solche Vorrichtungen
werden jeweils automatisch aufgrund eines einer

Steuerung gemeldeten Unterbruches an einer einzelnen
Spinnstelle an diese Spinnstelle fiir den Wechselvor-

gang herangesteuert.

Der Nachteil des letztgenannten Verfahrensschrittes be-
steht jedoch in den noch relativ langen Wartezeiten der
einzelnen Spinnstellen bis zum vollzogenen Wechsel, ins-
besondere dann, wenn fast gleichzeitig an mehreren, unter
Umstdnden entfernt voneinander liegenden, Spulen gewech-

selt werden muss.

Um diesen Nachteil mindestens teilweise zu beheben, wird
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in der deutschen Offenlegeschrift Nr. 30 30 504 vorge-
schlagen, eine Spulenwechselvorrichtung mittels einer
Lédngenmessvorrichtung in Kombination mit einer Rechenein-
heit an diejenige Spinnstelle zu steuern, an der die
Spule mindestens anndherungsweise die gewlinschte Linge
erreicht hat. Die Langenmessvorrichtung ermittelt dabei
die Garnldnge einer ihr zugeteilten Anzahl Spinnstellen
und meldet diese Lidngen laufend der Recheneinheit, in

welcher diese Ladngenwerte gespeichert und je mit dem Soll-

wert verglichen werden.

Wird flir eine Spule eine vorgegebene maximale L&ngen-
differenz zum Sollwert erreicht, so wird durch'die Rechen-
einheit das Verschieben der Spulenwechselvorrichtung.vor-
sorglich zu dieser Spule befohlen, so ‘dass bei Erreichen
der dem Sollwert entsprechenden Garnldnge der Spulenwech-
selvorgang ausgeldst wird. Dem Abnehmen der vollen Spule
folgt das Einsetzen einer leeren Hiilse und das Ansetzen
des von der vollen Spule getrennten Garnendes. bas Ab-
nehmen der vollen Spule und déé Einsetzen der leeren Hiil-
se, sowie das Ansetzen des Garnendes an die leere Hiilse
wird auch kurz "doffen" und die Vorrichtung, welche die-

ses "Doffen" durchfiihrt kurz "Doffer" genannt.

Die genannte maximale Li&ngendifferenz entspricht dabei
der ladngstnotwendigen Fahrzeit des Doffers inklusive

der Zeit fﬁr‘das Doffen selbst.

Der Nachteil dieses Verfahrens besteht in der bei nur
kurzen notwendigen Fahrzeiten langen Wartezeit bis zum
Spulenwechselvorgang. Dieser Nachteil wirkt sich in der
dadurch stark eingeschrdnkten Spulenwechselhdufigkeit

aus.
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Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, die-

sen Nachteil zu beheben.

Die Erfindung l6st die Aufgabe verfahrens- und vorrich-
tungsmdssig in der in den Anspriichen 1 und 15 gekenn-

zeichneten Weise.

Der durch die Erfindung erreichte Vorteil im Vergleich
mit dem vorgenannten Stand der Technik ist im wesent-
lichen darin zu sehen, dass prozentual zu einer gleichen
Anzahl Spinnstellen mehr Spulenwechsel ohne Unterbruch
des Spinnvorganges stattfinden kdnnen, als die;»mit dem
Verfahren der DOS 30 30 504 mdglich ist.

Im folgenden wird die Erfindung anhand lediglich Ausfiih-

rungswege darstellender Beispiele ndher erlidutert.

Es zeigt:

Fig. 1 ein erfindungsgemésgés Verfahren rein sche-
matisch dargestellt

Fig. 2 je eine schematische Darstellung des zeit-

und 6 lichen Ablaufes

Fig. 3-5 je eine schematische Darstellung des zeit-
und 7-8 lichen Ablaufes der einzelnen Erfindungs-

beispiele.

Eine Wechselvorrichtung 10 (Fig. 1) f&hrt an einer
nicht weiter dargestellten Textilmaschine zur Erzeugung
von Garnspulen mit vorgegebenen Soll—Garnléngen entlang

(mit strichpunktierter Linie dargestellt), um 2zu einer
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spdter beschriebenen gegebenen Zeit die mit den Zahlen
1l bis 8 gekennzeichneten und zum Aufwindprozess der
Textilmaschine gehfrenden Spulen nach dem Erreichen der

Soll-Garnldnge gegen leere Hiilsen (nicht gezeigt) =zu

wechseln.

Ein jeder Spule zugeordnetes aus der DOS 3030504 an sich
bekanntes Garnl&ngenabtastelement 111 bis 118 misst kon-
tinuierlich die Lé&nge des aufzuwindenden Garnes und gibt
ein dieser Ldnge entsprechendes Signal an eine Rechenein~
heit 12 ab. Im weiteren wird der Recheneinheit durch ein
jeder Spule zugeordnetes an sich bekanntes Positionierele-

ment 131 bis 138, z.B. je ein Endschalter, die Position
der Wechselvorrichtung signalisiert. ..
Die fiir die Aufspulphasen sowie flir das Verschieben der
Wechselvorrichtung, das Warten und das Spulenwechseln
bendttigten Zeiten sind in den Figuren 2 und 6 graphisch
dargestellt. Dabei ist t eine Zeit, die benétigi wird,

um die vorgegebene Soll-Garnléﬂge zu erreichen, tR eine
Zeit, die benttigt wird, um eine vorgegebene Restgarnldnge
aufzuwinden und tU eine Wartezeit, einer nach Erreichen

der Soll-Garnld@nge stillgesetzten Spule bis zum Beginn des
Wechsels.

Eine fiir den Fahrweg der Wechselvorrichtung bendtigte
Zeit wird mit ts, die fiir das Warten der Wechselvor-
richtung bis zum Spulenwechsel bendtigte Zeit mit tW

und die fiir den Spulenwechsel bendtigte Zeit mit tD be-
bezeichnet.

Im Betrieb werden der Recheneinheit 12 w&hrend dem
Erzeugen der einzelnen Spulen 1 bis 8 laufend die

durch die Garnabtastelemente 111 bis 118 abgetasteten
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Garnldngen signalisiert.

Werden beispielsweise drei Spulen flir die zeitliche
Optimierung eines Spulenwechsels steuerungsmdssig in
Betracht gezogen, so vergleicht die Recheneinheit 12
von allen Spulen, welche den zeitlichen Bereich der
Restgarnldnge tR erreicht haben, die restliche Aufwind-
zeit bis zum Erreichen der Soll-Garnl&nge mit der je-
weiligen Fahrzeit der Wechselvorrichtung zu diesen Spu-
len und wdhlt fiir drei Spulen daraus diejenige Kombi-
nation aus, welche insgesamt fiir die drei ausge-

wahlten Spulen eine mdglichst kurze Wartezeit tU ergibt.

Beispiel (Fig. 3): . - .

Dexr Rechner 12 hat wie in Figur 3 graphisch dargestellt
die Restgarnldngen tR4’ tR5 und tR7 der Spulen 4,5 und.
7 fir die Optimierung 0l e¥fasst und entsprecheqd der.
qotwendigen Weglidngen eine Wechselreihenfolge Ao fest-
gelegt, in der die Spulen 4,7 und 5 in dieser Reihenfol-

ge gewechselt werden miissen.

Um dieses Beispiel zu erl&dutern, sei noch erwdhnt, dass
die Fahrzeit des Wechslers 10 von der Spule 1 bis zur
Spule 4 mit tsl—4 ; von der Spule 4 bis zur Spule 7 mit
tS4_7 und analdg zwischen den Spulen 7 und 5 mit tS7_5
bezelchnet wird. Ausserdem werden die iibrigen eine
spezifische Spule betreffenden Zeiten mit einem der

Spulennummer entsprechenden Index versehen.

Die aufgewendete Zeit ttotal des Spulenwechslers, um die
drei genannten Spulen zu doffen sieht im Idealfall, bei

welchem die Zeiten tW und tU = (0 sind, mathematisch wie
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folgt aus:
Flir Spule 4:
t =0
t, =tg o+t "y
total 1-4 t =0
|8}
4
t =t
D D4
fiir Spule 7:
t, = 0
t =t T e - t
total 4-7 D D,
t =0
Yy
fiir Spule 5: .
ty, = 0
5
T = t + t
total  S7-5 D e -4
D D5
t =0
Us
t = t + t + t + 3t
total Si-4 S4-7 Sq.g D
Im Normalfall (Figur 4) wiirde tw ' tW und tU nicht

Null sein, die Zeit t jedoch so klein als mdglich. Die

U
Zeiten t'R , t'R undst'R weichen dementsprechend von
den Zeiten4tR ’ t; und tR5 (alle in Fig. 3) ab und wer-

den durch die40pti%ierung 82 erfasst.

Ermittelt jedoch der Rechner nach Beendigung eines
Spulenwechsels, dass in der Zwischenzeit einer an-

deren Wechselreihenfolge die Priorit3dt gegeben werden
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muss, beispielsweise um nach dem Wechsel der Spule 7

nicht die Spule 5 sondern die noch entferntere Spule 8

zu wechseln,

so d&ndert der Rechner die Reihenfolge. Der

Rechner hat dabei mit einer weiteren Optimierung 03

(Fig. 5) festgestellt, dass die Restgarnlénge t
kurz nach der Restgarnlé&nge t

eine neue Wechselreihenfolge

R

R

derart

ihr Ende erreichg, dass
5 AI, in welcher die Spule 8

nach der Spule 7 und vor der Spule 5 gewechselt wird,

die insgesamt kiirzeste Wartezeit t

Zeit tU

U

ergibt, na@mlich die

. Die Zeiten fiir diese Wechselreihenfolge sind

in Figu% 5 mit ausgezogenen Linien dargestellt.

In der gleichen Figur ist mit gestrichelten Linien der

zeitliche Verlauf einer Wechselreihenfolge AIIudarge~-

stellt,

aus dem entnommen werden kann,

dass bei einer

solchen Reihenfolge die Summe der Zeiten t'

8

5

U

und

tU grésser ist, als die Zeit tU , der Reihegfolge AI.

Als Variante kann das vorgenannte Optimierungsverfahren

auch fiir eine Rotorspinnmaschine verwendet werden, auf

der die Spulen 1 bis 8 zusdtzlich mit einer tiber die

Soll-Garnlénge hinausgehenden, vorgegebenen Ueberlénge

hergestellt werden.

Die fiir diese Ueberl&nge bendtigte Zeit ist mit t

(Figur 6) bezeichnet.

Die an diese fiir die Ueberlédnge bendtigte Zeit t

schliessende Wartezeit t

U

Ue

an-

Ue
ist die Zwischenzeit nach

Stillsetzen der Spule, d.h. nach Ablauf der Zeit t

Ue

bis zum Wechseln der Spule und wieder Neuansetzen des

Fadens,

sei es manuell oder mechanisch.
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Im Betrieb dieser Variante vergleicht ein Rechner 121
(Fig. 1) von allen Spulen, welche den zeitlichen

Bereich der Restgarnlédnge tR erreicht haben, die rest--
liche Aufwindzeit bis und mit der Zeit tUefﬁr das Er-
reichen der maximalen Ueberld&nge mit der jeweiligen Fahr-
zelt der Wechselvorrichtung zu diesen Spulen und w&hlt
fiir drei Spulen daraus diejenige Kombination, welche
insgesamt fiir die drei ausgewdhlten Spulen eine m&glichst
kurze Zeit tUe ergibt. Ein Beispiel einer solchen Vari-
ante ist in Figur 7 gezeigt, in der ein Spulenwechsler 101
aus der in Figur 1 gezelgten Position die Spulen 4, 7 und
5 entsprechend der Wechselreihenfolge AIII nacheinander
wechselt. '

Die Optimierung 0, hat dabei vorgingig die Restgarnlingen
t"R ’ t"R und t"R derart erfasst, dass die Spulen 4
und 6 ohne, gnd die Spale 5 mit Ueberlédnge erzeugt werden.

In dem mit Figur 8 gezeigten Beispiel wird nach dem
Wechsel der Spule 4 eine neue Wechselpriorit&t vom
Rechner 121 gewdhlt, um gemdiss einer Wechselreihenfolge
AIV nach dem Wechsel der Spule 7 zuerst die Spule 8

und anschliessend die Spule 5 zu wechseln. Diese Wechsel-

reihenfolge wird vorgdngig durch die Optimierung O
stimmt.

5 be~

Aus Figur 8 ist ersichtlich, dass die Spulen 7 und 8
ohne Ueberld&nge gewechselt werden, die Spule 5 hingegen
nach Erreichen der Ueberlédnge bis zum Wechsel der Spule,
d.h. wdhrend einer Wartezeit tU durch eine zum Speicher
gehBrende Lingenmesseinheit stillgesetzt wird. Die Zeit
tU ist durch ein anschliessendes manuelles oder mecha-

nisches Wechseln der Spulen der entsprechenden Spinnstel-
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le begrenzt.

Bei manuellem Wechsel der Spulen 16st der Rechner 121
ausserdem nach Ablauf der Zeit tUe fir diese entspre-
chende Spulstelle eine Signalisierung aus und schaltet
diese Spulstelle voriibergehend aus dem Optimierungspro-
gramm aus. Das Wiederaufnehmen in das Optimierungspro-
gramm geschieht z.B. durch eine manuelle Signalgebung
(nicht gezeigt) durch die Bedienungsperson nach dem
Wechsel der Spule und Ansetzen des Fadens an der ent-~-
sprechenden Spinnstelle. Unter Ansetzen des Fadens
kann entweder das Ansetzen an die neue Spule bei nicht
unterbrochenem Spinnprozess an dieser Spinnstelle odex
das Neuanspinnen bei unterbrochenem Spinnprozess ver—

standen werden.

Eine weitere Variante der Anwendung des Optimierungs-
verfahrens besteht darin, dass der Zeitpunkt des Rei-
nigens der Rotoren der einzelnen Spinnstellen nach
Stillsetzen der Spinnstelle mittels einer zu einem

Rechner 122 gehSrenden Garnldngenmesseinheit optimiert

wird.

Das Optimierungsverfahren arbeitet dabei nach der mit den

Figuren 2,4 und 5 gezeigten und beschriebenen Variante.

Die erfassten Zeiten tR der Restgarnldngen entsprechen
den Restgarnldngen vor dem Zeitpunkt der Reinigung und
die Wartezeiten tU sind Wartezeiten nach Stillsetzen

des Spinnprozesses pro Spinnstelle bis zum Zeitpunkt

der Reinigung. Nach Abschluss des Optimierungsverfahrens
fiir die Reinigung der Rotoren tritt das bereits beschrie-

bene Optimierungsverfahren fiir den Spulenwechsel, re-
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spektive gegebenenfalls gleichzeitig mit dem Spulenwech-
sel auch fiir das nochmalige Rotorreinigen beim Wechseln

und fir das Neuanspinnen, in Funktion.

Eine zweite Variante der Anwendung des Optimierungsver-
fahrens fiir das Reinigen der Rotoren der einzelnen Spinn-
stellen besteht darin, dass das Reinigen innerhalb eines
Zeitbereiches anschliessend an einen vorgegebenen Soll-
Zeitpunkt fir das Reinigen, z.B. nach Erreichen der hal-
ben Soll-Garnlénge, geschieht. Das Optimierungsverfahren
wdhlt dabei z.B. drei Spinnstellen aus, deren Aufspulzei-
ten sich innerhalb einer Zeit tR einer Restgarplénge vor

Erreichen des genannten Sollzeitpunktes befinden.

Dieses Optimierungsverfahren arbeitet im wesentlichen
nach der mit den Figuren 6 und 7 gezeigten und beschrie-
benen Variante. Dabei entspricht das Ende der Zeit tR
dem Soll-Zeitpunkt fiir die Reinigung des Rotors und die
in Figur 7 gezeigte Zeit tUe dem Zeitbereich innerhalb
welchem die Rotorreinigung geschehen muss. Nach Ablauf
der Zeit tUe wird die Spinnstelle fiir die Zeit t_, still-

U
gesetzt. Vor dem Wiederanspinnen wird der Rotor gereinigt.

Wie bereits fiir die erste Reinigungsvariante erwdhnt,
tritt ebenfalls nach Abschluss dieses Optimierungsver-
fahrens das Optimierungsverfahren fiir den Spulenwech-
sel, respektive gegebenenfalls gleichzeitig mit dem
Spulenwechseln auch filir das nochmalige Rotorreinigen

beim Wechseln und fiir das Neuanspinnen, in Funktion.

Die in den Figuren 2 bis 8 gezeigten, den verschiedenen
Zeiten entsprechenden Abstdnde sind nicht massstdblich.

Beispielsweise hat der Wechsler 10; 101 eine Fahrge-
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schwindigkeit, die es erlaubt in 2,5 Minuten an 200
Spinnstellen entlangzufahren und bendtigt fiir den Spu-
lenwechsel-, Reinigungs— und Neuanspinnvorgang eine
Zeit von 20 bis 30 Sekunden.

Das beanspruchte Verfahren ist anderseits nicht nur auf
die Anwendung fiir das Wechseln von Spulen auf Rotorspinn-
maschinen eingeschrdnkt. Es ist grundsdtzlich fiir alle
Textilmaschinen anwendbar, bei denen Garnspulen mit vor-
gegebenen Soll-Garnldngen erzeugt werden und bei denen
die Spulen nach Erreichen dieser Soll-Garnlidnge durch
eine an die Arbeitsstelle gesteuerte Vorrichtung gewech-
selt werden.

Die Erfindung betrifft also eine Textilmaschine mit einer
Mehrheit von Arbeitsstellen, einem fahrbaren Wartuhgsge-
rdt, einer Fahrbahn flir das Gerdt und einexr Steuerungs-
vorrichtung. Die Maschine ist mit einem Datenveimittlungs-
system versehen, um Betriebszﬁ;tandsdaten von den Arbeits-
stellen zur Steuerungsvorrichtung, Positionsdaten vom War-
tungsgerdt zur Steuerungsvorrichtung und Steuerungsdaten
von der Steuerungsvorrichtung zum Wartungsgerdt zu ver-
mitteln. Die Betriebszustandsdaten stellen die Betriebs-
zusténde der individuellen Arbeitsstellen dar, die Posi-
tionsdaten die Position des Wartungsgerdts relativ zu den
Arbeitsstellen. Die Steuerungsdaten'steuern die Bewegun-
gen des Wartungsgerdts der Fahrbahn entlang. Die Steue-
rungsvorrichtung ist derart angeordnet, dass die Steue-
rungsdaten entsprechend den erhaltenen Betriebszustands-

und Positionsdaten produziert werden.

Die Erfindung betrifft ferner ein Steuerverfahren fiir eine
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Textilmaschine mit einer Mehrheit von Arbeitsstellen, ei-
nem fahrbaren Wartungsgerdt, einer Fahrbahn fiir das Gerit
und einer Steuerungsvorrichtung. Die Betriebszustidnde der
verschiedenen Arbeitsstellen und die Position des War-
tungsgeridtes relativ zu den Arbeitsstellen k&nnen ermit-
telt und als Daten an die Steuerungsvorrichtung vermittelt
werden. Die Bewegungen des Wartungsgerdtes der Fahrbahn
entlang k&nnen durch die Steuerungsvorrichtung entspre-~

chend den ermittelten Betriebszustdnden und der Position

gesteuert werden.

Die Textilmaschine kOnnte z.B. eine OE-Spinnmaschine, eine
Ringspinnmaschine oder eine Spulmaschine sein. Die ermit-
telten Betriebszustidnde kdnnten Laufzeiten, und/odex Nor-
mal-Betrieb/St8rung und/oder Spulenfiille (gespulte Garn-
ldngen sein. Die Steuervorrichtung kann derart angeordnet
werden, dass die Bewegungen des Wartungsgerdtes gemdss ei-
nes Programmes optimiert werden. Die Optimierungskriterien
des Programmes kSnnen die Mindesttotalzeit des Arbeitsab—
laufes des Wartungsgerétes dafétellen oder mindestens be-
riicksichtigen, wobei unter "Arbeitsablauf" vorprogrammier-

te Wartungsarbeit auf eine Mehrheit von Arbeitsstellen
einzuschliessen ist.
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Patentanspriiche

l.

Verfahren zur zeitlichen Optimierung eines Arbeits-
ereignisses an einzelnen Arbeitsstellen von Textil-
maschinen, an denen Garnspulen mit vorgegebenen Soll-
Garnldngen erzeugt werden, bei welchem die momentane
Garnlidnge jeder Garnspule rechnerisch ermittelt und
registriert wird und beim Feststellen einer erreich-
ten vorgegebenen Restgarnlédnge einer Spule bis zum
Durchfiihren des Arbeitsereignisses, eine das Ar-
beitsereignis durchfiihrende und an die Arbeitsstel-
le fahrbare Vorrichtung mit einem derartigen Zeitvoxr-
sprung an diese Arbeitsstelle gesteuert wird, dass
die Fahrzeit der Vorrichtung auch unter Zuriicklegung
des lingsten Weges kiirzer ist als die Aufwindzeit der
Restgarnlénge, dadurch gekennzeichnet, dass je die
Wickeldauer der Restgarnlénge einer bestimmten Anzahl
Spulen mit jeder Fahrzeit der Vorrichtung vom momen-
tanen Standort zu den Arbeitsstellen der bestimmten
Anzahl Spulen, unter Berilicksichtigung der Zeit fiir das
von der Vorrichtung an jeder dieser Arbeitsstellen
durchzufiihrenden Arbeitsereignisses, derart rech-
nerisch optimiert, dass eine derart giinstige Reihen-
folge der Arbeitsereignisse ermittelt wird, dass ein
moglicher Produktions- oder Qualitdtsverlust des

Garnes pro Spinnstelle am kleinsten ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das Arbeitsereignis ein Spulenwechsel an ei-
ner Spinnstelle einer Rotorspinnmaschine ist, wobei
die Spinnstellen Spulen mit einer den Verlust ex-
gebenden iliber die vorgegebene Soll-Garnldnge hin-

ausgehende vorgegebene Ueberlédnge erzeugen, und
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dass die glinstigste Reihenfolge der Arbeitsereig-
nisse einer Spulenwechselreihenfolge entspricht,

bei der die Summe aller Ueberldngen am kleinsten

ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das Arbeitsereignis ein Spulenwechsel und ein
Neuanspinnen des nach Erreichen der Soll-Garnldnge

unterbrochenen Spinnprozesses an einer Spinnstelle

einer Rotorspinnmaschine ist, und dass die glinstigste

Reihenfolge der Arbeitsereignisse einer Spulen-

wechselreihenfolge entspricht, bei der die Summe
aller den Verlust ergebenden Unterbriiche, gegeben
vom Zeitpunkt des Spinnunterbruches ‘bis zum Neu—

anspinnen, am kleinsten ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das Arbeitsereignis ein Reinigen eines Rotors
einer Spinnstelle einer Rotorspinnmaschine ist, de-
ren Spinnprozess nach Erreichen einer Garnldnge,
die kilirzer als die Soll-Garnlange ist, unterbrochen
wurde, und dass die giinstigste Reihenfolge der Ar-
beitsereignisse einer Reinigungsreihenfolge ent-
spricht, bei der die Summe aller den Verlust erge-
benden Unterbriiche, gegeben vom Zeitpunkt des
Spinnunterbruches bis zum Neuanspinnen, am klein-

sten ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das Arbeitsereignis ein Reinigen eines Rotors
einer Spinnstelle einer Rotorspinnmaschine zu einem
vorgegebenen Zeitpunkt vor Erreichen der Soll-Garn-—

linge ist, wobei fiir das Reinigen der Spinnprozess
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stillgelegt und nach dem Reinigen fiir das Fortsetzen
des Spinnprozesses bis zum Erreichen der Soll-Garn-
lidnge wieder neu angesponnen wird, sowie dass die
glinstigste Reihenfolge des Arbeitsereignisses das
Reinigen innerhalb einer zeitlichen, die Garnquali-
tdt mdglicherweise beeinflussenden Toleranz des
vorgegebenen Zeitpunktes bis zum Durchfiihren des

Arbeitsprozesses ist.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die Spinnstelle nach Erreichen der halben
Soll-Garnldnge stillgesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch.gekennzeichnet,
dass der vorgegebene Zeitpunkt zum Durchfilhren des
Arbeitsereignisses die halbe Soll-Garnldnge ist.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass die Toleranz plus/m;pus ein Zehntel der Soll-

Garnlénge ist.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass der Spinnvorgang nach dem Aufwinden der Ueber-

lange unterbrochen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die vorgegebene Soll-Garnl&nge nicht unter-
schritten wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der Zeitvorsprung derart gewdhlt wird, dass
die Aufwindzeit der Rest-Garnldnge ein- bis drei-

mal der Fahrzeit zwischen den entferntesten Spinn-
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stellen entspricht.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der Zeitvorsprung derart gewdhlt wird, dass
die Aufwindzeit der Restgarnlidnge zweimal der Fahr-

zeit zwischen den entferntesten Spulen entspricht.

Verfahren nach Anspruch l, dadurch gekennzeichnet,
dass bei 150 bis 200 Spinnstellen pro Spulenwechsel-

vorrichtung zwei bis fiinf Spulen in die Optimierung

einbezogen werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass bei 180 Spinnstellen pro Spulenwechselvorrich-

tung vier Spulen in die Optimierung einbezogen wer-

den.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Textil-
maschine mit einer La&ngenmesseinheit versehen ist,
die filir jede Spule ein der Liange des bereits aufge-
spulten Garnes entsprechendes Signal an eine Rechen-
einheit abgibt, und dass die Recheneinheit zur Er-
mittlung des genannten Zeitvorsprunges und zum
Steuern der Spulenwechselvorrichtung vorgesehen ist,
dadurch gekennzeichnet, dass zusdtzlich Mittel zur
Abgabe eines Signales zur Kennzeichnung der Position
der Spulenwechselvorrichtung vorgesehen sind, sowie
dass die Recheneinheit derart ausgelegt ist, dass
damit einerseits zwel bis fiinf Spulen, deren Garn-
ldngen die Rest—-Garnld&nge erreicht haben, ermittelt
werden und anderseits die genannte glinstigste Reihen-~-

folge der Arbeitsereignisse ermittelt wird.
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