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Verfahren zum Steuern von Transportvorgéngen in einer Spinnerei und Ringspinnmaschine

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Steu-
ern von Transportvorgdngen in einer Spinnerei, die
mit mehreren Fasermaterial verarbeitenden Maschi-
nen ausgeriistet ist, denen Transporteinrichtungen
zum Bereitstellen von zu verarbeitendem Faserma-
terial und zum Abtransport von verarbeitetem Fas-
ermaterial und/oder zum Bereitsiellen von Faser-
material aufnehmenden Aufnahmen zugeordnet
sind.

Es wird heute angestrebt, in Spinnereien die
Transportvorgdnge zu automatisieren und auch zu
rationalisieren. Beispielsweise sind derartige Trans-
portvorrichtungen durch die nicht vorverdffentlichte
deutsche Patentanmeldung P 37 34 258.4 be-
schrieben. Dort ist ein Transportsystem zum Zufiih-
ren von Fasermaterial, von Strecken zu Flyern und
zum Abtransport des Fasermaterials und zum
Transportieren der leeren und gefliliten Kannen of-
fenbart, jedoch kann prinzipiell ein &hnliches Trans-
portsystem auch zwischen anderen, zu einer Spin-
nerei gehdrenden Maschinen vorgesehen werden,
beispieisweise zwischen Spinnersivorbereitungs-
maschinen untereinander, wie Karden, Strecken
und Kd&mme reimaschinen oder fiir nachfolgende
Maschinen, wie Flyer und Ringspinnmaschinen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Steuerung flr die Transportvorginge zu schaffen,
durch die eine moglichst rationelle Arbeitsweise
und damit eine moglichst geringe Zahl an Trans-
portgerdten ermdglicht wird.

Diese Aufgabe wird dadurch geldst, daB die
Transporteinrichtungen zum Bereitstellen und Ab-
transportieren mittels eines zentralen Rechners ge-
steuert sind, der an die Maschinen angeschlossen
ist, die jeweils mit Mitteln zum Erzeugen mehrfach
abrufbarer Signale ausgeriistet sind, die flr die bis
zu einem erneuten Bereitstellen oder Abtransportie-
ren erforderlichen Arbeitszeit an der betreffenden
Maschine repridsentativ sind.

Damit I48t sich eine Rationalisierung erreichen,
da der zentrale Rechner Angaben darliber erhilt,
zu welchem in der Zukunft liegenden Zeitpunkt mit
Bedarf welcher Art zu rechnen ist. Bei Maschinen,
deren Arbeitszeit oder Abzugsende durch das Ab-
liefern einer eingestellten Lieferlinge bestimmt
wird, kann die Restarbeitszeit oder Restabzugszeit
bis zu dem nichsten Wechselvorgang, welcher
den Handlungsbedarf der Transporteinrichtung be-
grindet, vergleichsweise einfach aus der restii-
chen, noch zu liefernden Lénge und der Lieferge-
schwindigkeit ermittelt werden. Um dabei Unsicher-
heiten zu vermeiden, die durch unvorhersehbare
Maschinenstilistdnde, beispielsweise Vorgarn-oder
Luntenbriiche, verursacht werden, wird vorgesehen,
daB die noch erforderliche Arbeitszeit, d.h. die vor-
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aussichtliche Restlaufzeit, wdhrend des Verlaufes
der gesamten Arbeitszeit mehrfach abgerufen wer-
den kdnnen. Dadurch lassen sich im Verlauf der
Arbeitszeit eingetretene Maschinenstillstinde bei
der Steuerung der Transportsinrichtungen berlick-
sichtigen.

Das Berechnen der Restlaufzeit ist flir Spinne-
reivorbereitungsmaschinen, wie Karden, Strecken
oder K&mmereimaschinen und auch flir Flyer, die
keine Drehzahiversteliung aufweisen, relativ ein-
fach.

An Ringspinnmaschinen (und auch an Flyern)
mit einer Drehzahiverstellung ist die Ermittlung der
Restlaufzeit dadurch erschwert, daf8 sich die Ma-
schinengeschwindigkeit im Verlaufe des Abzuges
verdndert. Ferner richtet sich insbesondere bei
Ringspinnmaschinen das Ende des Abzuges, d.h.
das Ende der Arbeitszeit, nicht nach verarbeiteter
Materialldnge, sondern nach der Fertigstellung des
Spulenaufbaus.

Um auch Ringspinnmaschinen in das erfin-
dungsgemafe Verfahren zum Steuern von Trans-
portvorgdngen einbeziehen zu kdnnen, wird flr
Ringspinnmaschinen mit einer Vielzahl von Spin-
deln, mit einer wihrend des Aufbaus von Kopsen
Doppelhiibe ausflihrenden und bezliglich der Spin-
deln ausgehend von einer Anfangsposition bis zu
einer Endposition ihres HBhenposition verindern-
den Ringbank und mit einem die Maschinenge-
schwindigkeit bestimmtenden Anirieb, der mit einer
Steuerung versehen ist, die nach einem Spinnpro-
gramm die Maschinengeschwindigkeit wahrend der
Arbeitszeit zum Aufbauen der Kopse steuert, in
weiterer Ausgestaliung der Erfindung Mittel zum
Bilden eines vor Abschluf des Aufbaus der Kopse
abrufbaren Signals vorgesehen, das flr die bis zum
Erreichen der fertigen Kopse verbleibende Restar-
beitszeit représentativ ist. Durch diese Ausbildung
kGnnen auch Ringspinnmaschinen in das Verfahren
einbezogen werden, da an ihnen dann ebenfalls
mehrfach wahrend der Arbeitszeit Signale abgeru-
fen werden kdnnen, aus denen ein in der Zukunft
liegender Bedarf fiir einen Kopswechsel und/oder
fir einen Vorgarnwechsel ermittelt werden kann.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird
vorgesehen, daf bei der Ringspinnmaschine Mittel
zum Erfassen der augenbliicklichen Position im
Spinnprogramm und zum Ermitieln der noch unter
Berlicksichtigung des Verlaufs des Spinnpro-
gramms verbleibenden Restarbeitszeit vorgesehen
sind. Diese Angaben k&nnen in das Spinnpro-
gramm eingearbeitet werden, so daB bei Abfragen
der augenbilicklichen Position gleichzeitig eine In-
formation Uber die Restarbeitszeit abgegeben wer-
den kann.
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Bei eciner anderen AusfUhrungsform einer
Ringspinnmaschine sind Mittel zum Erfassen der
fiir den jeweils letzten Doppelhub der Ringbank
bendtigten Zeitspanne, Mittel zum Ermitteln der
noch bis zum Erreichen der vollen Kopse durchzu-
fiihrenden Anzahl von Doppelhiiben und Mittel zum
Errechnen der sich aus diesen beiden Werten er-
gebenden Restarbeitszeit vorgesehen. Dabei wird
ausgenutzt, daB hier keine zusitzlichen Informatio-
nen in der Spinnmaschine abgelegt und abgespei-
chert werden miissen. Das fiir den zentralen Rech-
ner bendtigte Signal kann in einfacher Weise aus
den an der Spinnmaschine ohnehin vorhandenen
informationen von der einen Rechner enthaltenden
Steuerung der Maschine ebenfalls ermittelt werden
kann. In zweckméBiger Ausgestaltung sind dabei
Mittel zum Korrigieren der sich aus der Zeitspanne
des fiir den letzten Doppelhub der Ringbank und
der noch auszufiihrenden Anzahl von Doppelhiiben
ergebenden Restarbeitszeit unter Berlicksichtigung
der sich gemdB dem Spinnprogramm &ndernden
Maschinengeschwindigkeit vorgesehen. Damit wird
sichergestellt, daB bei der Restarbeitszeitberech-
nung keine Fehler gemacht werden.

Im nachstehenden wird die Restarbeitszeitbe-
rechnung einer Ringspinnmaschine an einem Bei-
spiel erldutert. Die nicht dargestellte Ringspinnma-
schine besitzt eine Vielzahl von Ringspindeln, die
auf beiden Maschinenseiten angeordnet sind. Diese
Ringspindeln werden von einem Antrieb angetrie-
ben, der mittels einer einen Rechner enthaltenden
Steuerung gesteuert ist. Dabei kann ein gemeinsa-
mer Antrieb fiir alle Spindein oder ein abschnitis-
weise Antrieb oder auch ein Antrieb mit Einzelmo-
toren vorgesehen werden. Jeder Ringspindel ist ein
Streckwerk zugeordnet, wobei die Streckwerke ei-
ner Maschinenseite oder beider Maschinenseiten
einen gemeinsamen Antrieb aufweisen, der eben-
falls von der Steuerung gesteuert wird. Auf beiden
Maschinenseiten befinden sich weitere Ringb&nke,
die zur Erzielung eines vorgegebenen Kopsaufbau
in bestimmter Weise Hub- und Senkbewegungen
durchfiihren. Dabei wird die Hohe der Ringbank in
Relation zu den Spindein schrittweise erhdht, so
daf sich der bekannte Kopsaufbau ergibt.

Die Ringspinnmaschine arbeitet nach einem
sogenannten Spinnprogramm, das in seinem Sche-
ma in Fig. 1 und 2 dargestellt ist. Nach diesem
Spinnprogramm werden die Spindeldrehzahlen (n)
und damit auch die Geschwindigkeiten der Ubrigen
Elemente, insbesondere der Streckwerke und der
Hub- und Senkbewegung der Ringbank in gleichem
MaBe verindert. Das Spinnprogramm ist Ublicher-
weise so ausgelegt, daB zu Beginn des Kopsauf-
baus eine geringere Maschinengeschwindigkeit als
in dem mittleren Bereich des Spulenaufbaus vor-
liegt. Gegen Ende des Spulenaufbaus wird die
Spindeldrehzahi (und damit auch die Maschinenge-
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schwindigkeit) wieder abgesenkt. Damit ergibt sich
das Diagramm entsprechend Fig. 1 und 2, bei
welcher die Spindeldrehzahl ber der Ringbankpo-
sition aufgetragen ist, d.h. der Ringbankhdhe (h),
um die diese Ringbank von der absenkten An-
fangsposition schrittweise bis zu der Endposition
angehoben wird, bei welicher der Kopsaufbau abge-
schlossen ist, d.h. die Stellung "Kops voll" erreicht
worden ist. Dieses Vorschalten der Ringbankh&he
(h), der die Hub- und Senkbewegung Uberlagert ist,
d.h. der sogenannte Doppelhub, kann beispielswei-
se durch eine Klinkenschaltung oder auch durch
einen Schrittmotor durchgefiihrt werden. In der Pra-
xis wird eine Unterteilung in einzelne Abschnitte
vorgenommen, in welchen die Spindeldrehzahl
(Maschinengeschwindigkeit) konstant gehalten und
anschlieBend stufenweise erhdht oder auch abge-
senkt wird. Dies bedeutet, daB die Spindeldrehzahl
(n) Uber eine gewisse Hubhdhe konstant gehalten
wird, d.h. die Spindeldrehzahl (ni) Uber die Diffe-
renz der Ringbankhdhe (A hi), worauf sich dann
die Drehzahlen (ni+1) flr die Differenz der Ring-
bankh&he (A hi+1) usw. anschliefen. Um zu ei-
nem beliebigen Zeitpunkt die verbleibende Restar-
beitszeit festzustellen, wird zundchst aus dem
Spinnprogramm die Information entnommen, wie-
viel Hubschritte, in denen jeweils ein Doppelhub
durchgeflhrt wird, noch bis zu dem Ende des
Kopsaufbaus, der Stellung "Kops voll" der Ring-
bank bendtigt werden. Zusétzlich wird die Zeit-
spanne gemessen, die flir den vorausgegangenen
Doppelhub bendtigt wird. Diese Messung erfolgt
beispielsweise durch an der Ringbank angeordnete
Inkrementalgeber. Aus der Multiplikation der Anzahl
der noch bendtigten Hubschritte mit der Zeitspan-
ne des letzten Doppelhubs ergibt sich die noch
verbleibende Restarbeitszeit oder Abzugszeit, die
allerdings noch mit einem Fehler behaftet ist, da
hierbei nicht die sich #ndernde Maschinenge-
schwindigkeit berlicksichtigt ist, d.h. die sich nach
dem Spinnprogramm &#ndernde Spindeldrehzahl
und die sich ebenfalls entsprechend &ndernde Ge-
schwindigkeit fir den Doppelhub. Das von dem
Rechner aufgrund der vorhergehenden Werte er-
rechnete Signal wird deshalb in dem Rechner mit-
tels eines Korrekturfaktors korrigiert. Dieser Korrek-
turfaktor wird von dem Rechner aus Informationen
gebildet, die er dem Spinnprogramm entnimmt.
Aus dem Spinnprogramm sind alle zukinftigen
Drehzanhlwerte der Spindeln
(Maschinengeschwindigkeit) und die zugehdrigen
RingbankhShen bekannt. Es wird hierzu die mo-
mentane Spindeldrehzahl mit der noch fir die
Restarbeitszeit verbleibenden zurlickzulegenden
Ringbankhdhe multipliziert, d.h. die in Fig. 1 ange-
legte Fldche berechnet. Des weiteren wird das
Integral aus dem tatséchlichen Verlauf entspre-
chend dem Spinnprogramm gebildet, d:h. die in



5 . EP 0 382 027 A2 6

Fig. 2 angelegte Flache. Dieses Integral (angelegte
Fliche Fig. 2) wird durch die Multiplikation der
momentanen Spindeidrehzahl und der verbleiben-
den RingbankhShe gebildete Fldche (angelegte
Fliche Fig. 1) dividiert, wodurch sich der Korrektur-
faktor ergibt.

Das vorstehend erlduterte Signal wird am Ende
jedes Doppelhubes der Ringbank neu gebildet, wo-
bei die fiir diesen vorausgegangenen Doppelhub
bendtigte Zeit zugrundegelegt wird. Dieses perma-
nent neu gebildete Signal steht deshalb jederzeit
abrufbar zur Verfligung, wobei dann Maschinenstill-
stdnde berlicksichtigt werden. Ebenso kann es vor-
kommen, daB bei Auftreten einer zu hohen Faden-
bruchzahl die Arbeitsgeschwindigkeit der Spinnma-
schine re duziert werden muB. Auch eine derartige
Reduzierung wird bei der Bildung des jeweils flr
die Restarbeitszeit reprédsentativen Signals berlick-
sichtigt.

Anspriiche

1. Verfahren zum Steuern von Transportvor-
géngen in einer Spinnerei, die mit mehreren Faser-
material verarbeitenden Maschinen ausgeriistet ist,
denen Transporteinrichtungen zum Bereitstellen
von zu verarbeitendem Fasermaterial und zum Ab-
transport von verarbeitetem Fasermaterial und/oder
geleerter Aufnahmen fiir Fasermaterial zugeordnet
sind, dadurch gekennzeichnet, da die Transpori-
einrichtungen zum Bereitstellen und Abiransportie-
ren mittels eines zentralen Rechners gesteuert
sind, der an die Maschinen angeschlossen ist, die
jeweils mit Mitteln zum Erzeugen mehrfach abruf-
barer Signale ausgerlistet sind, die flir die bis zu
einem erneuten Bereitstellen oder Abtransportieren
erforderlichen Arbeitszeit an der betreffenden Ma-
schine reprdsentativ sind.

2. Ringspinnmaschine mit einer Vielzahl von
Spindeln, mit einer wihrend des Aufbaus von Kop-
sen Doppelhiibe ausfiihrenden und beziiglich der
Spindeln ausgehend von einer Anfangsposition bis
zu einer Endposition ihre HShenposition verdndern-
den Ringbank und mit einem die Maschinenge-
schwindigkeit bestimmenden Antrieb, der mit einer
Steuerung versehen ist, die nach einem Spinnpro-
gramm die Maschinengeschwindigkeit wéhrend der
Arbeitszeit zum Aufbauen der Kopse steuert, da-
durch gekennzeichnet, daB Mittel zum Bilden eines
vor AbschluB des Aufbaus der Kopse abrufbaren
Signals vorgesehen sind, das fUr die bis zum Errei-
chen der fertigen Kopse verbleibende Restarbeits-
zeit reprédsentativ ist.

3. Ringspinnmaschine nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daB Mittel zum Erfassen der
augenblicklichen Position im Spinnprogramm und
zum Ermitteln der noch unter Berlcksichtigung des
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Verlaufs des Spinnprogramms verbleibenden Rest-
arbeitszeit vorgesehen sind.

4, Ringspinnmaschine nach Anspruch 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, daf Mittel zum Erfassen
der flir den jeweils letzten Doppelhub der Ringbank
bendtigten Zeitspanne, Mittel zum Ermitteln der
noch bis zum Erreichen der vollen Kopse durchzu-
flihrenden Anzahl von Doppelhlben und Mittel zum
Errechnen der sich aus diesen beiden Werten er-
gebenden Restarbeitszeit vorgesehen sind.

5. Ringspinnmaschine nach Anspruch 4, da-
durch gekennzeichnet, daB Mittel zum Korrigieren
der sich aus der Zeitspanne des flr den letzten
Doppelhub der Ringbank und der noch auszuflh-
renden Anzahl von Doppelhliben ergebenden Rest-
arbeitszeit unter Berlicksichtigung der sich gemiB
dem Spinnprogramm &ndernden Maschinenge-
schwindigkeit vorgesehen sind.
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