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Beschreibung

. Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur zeitlichen Optimierung eines Ar-
beitsereignisses an einzelnen Arbeitsstellen von
Textilmaschinen, geméss Oberbegriff der Patent-
‘anspriiche 1,2 und 8. :

" Es ist bekannt, dass fiir Spulen, die als Vorlage
flir den sogenannten Zettelvorgang verwendet
werden, eine gleichméssig aufgewickelte Garn-
ldnge gewlinscht wird, um Verluste, durch restli-
che nicht mehr verwendbare Garnléngen an den
noch nicht ganz leeren Vorlagespulen, moglichst
zu vermeiden.

Gleichmissig aufgewickelte Garnlangen kon-
nen in einem Offen-End-Spinnprozess, z.B. Rotor-
spinnprozess, dadurch erreicht werden, dass die
Garnlangen beim Aufwickelvorgang durch eine
Langenmesseinheit gemessen werden, und dass
bei Erreichen einer vorgegebenen Soll-Garnlange
der Spinnprozess pro Spinnstelle fiir den Spulen-
wechselvorgang unterbrochen wird.

Der Wechselvorgang kann dabei entweder ma-
nuell oder durch stationdre Fadenansetz- und
Spulenwechselvorrichtung, die pro Spinnstelle
vorgesehen sind oder durch an den Spinnstellen
entlang wandernde entsprechende Vorrichtungen
durchgefiuhrt werden.

Die genannte manuelle Variante ist nicht nur
arbeitsintensiv, sondern verlangt von der Bedie-
nungsperson eine besondere Geschicklichkeit
beim Fadenansetzen, damit die Garnansetzstel-
len weder zu diinn noch zu dick ausfallen. Bei
hohen Rotordrehzahlen, z.B. tiber 60 000 U/min.
wird das manuelle Fadenansetzen ohnehin prak-
tisch unmoglich.

Anderseits sind Fadenansetz- und Spulenwech-
selvorrichtungen, die pro Spinnstelle vorgesehen
sind gesamtwirtschaftlich eine teure Ldsung.

Mit den genannten wandernden Vorrichtungen
wird die Wirtschaftlichkeit verbessert. Solche Vor-
richtungen werden jeweils automatisch aufgrund
eines einer Steuerung gemeldeten Unterbruches
an einer einzelnen Spinnstelle an diese Spinnstel-
le fir den Wechselvorgang herangesteuert.

Eine solche Vorrichtung ist aus europdischen
Patentanmeldung Nr. 0 047 743 bekannt. Darin ist
eine Offenend-Spinnmaschine gezeigt und be-
schrieben, bei welcher eine Spulen-Wechselvor-
richtung und eine Fadenansetzvorrichtung auf-
grund eines Anforderungssignals einer entspre-
chenden Spinnstelle, mittels einer Steuervorrich-
tung an diese Spinnstelle kommandiert wird.

Die Wechselvorrichtung wie auch die Fadenan-
setzvorrichtung sind je derart auf einer eigenen
Schiene gefiihrt, dass sie aneinander vorbei an
die entsprechenden Spinnstellen gesteuert wer-
den kdénnen.

Der Einsatz der beiden Vorrichtungen wird un-
ter Bericksichtigung ihrer Positionen und der Po-
sition der anfordernden Spinnstelie koordiniert.

Der Nachteil beziiglich der Spulenwechsel be-
steht jedoch in den noch relativ langen Wartezei-
ten der einzelnen Spinnstellen bis zum vollzoge-
nen Wechsel, insbesondere dann, wenn fast
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gleichzeitig an mehreren, unter Umsténden ent-
fernt voneinander liegenden, Spulen gewechselt
werden muss.

Um diesen Nachteil mindestens teilweise zu
beheben, wird in der deutschen Offenlegeschrift
Nr. 3 030 504 vorgeschlagen, eine Spulenwechsel-
vorrichtung mittels einer Langenmessvorrichtung
in Kombination mit einer Recheneinheit an dieje-
nige Spinnstelle zu steuern, an der die Spule min-
destens anndherungsweise die gewilinschte Lan-
ge erreicht hat. Die Ldngenmessvorrichtung er-
mittelt dabei die Garnidnge einer ihr zugeteilten
Anzahl Spinnstellen und meldet diese Langen
laufend der Recheneinheit, in welcher diese Lan-
genwerte gespeichert und je mit dem Sollwert
verglichen werden.

Wird fir eine Spule eine vorgegebene maxima-
le Langendifferenz zum Sollwert erreicht, so wird
durch die Recheneinheit das Verschieben der
Spulenwechselvorrichtung vorsorglich zu dieser
Spule befohlen, so dass bei Erreichen der dem
Sollwert entsprechenden Garnldnge der Spulen-
wechselvorgang ausgeldst wird. Dem Abnehmen
der vollen Spule folgt das Einsetzen einer leeren
Hiilse und das Ansetzen des von der vollen Spule
getrennten Garnendes. Das Abnehmen der vollen
Spule und das Einsetzen der leeren Hiilse, sowie
das Ansetzen des Garnendes an die leere Hiilse
wird auch kurz «doffen» und die Vorrichtung, wel-
che dieses «Doffen» durchfiihrt kurz «Doffer» ge-
nannt.

Die genannte maximale Langendifferenz ent-
spricht dabei der I&ngsnotwendigen Fahrzeit des
Doffers inklusive der Zeit fir 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 einge-
schrénkten Spulenwechselhdufigkeit aus.

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe
zugrunde, diesen Nachteil zu beheben.

Die Erfindung I6st die Aufgabe verfahrens- und
vorrichtungsmassig in der in den Anspriichen- 1, 2
und 8 gekennzeichneten Weise.

Der durch die Erfindung erreichte Vorteil im
Vergleich mit dem vorgenannten Stand der Tech-
nik ist im wesentlichen darin zu sehen, dass pro-
zentual zu einer gleichen Anzahl Spinnstellen
mehr Spulenwechsel ohne Unterbruch des Spinn-
vorganges stattfinden konnen, als dies mit dem
Verfahren der DOS 3 030 504 maglich ist.

Im folgenden wird die Erfindung anhand ledig-
lich Ausfihrungswege darstellender Beispiele na-
her erlautert.

Es zeigt:

Fig. 1 ein erfindungsgemésses Verfahren rein
schematisch dargestelit

Fig. 2 und 6 je eine schematische Darstellung
des zeitlichen Ablaufes

Fig. 3-5 und 7-8 je eine schematische Darstel-
lung des zeitlichen Ablaufes der einzelnen Erfin-
dungsbeispiele.

Eine Wechselvorrichtung 10 (Fig. 1) fahrt an ei-
ner nicht weiter dargestellten Textilmaschine zur
Erzeugung von Garnspulen mit vorgegebenen
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Soll-Garnléangen entlang (mit strichpunktierter Li-
nie dargestellt), um zu einer spéter beschriebe-
nen gegebenen Zeit die mit den Zahlen 1 bis 8
gekennzeichneten und zum Aufwindprozess der
Textilmaschine gehérenden Spulen nach dem Er-
reichen der Soll-Garnlange gegen leere Hiilsen
(nicht gezeigt) zu wechseln.

Ein jeder Spule zugeordnetes aus der DOS
3030 504 an sich bekanntes Garnidngenabtastele-
ment 111 bis 118 misst kontinuierlich die Lange
des aufzuwindenden Garnes und gibt ein dieser
Lange entsprechendes Signal an eine Rechenein-
heit 12 ab. Im weiteren wird der Recheneinheit
durch ein jeder Spule zugeordnetes an sich be-
kanntes Positionierelement 131 bis 138, z.B. je ein
Endschalter, die Position der Wechselvorrichtung
signalisiert.

Die fiir die Aufspuiphasen sowie fiir das Ver-
schieben der Wechselvorrichtung, das Warten und
das Spulenwechseln benétigten Zeiten sind in den
Figuren 2 und 6 graphisch dargestelit. Dabei ist t
eine Zeit, die bendtigt wird, um die vorgegebene
Soil-Garnlange zu erreichen, iz eine Zeit, die be-
nétigt wird, um eine vorgegebene Restgarnldnge
aufzuwinden und ty eine Wartezeit, einer nach
Erreichen der Soll-Garnlange stillgesetzten Spule
bis zum Beginn des Wechsels.

Eine fir den Fahrweg der Wechselvorrichtung
bendtigte Zeit wird mit tg die fliir das Warten der
Wechselvorrichtung bis zum Spulenwechsel be-
nétigte Zeit mit tw und die fiir den Spulenwechsel
bendtigte Zeit mit {p bezeichnet.

Im Betrieb werden der Recheneinheit 12 wah-
rend dem Erzeugen der einzelnen Spulen 1 bis 8
laufend die durch die Garnabtastelemente 111 bis
118 abgetasteten Garnlangen signalisiert.

Werden beispielsweise drei Spulen fir die zeit-
liche Optimierung eines Spulenwechsels steue-
rungsmassig in Betracht gezogen, so vergleicht
die Recheneinheit 12 von allen Spulen, welche
den zeitlichen Bereich der Restgarnlange ty er-
reicht haben, die restliche Aufwindzeit bis zum
Erreichen der Soll-Garnlange mit der jeweiligen
Fahrzeit der Wechselvorrichtung zu diesen Spu-
len und wahlt fir drei Spulen daraus diejenige
Kombination aus, welche insgesamt fir die drei
ausgewdhlten Spulen eine moglichst kurze Warte-
zeit 1y ergibt.

Beispiel (Fig. 3):

Der Rechner 12 hat wie in Figur 3 graphisch
dargestellt die Restgarnléangen tg,, ir; und tz, der
Spulen 4, 5 und 7 fir Optimierung O erfasst und
entsprechend der notwendigen Weglangen eine
Wechselreihenfolge A° festgelegt, in der die Spu-
len 4, 7 und 5 in dieser Reihenfolge gewechselt
werden missen.

Um dieses Beispiel zu erlautern, sei noch er-
wahnt, dass die Fahrzeit des Wechslers 10 von der
Spule 1 bis zur Spule 4 mit tg,_,, von der Spule 4
bis zur Spule 7 mit t5,_, und analog zwischen den
Spulen 7 und 5 mit ts, ; bezeichnet wird. Ausser-
dem werden die (ibrigen eine spezifische Spule
betreffenden Zeiten mit einem der Spulennummer
entsprechenden Index versehen.
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Die aufgewendete Zeit t,,;a des Spulenwechs-
lers, um die drei genannten Spulen zu doffen sieht
im Idealfall, bei welchem die Zeiten ty und ty =
0 sind, mathematisch wie folgt aus:

Fir Spule 4:

tw4 =0
taota = fs14 T 1o ty, =0

tD = tD4
fiir Spule 7:

tW7 =0
Yot = tsar T 1o o = 1t

tU7 =0
fiir Spule 5:

tW5 =0
Tstotat = ts75 T 1o b = o

tU5 =0

ttotal = ts1_4 + ts4_7 + ts7_5 + 3tD

im Normalfall (Figur 4) wirde tw,, tw, und ty,
nicht Null sein, die Zeit ty; jedoch so klein als
méglich. Die Zeiten t'g,, t'; und t'r; weichen dem-
entsprechend von den Zeiten tg,, tg; und tg; (alle
in Fig. 3) ab und werden durch die Optimierung O,
erfasst.

Ermittelt jedoch der Rechner nach Beendigung
eines Spulenwechsels, dass in der Zwischenzeit
einer anderen Wechselreihenfolge die Prioritat
gegeben werden muss, beispielsweise um nach
dem Wechsel der Spule 7 nicht die Spule 5 son-
dern die noch entferntere Spule 8 zu wechseln, so
andert der Rechner die Reihenfolge. Der Rechner
hat dabei mit einer weiteren Optimierung O3
(Fig. 5) festgestellt, dass die Restgarnlange tg,
derart kurz nach der Restgarnlénge tg; ihr Ende
erreicht, dass eine neue Wechselreihenfolge A', in
welcher die Spule 8 nach der Spule 7 und vor der
Spule 5 gewechselt wird, die insgesamt kiirzeste
Wartezeit ty ergibt, ndmlich die Zeit ty;. Die Zeiten
fiir diese Wechselreihenfolge sind in Figur 5 mit
ausgezogenen Linien dargestellt.

In der gleichen Figur ist mit gestrichelten Linien
der zeitliche Verlauf einer Wechselreihenfolge A"
dargestellt, aus dem entnommen werden kann,
dass bei einer solchen Reihenfolge die Summe
der Zeiten t'y; und ty, grosser ist, als die Zeit ty;,
der Reihenfolge Al.

Als Variante kann das vorgenannte Optimie-
rungsverfahren auch fiir eine Rotorspinnmaschi-
ne verwendet werden, auf der die Spulen 1 bis 8
zusétzlich mit einer tber die Soll-Garnlange hin-
ausgehenden, vorgegebenen Uberlinge herge-
stellt werden.

Die fiir diese Uberldnge bendtigte Zeit ist mit ty,
(Figur 6) bezeichnet.

Die an diese fiir die Uberlange bendtigte Zeit ty,
anschliessende Wartezeit t, ist die Zwischenzeit
nach Stillsetzen der Spule, d.h. nach Ablauf der
Zeit ty. 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 Rech-
ner 121 (Fig. 1) von allen Spulen, welche den zeit-
lichen Bereich der Restgarnlange tg erreicht ha-
ben, die restliche Aufwindzeit bis und mit der Zeit
tye flir das Erreichen der maximalen Uberldnge
mit der jeweiligen Fahrzeit der Wechselvorrich-
tung zu diesen Spulen und wihit flr drei Spuien
daraus diejenige Kombination, welche insgesamt
fir die drei ausgewahlten Spulen eine méglichst
kurze Zeit t,, ergibt. Ein Beispiel einer solchen
Variante ist in Figur 7 gezeigt, in der ein Spulen-
wechsler 101 aus der in Figur 1 gezeigten Position
die Spulen 4, 7 und 5 enisprechend der Wechsel-
reihenfolge A" nacheinander wechselt.

Die Optimierung O, hat dabei vorgangig die
Restgarnldngen t’g,, t’g; und t"’g, derart erfasst,
dass die Spulen 4 und 7 ohne, und die Spule 5 mit
Uberldange erzeugt werden.

In dem mit Figur 8 gezeigten Beispiel wird nach
dem Wechsel der Spule 4 eine neue Wechselprio-
ritit vom Rechner 121 gewahlt, um gemass einer
Wechselreihenfolge AV nach dem Wechsel der
Spule 7 zuerst die Spule 8 und anschliessend die
Spule 5 zu wechseln. Diese Wechselreihenfolge
wird vorgangig durch die Optimierung Os be-
stimmt.

Aus Figur 8 ist ersichtlich, dass die Spulen 7 und
8 ohne Uberliange gewechselt werden, die Spule
5 hingegen nach Erreichen der Uberlénge bis zum
Wechsel der Spule, d.h. wahrend einer Wartezeit
ty durch eine zum Speicher gehérende Langen-
messeinheit stillgesetzt wird. Die Zeit t, ist durch
ein anschliessendes manuelles oder mechani-
sches Wechseln der Spulen der entsprechenden
Spinnstelle begrenzt.

Bei manuellem Wechsel der Spulen 0st der
Rechner 121 ausserdem nach Ablauf der Zeit ty,
fiir diese entsprechende Spulstelle eine Signali-
sierung aus und schaltet diese Spulstelle voriiber-
gehend aus dem Optimierungsprogramm aus.
Das Wiederaufnehmen in das Optimierungspro-
gramm geschieht z.B. durch eine manuelle Si-
gnalgebung (nicht gezeigt) durch die Bedienungs-
person nach dem Wechsel der Spule und Anset-
zen des Fadens an der entsprechenden Spinnstel-
le. Unter Ansetzen des Fadens kann entweder das
Ansetzen an die neue Spule bei nicht unterbroche-
nem Spinnprozess an dieser Spinnstelle oder das
Neuanspinnen bei unterbrochenem Spinnprozess
verstanden werden.

Eine weitere Variante der Anwendung des Opti-
mierungsverfahrens besteht darin, dass der Zeit-
punkt des Reinigens der Rotoren der einzeinen
Spinnstellen nach Stillsetzen der Spinnstelle mit-
tels einer zu einem Rechner 122 gehdérenden
Garnldngenmesseinheit optimiert wird.

Das Optimierungsverfahren arbeiiet dabei nach
der mit den Figuren 2, 4 und 5 gezeigten und
beschriebenen Variante.

Die erfassten Zeiten tg der Restgarnléngen ent-
sprechen den Restgarnlangen vor dem Zeitpunkt
der Reinigung und die Wartezeiten t, sind Warte-
zeiten nach Stillsetzen des Spinnprozesses pro
Spinnstelle bis zum Zeitpunkt der Reinigung. Nach
Abschliuss des Optimierungsverfahrens fiir die
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Reinigung der Rotoren ftritt das bereits beschrie-
bene Optimierungsverfahren fiir den Spulenwech-
sel, respektive gegebenenfalls gleichzeitig mit
dem Spulenwechsel auch fiir das nochmalige Ro-
torreinigen beim Wechseln und fiir das Neuan-
spinnen, in Funktion.

Eine zweite Variante der Anwendung des Opti-
mierungsverfahrens flr das Reinigen der Rotoren
der einzelnen Spinnstellen besteht darin, dass
das Reinigen innerhalb eines Zeitbereiches an-
schliessend an einen vorgegebenen Soll-Zeii-
punkt fir das Reinigen, z.B. nach Erreichen der
halben Soll-Garnlange, geschieht. Das Optimie-
rungsverfahren wahit dabei z.B. drei Spinnstellen
aus, deren Aufspulzeiten sich innerhalb einer Zeit
tr einer Restgarnléange vor Erreichen des genann-
ten Sollzeitpunktes befinden.

Dieses Optimierungsverfahren arbeitet im we-
sentlichen nach der mit den Figuren 6 und 7 ge-
zeigten und beschriebenen Varianie. Dabei ent-
spricht das Ende der Zeit tz dem Soll-Zeitpunkt fir
die Reinigung des Rotors und die in Figur 7 ge-
zeigte Zeit ty, dem Zeitbereich innerhalb welchem
die Rotorreinigung geschehen muss. Nach Ablauf
der Zeit ty. wird die Spinnstelle fiir die Zeit iy
stillgesetzt. Vor dem Wiederanspinnen wird der
Rotor gereinigt.

Wie bereits fiir die erste Reinigungsvariante
erwahnt, tritt ebenfalls nach Abschluss dieses Op-
timierungsverfahrens das Optimierungsverfahren
fir den Spulenwechsel, respektive gegebenen-
falls gleichzeitig mit dem Spulenwechseln auch
flir das nochmalige Rotorreinigen beim Wechseln
und fiir das Neuanspinnen, in Funktion.

Die in den Figuren 2 bis 8 gezeigten, den ver-
schiedenen Zeiten entsprechenden Absténde sind
nicht massstablich. Beispielsweise hat der
Wechsler 10; 101 eine Fahrgeschwindigkeit, die es
erlaubtin 2,5 Minuten an 200 Spinnstellen entlang-
zufahren und bendtigt fiir den Spulenwechsel-,
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 Rotorspinnmaschinen eingeschrankt.
Es ist grundsatzlich fiir alle Textilmaschinen an-
wendbar, bei denen Garnspulen mit vorgegebe-
nen Soll-Garnlangen erzeugt werden und bei de-
nen die Spulen nach Erreichen dieser Soll-Garn-
lange durch eine an die Arbeitsstelle gesteuerte
Vorrichtung gewechselt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Optimierung der Reihenfoige
von Arbeitsereignissen in einer Textilmaschine,

— mit einer vorgegebenen Anzahl Arbeitsstel-
len, an denen je ein Garn in einer Aufwindstelle
aufgewunden wird, um eine Garnspule mit einer
vorgegebenen Garnldnge zu produzieren,

— sowie mit einer automatisch an die Arbeits-
stellen verfahrbaren Vorrichtung um an den jewei-
ligen Arbeitsstellen das jeweilige Arbeitsereignis

- durchzufithren und
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— mit einer Recheneinheit zur Durchfiihrung der
Optimierung,

— wobei das Verfahren folgende Schritte um-
fasst:

— Messen der momentanen Garnldnge an jeder
an den Aufwindstellen aufzuwindenden Spule und
Registrieren dieser Lénge,

— Feststellen einer erreichten vorgegebenen
Restgarnlange an den Spulen und Ermittlung der
restlichen Aufwindzeit bis zur Falligkeit der
Durchfiihrung des Arbeitsereignisses,

wobei sich das Verfahren kennzeichnet durch

- Feststelien der Position der genannten Vor-
richtung,

— Errechnen der einzelnen Fahrzeiten der Vor-
richtung aus der festgestellten Position bis zu den-
jenigen Arbeitsstellen, an welchen die vorgegebe-
ne Restgarnldange erreicht wurde,

—Vergleichen der resilichen Aufwindzeit bis zur
Féalligkeit der Durchfithrung des Arbeitsereignis-
ses mit der vorgenannten Fahrzeit der Vorrich-
tung bis zur entsprechenden Arbeitsstelle,

- Ermitteln einer Reihenfolge fiir das Verschie-
ben der Vorrichtung an eine vorgegebene Anzahi
Arbeitsstellen und zwar derart, dass sich fiir die
Arbeitsstellen eine méglichst kurze Wartezeit (ty)
bis zur Durchfiihrung des Arbeitsereignisses er-
gibt.

2. Verfahren zur Optimierung der Reihenfoige
von Arbeitsereignissen in einer Textilmaschine,

— mit einer vorgegebenen Anzahl Arbeitsstel-
len, an denen je ein Garn in einer Aufwindstelle
aufgewunden wird, um eine Garnspule mit einer
vorgegebenen Garnldnge zu produzieren,

— sowie mit einer automatisch an die Arbeits-
stellen verfahrbaren Vorrichtung um an den jewei-
ligen Arbeitsstellen das jeweilige Arbeitsereignis
durchzufiihren und

— mit einer Recheneinheit zur Durchfithrung der
Optimierung,
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— Messen der momentanen Garnlange an jeder
an den Aufwindstellen aufzuwindenden Spule und
Registrieren dieser Lange,

— Feststellen einer erreichten vorgegebenen
Restgarnidnge an den Spulen und Ermittlung der
restlichen Aufwindzeit bis zur Falligkeit der
Durchfiihrung des Arbeitsereignisses,
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— die Mdoglichkeit die Spulen mit einer {iber die
vorgegebene Garnlange hinaus gehende vorge-
gebene Uberldnge herzustelien,

— Feststellen der Position der genannten Vor-
richtung,

— Errechnen der einzelnen Fahrzeiten der Vor-
richtung aus der festgestellten Position bis zu den-
jenigen Arbeitsstellen, an welchen die vorgegebe-
ne Resigarnlédnge erreicht wurde,

—Vergleichen der restlichen Aufwindzeit bis zur
Félligkeit der Durchfiihrung des Arbeitsereignis-
ses mit der vorgenannten Fahrzeit der Vorrich-
tung bis zur entsprechenden Arbeitsstelle,

- Ermitteln einer Reihenfolge fir das Verschie-
ben der Vorrichtung an eine vorgegebene Anzahl
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Arbeitsstellen und zwar derart, dass sich fir die
Arbeitsstellen eine moglichst kurze Uberldnge bis
zur Durchfiihrung des Arbeitsereignisses ergibt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Reihenfolge fiir das Ver-
schieben der Vorrichtung drei Arbeitsstellen um-
fasst, dass jedoch nach Durchfilhrung des ersten
Arbeitsereignisses die Reihenfolge erneut ermit-
telt und wenn nétig neu gewéhlt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Arbeitsstelle eine Spinnstelle
und das Arbeitsereignis ein Spulenwechsel ist.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass das Arbeitsereig-
nis zusatzlich noch ein Neuanspinnen beinhaltet.

6. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Arbeitssielle eine
Spinnstelle einer Rotorspinnmaschine und das
Arbeitsereignis ein Reinigen eines Rotors einer
Spinnstelle ist.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Arbeitsereignis ein Reinigen
eines Rotors einer Spinnstelle einer Rotorspinn-
maschine zu einem vorgegebenen Zeitpunkt vor
Erstellung einer fertigen Spule ist, wobei fiir das
Reinigen der Spinnprozess stillgelegt und nach
dem Reinigen fir das Fortsetzen der Spinnpro-
zess bis zum Erstellen der fertigen Spule wieder
neu angesponnen wird.

8. Textilmaschine zur Durchfiihrung des Verfah-
rens nach den vorangehenden Anspriichen, da-
durch gekennzeichnet,

— dass diese aneinandergereihte Arbeitsstellen
mit je einer Aufwindevorrichtung fir die Aufnah-
me von Spulen aufweist,

— dass ausserdem eine automatisch den Ar-
beitsstellen entlang verfahrbare Vorrichtung zur
Durchfiihrung von Arbeitsereignissen an den Ar-
beitsstellen vorgesehen ist und

~ dass pro Arbeitsstelle eine Garnlangenmess-
einheit und eine Positioniereinheit zur Feststel-
lung der Position der Vorrichtung vorgesehen ist,

-~ sowie dass eine Recheneinheit vorgesehen
ist, welche die Optimierung durchfihrt und das
Verschieben der Vorrichtung an die Arbeitsstellen
und das Durchfiihren der Arbeitsereignisse
steuert.

Claims

1. Method for optimising the sequence of op-
erating steps in a textile machine with a predeter-
mined number of operating positions at each of
which a yarn is wound at a wind-up position to
produce a yarn package with a predetermined
length of yarn, and with a device travelling auto-
matically to the operating positions in order to
carry out the respective operating step at the res-
pective operating positions, and with a computing
unit for carrying out the optimasation, the method
comprising the following steps:

Measurement of the instantaneous yarn length
at each package be wound up at the wind-up posi-
tions and registration of this length,

determination of an achieved predetermined
remainder yarn length at the packages and cal-
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culation of the remaining wind-up time until the
performance of the operating step is due,

the method being characterised by,

determination of the position of the said device,

calculation of the individual travelling times of
the device from the determined position to those
operating positions at which the predetermined
remaining yarn length has been reached,

comparison of the remaining wind-up time until
the performance of the operating step is due with
the said travelling time of the device to the corres-
ponding operating position,

determination of a sequence of movements for
the device to a predetermined number of operat-
ing positions in such manner that a shortest pos-
sible waiting time (1) is obtained until carrying out
of the operating step for the operating positions.

2. Method for optimising the sequence of op-
erating steps in a textile machine having a
predetermined number of operating positions at
each of which a respective yarn is wound in a
wind-up position to produce a yarn package with
a predetermined yarn length, and with a device
travelling automatically to the operating positions
in order to perform the respective operating step
at the respective operating positions and with a
calculation unit for performing the optimisation,
the method comprising the following steps:

Measurement fo the instantaneous yarn length
at each package to be wound up at the wind-up
positions and registration of this length,

determination of an achieved predetermined
remaining yarn length at the packages and cal-
culation of the remaining wind-up time until the
performance of the operating step is due,

the method being characterised by,

the possibility of producing packages with a
predetermined excess length exceeding the
predetermined yarn length,

determining the position of the said device, cal-
culating the individual travelling times of the de-
vice from the determined position to those operat-
ing positions at which the predetermined remain-
ing yarn length has been reached,

comparison of the remaining wind-up time until
the performance of the operating step is due with
the said travelling time of the device to the corres-
ponding operating position,

determination of a sequence of movements for
the device to a predetermined number of operat-
ing positions in such manner that a shortest pos-
sible excess length is obtained for the operating
positions until performance of the operating step.

3. Method according to claim 1 or 2 charac-
terised in that the sequence of movements for the
device comprises three operating positions, but
that after performance of the first operating step
the sequence is newly calculated and is newly
selected, if necessary.

4. Method according to claim 3 characterised in
that the operating position is a spinning position
and the operating step is a package change.

5. Method according to one of claims 1 to 4
characterised in that the operating step addition-
ally comprises a fresh start to spinning.
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6. Method according to claim 1 or 2 charac-
terised in that the operating position is a spinning
position of a rotor spinning machine and the op-
erating step is cleaning of a rotor of a spinning
position.

7. Method according to claim 6 characterised in
that the operating step is cleaning of a rotor of a
spinning position of a rotor spinning machine at a
predetermined time before production of a full
package, the spinning process being stopped for
the cleaning step and spinning being started again
after cleaning for continuation of the spinning
process until the production of the full package.

8. Textile machine for carrying out the method
according to the preceding claims characterised
in that the operating positions arranged in a row
each have a respective wind-up device for receiv-
ing packages, in that also a device automatically
travelling along the operating positions is
provided for carrying out the operating steps at the
operating positions, and in that for each operating
position a yarn length measuring unit is provided
and also a positioning unit for determining the
position of the device, and further in that a cal-
culator unit is provided which carries out the opti-
misation and controls the movements of the de-
vice to the operating positions and the perfor-
mance of the operating steps.

Revendications

1. Procédé pour optimaliser la sériation d’évé-
nements de fravail dans une machine textile,

— avec un nombre donné de postes de travail,
ou, & chaque poste, un fil est renvidé dans un
poste de renvidage, afin de produire une bobine
de fil avec une longuer de fil déterminée a
'avance,

— ainsi qu'avec un dispositif déplacable automa-
tiquement vers les postes de travail, afin d’exécu-
ter chaque événement de travail & chaque poste
de travail, et

—avec une unité calculatrice pour I’exécution de
I'optimalisation,

—ou le procédé comprend les étapes suivantes:

— mesure de la longueur momentanée de fil
renvidé de chaque bobine & chaque poste de ren-
vidage et enregistrement de cette longueur,

— constatation de I'obtention d’'une longueur de
fil restante donnée sur les bobines et recherche
du temps de renvidage a faire, jusqu’a I’échéance
de I'exécution de I'événement de travalil,

le procédé étant caractérisé par

—-la détermination de la position du dispositif
mentionné,

— la calculation des temps individuels de dépla-
cement du dispositif, depuis la position constatée
jusqu’aux postes de travail ot la longeur de fil
restante donnée a été atteinte,

—la comparaison du temps de renvidage restant
jusqu’a I’échéance de I'exécution de I'événement
de travail avec le temps de déplacement cité du
dispositif jusqu’au poste de travail correspondant,

— la recherche d'une sériation pour le déplace-
ment du dispositif pour un nombre donné de pos-
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tes de travail, et ceci de telle fagon que I'on ob-
tienne le temps d’attente le plus court possible (iy)
jusqu’a I'exécution de ['événement de travail.

2. Procédé pour optimaliser la sériation d’évé-
nements de travail dans une machine textile,

— avec un nombre donné de postes de travail,
ol, & chaque poste, un fil est renvidé dans un
poste de renvidage, afin de produire une bobine
de fil avec une longueur de fil déterminée a
I'avance,

— ainsi qu’avec un dispositif déplagabie automa-
tiqguement vers les postes de travail, afin d’exécu-
ter chaque événement de travail & chaque poste
de travail, et

—avec une unité calculatrice pour I'exécution de
I'optimalisation,

—ol le procédé comprend les étapes suivantes:

— mesure de la longueur momentanée de fil
renvidé de chaque bobine a chaque poste de ren-
vidage et enregistrement de cette longueur,

— constatation de I'obtention d’'une longueur de
fil restante donnée sur les bobines et recherche
du temps de renvidage a faire, jusqu’'a I’échéance
de I’exécution de I'événement de travail,

le procédé étant caractérisé par

—~ la possibilité de fabriquer les bobines avec
une surlongueur donnée dépassant la longueur
de fil donnée,

— la détermination de la position du dispositif
mentionné,

— la calculation des temps individuels de dépla-
cement du dispositif, depuis la position constatée
jusqu’aux postes de travail ol la longueur de fil
restante donnée a été atteinte,

—la comparaison du temps de renvidage restant
jusqu’a I’échéance de I’exécution de I'événement
de travail avec le temps de déplacement cité du
dispositif jusqu’au poste de travail correspondant,

- la recherche d’une sériation pour le déplace-
ment du dispositif pour un nombre donné de pos-
tes de travail, et ceci de telle fagon que I'on ob-
tienne une surlongueur la plus courte possible
pour les postes de travail jusqu’a I'exécution de
I'événement de travail.

3. Procédé selon revendication 1 ou 2, caracté-
risé par le fait que, pour le déplacement du dispo-
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sitif, 1a sériation comprend trois postes de travail,
que pourtant, aprés I'exécution du premier événe-
ment de travail, la sériation est & nouveau déter-
minée et, si nécessaire, & nouveau choisie.

4. Procédé selon revendication 3, caractérisé
par le fait que le poste de travail est un poste de
filage, et que I’événement de travail est un chan-
gement de bobine.

5. Procédé selon I'une des revendications 1 a 4,
caractérisé par le fait que I'événement de travail
comprend, encore en plus, un nouveau commen-
cement de filage.

6. Procédé selon revendication 1 ou 2, caracté-
risé par le fait que le poste de travail est un poste
de filage d'une machine a filer a turbines, et que
I'événement de travail est le nettoyage d’une tur-
bine dans un poste de filage.

7. Procédé selon revendication 6, caractérisé
par le fait que I’événement de travail est un net-
toyage d’'une turbine d’un poste de filage d'une
machine a filer a turbines, a un moment donné
avant la fabrication d'une bobine terminée, pen-
dant lequel le procédé de filage est mis a I'arrét
pour le nettoyage, et aprés lequel la bobine est a
nouveau rattachée, pour la continuation du pro-
cédé de filage, jusqu’a la fabrication de la bobine
terminée.

8. Machine textile pour I'exécution du procédé
selon les revendications précédentes, caractéri-
sée par le fait

- que celle-ci posséde des postes de travail mis
en rangée l'un aprés l'autre, chacun avec un dis-
positif de renvidage pour la réception de bobines,

—que, en plus, un dispositif déplagable automa-
tiquement le long des postes de travail est prévu
pour I’exécution d’événements de travail dans les
postes de travail,

— que, pour chaque poste de travail, sont pré-
vues une unité de mesure de longueur de fil et une
unité de positionnement pour la constation du
positionnement du dispositif,

— ainsi gu’une unité calculatrice est prévue pour
exécuter l'optimalisation et diriger le déplace-
ment du dispositif vers les postes de travail et
I'exécution des événements de travail.
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