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1. Verfahren und Vorrichtung zum Bestimmen von
Wartungsintervallen einer Spinnereimaschine.

2.1. Bekannt sind Betriebsstundenzihler, die ei-
nen Wartungsbedarf nach einer konstanten vorge-
gebenen Anzahl von Betriebsstunden anzeigen.
2.2. Der Wartungsbedarf wird nach den vorliegen-
den Betrisbsbedingungen der Spinnereimaschine
ermittelt.

2.3. Ringspinnmaschinen.
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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM BESTIMMEN VON WARTUNGSINTERVALLEN AN EINER SPINNE-
REIMASCHINE

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Bestimmen von Wartungsinterval-
len an einer Spinnereimaschine, die wenigstens ein
Arbeitsspiele ausflhrendes Arbeitsorgan enthalt.

Es ist notwendig, an Spinnereimaschinen in
gewissen Intervallen Wartungstatigkeiten durchzu-
fUhren. Es ist bekannt, diese Intervalle anhand von
Betriebsstundenzéhlern festzulegen, die auf eine
feste Betriebsstundenzahl eingestellt werden.Bei
Erreichen dieser Betriebsstundenzahl wird ein Si-
gnal abgegeben, um an die notwendig werdende
Wartung zu erinnern.

Die Erfindung hat sich die Aufgabe gestellt, ein
Verfahren und eine Vorrichtung der eingangs ge-
nannten Art zu schaffen, durch die das Bestimmen
von Wartungsintervallen verbessert wird.

Diese Aufgabe wird dadurch gelost, daB ein
Wartungsbedarf ermittelt wird, wozu filir wenigstens
ein Arbeitsorgan eine Anzahl von Arbeitsspielen als
Grenzwert festgelegt wird, nach dessen Erreichen
ein Wartungsvorgang durchgefiihrt werden soll, da8
die Arbeitsspiele des wenigsiens einen Arbeitsor-
gans gezahlt werden, und daB nach Erreichen des
Grenzwertes ein den wartungsbedarf angebendes
Signal gesetzt wird.

Dadurch ist es mdglich, den Wartungsbedarf
einer Spinnereimaschine zu ermitteln und so ihren
hdufig sehr unterschiedlichen Betriebsgeschwindig-
keiten Rechnung zu tragen. Die Betriebsgeschwin-
digkeiten von Spinnersimaschinen hingen stark
von den jeweiligen Spinnparametern ab. So liegen
beispielsweise die Spindeldrehzahlen von Baum-
wollringspinmaschinen je nach Material, Feinheit,
Drehung, Ringdurchmesser usw. haufig zwischen
12 000 und 18 000 min~'. Bei einem Bestimmen
von Wartungsintervallen durch Betriebsstundenzéh-
ler wiirde dies dazu flihren, daB beispielsweise
nach einer Betriebszeit von 1 000 Stunden zwi-
schen 0,7 x 10° - bei einer Spindeldrehzahl von 12
000 min~" - und 1,1 x 10% - bei einer Spindeldreh-
zahl von 18 000 min™' - Spindelumdrehungen er-
reicht werden. Durch die Erfindung wird dagegen
ein Wartungsbedarf ermittelt, der an die tatsachli-
chen Belastungsverhélinisse durch die Betriebsge-
schwindigkeiten angepaft ist.

In Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen,
daB die vorgegebene Anzahl der Arbeitsspiele des
Arbeitsorgans, nach welchen ein Wartungsvorgang
durchgefiihrt werden soll, unter Berlicksichtigung
der Arbeitsgeschwindigkeiten der Spinnereimaschi-
nen und der Zeitdauer des jeweiligen Vorhanden-
seins einer Arbeitsgeschwindigkeit derart korrigiert
wird, daB bei hoherer Arbeitsgeschwindigkeit die
vorgegebene Anzahl von Arbeitsspielen verringert
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und bei niedriger Arbeitsgeschwindigkeit erhoht
wird. H8here Betriebsgeschwindigkeiten flihren zu
einer wesentlich stérkeren Belastung der Arbeitsor-
gane einer Spinnereimaschine. Durch die Ausge-
staltung ist es mdglich, hohe Betriebsgeschwindig-
keiten durch eine entsprechende Korrekiur so zu
gewichten, daB die Verklirzung des wartungsinter-
valls Uber das MaB einer linearen Abh&ngigkeit
zwischen Wartungsintervall und Betriebsgeschwin-
digkeitsdifferenz hinausgeht.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vor-
gesehen, daB der unterschiedliche Wartungsbedarf
von mehreren Arbeitsorganen un terschiedlicher
Funktionen getrennt ermittelt und getrennt signali-
siert wird. Dadurch ist es mdglich, verschiedene
Arbeitsorgane entsprechend ihrer Belastung jewsils
rechtzeitig zu warten.

In weiterer Ausgestaliung sind Mittel zum Er-
fassen der Anzahl durchgeféhrter Arbeltsspiele vor-
gesehen, die an eine Auswerteeinrichtung ange-
schlossen sind, die einen Vergleicher zum Verglei-
chen der Anzahl durchgefiihrier Arbeitsspiele mit
einem vorgegebenen Grenzwert von Arbeitsspielen
enthdlt und die an einen einen Wartungsbedarf
angebenden Signalgeber angeschlossen ist.

In weiterer Ausgestaltung ist vorgesehen, daB
die Auswerteeinrichtung mit Mitteln zum Erfassen
der Geschwindigkeit, mit der die Arbeitsspicle ab-
liefen und ablaufen, und mit Mitteln zum Bilden
eines von diesen Geschwindigkeiten und der Zeit-
dauer des Vorhandenseins der jeweiligen Ge-
schwindigkeit abhangigen Korrektursignals verse-
hen ist, mit welchen das die Arbeiisspiele des
Arbeitsorgans représentierende Signal oder das
den vorgegebenen Grenzwert représentierende Si-
gnal korrigierbar ist. Dabei wird die Erkenntnis aus-
geniitzt, daB hohe Geschwindigkeiten sowie die
Zeitdauer, Uber die hohe Geschwindigkeiten einge-
halten werden, eine wesentlich starkere Belastung
der Arbeitsorgane hervorrufen als dies bei mittleren
Geschwindigkeiten der Fall ist. entsprechendes gilt
in umgekehrtem Sinn flr niedrige Geschwindigksi-
ten. Durch diese Ausgestaltung gehen daher hohe
Geschwindigkeiten unter Berlcksichtigung der
Zeitdauer, in der sie liefen oder laufen, aufgrund
der Korrektur mit starker Gewichtung ein.Niedrige
Geschwindigkeiten werden mit entsprechend
schwacher Gewichtung bei der Ermittlung des War-
tungsintervalls berlicksichtigt.

Als Arbeitsorgane in Sinne der Erfindung sind
alle die Betriebsgeschwindigkeit einer Spinnereima-
schine wiedergebenden beweglichen Elemente,
beispiclsweise Ringspindeln an Ringspinn maschi-
nen, Streckwalzen an Ringspinnmaschinen oder
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Strecken, Fliigel oder Spindeln an Flyern, Chan-
gierfadenfiihrer bei OE-Spinnmaschinen, sowie
Ringbanke bei Ringspinnmaschinen usw. su verste-
hen. Die Arbeitsspiele sind damit bei rotierenden
Elementen als Anzahl von Umdrehungen und bei
Elementen mit geradlinigen Bewegungsbahnen als
entsprechende Perioden definiert.

Weitere Merkmale und Vorieile der Erfindung
ergeben sich aus den Unteransprlichen sowie der
nachfolgenden Beschreibung von Ausfiihnrungsbei-
spielen, die in den Zeichnungen dargestellt sind.

Fig. 1 zeigt eine Ausflihrung der Erfindung zum

Ermitteln des Wartungsbedarfs an einer Rings-

pinnmaschine, deren Ringspindeln mit Einzelan-

triebsmotoren versehen sind,

Fig. 2. eine Blockschaltung einer ersten Ausfiih-

rungsform einer Einrichtung zum Ermitteln des
Wartungsbedarfs nach Fig. 1 und

Fig. 3 eine weitere Blockschaltung &hnlich Fig.
2, bei der direkt die jeweils erfaBten Ringspin-
deldrehzahlwerte zuzliglich ihrer Betriebsdauer
mit Hilfe eines Exponenten korrigiert werden.

An Spinnereimaschinen miissen zum Aufrech-
terhalten der Funktion Wartungen durchgefiihrt
werden. Im folgenden ist dies anhand des Beispiels
einer Ringspinnmaschine erlautert.An Ringspinn-
maschinen muB beispielsweise wiederholt Ol an
Ringspindeln und Ot von im Olbad laufenden Ge-
trieben gewechselt werden, Lager missen ge-
schniert werden, die gegenseitige Justierung von
Ringen und Spindeln muf {iberpruft werden usw..
Solche Wartungsarbeiten sind Voraussetzung flir
einen einwandfreien Lauf einer Ringspinnnaschine
und fiir eine hohe Lebensdauer der Maschinenteile.

Im nachstehenden wird erlautert, wie der War-
tungsbedarf von Ringspindeln (4) einer Ringspinn-
naschine ermittelt wird, die durch Einzelmotoren (2)
angetrieben sind. Diese Einzelmotoren (2) sind fre-
quenzgesteuert.

Ein Frequenzgenerator (3) steuert die Einzel-
motoren (2), wobei die jeweils an den Einzeimoto-
ren (2) anliegende Frequenz (f) der Drehsahl (nsp)
der Ringspindel (4) fest zugeordnet ist. Die von
Frequenzgenerator (3) erzeugte Frequenz (f) ist
somit ein Map fiir die Spindsldrehzahl (ney) und
damit flir die Arbeitsgeschwindigkeit der gesamten
Ringspinnmaschine.

Eine Ringspinnmaschine wird je nach Material
und anderen Spinnparametern mit unterschiedli-
chen Spinngeschwindigkeiten gefahren, die dann
jeweils Uber bestimmie Zeitdauern vorliegen. Die
Ringspindeln laufen beispielsweise fiir sine be-
stimmte Zeitdauer (1) mit einer niedrigen Spindel-
drehzahl (ngsii) von 12 000 min~' wahrend einer
Zeitdauer (tz) mit einer mittleren Spindeldrehzahl
(Nspiz) von 15 000 min~" und wéhrend einer dritten
Zeitdauer (t3) mit einer hohen Spindeldrehzahl
{nspiz) von 18 000 min~". Um diesen unterschiedli-
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chen Betriebsbedingungen Rechnung zu tragen,
wird sin Wartungsintervall nicht einfach Uber die
Betrisbszeit der Maschine festgelegt. Es wird viel-
mehr der Wartungsbedarf ermittelt, wobei die Be-
triebsbedingungen wahrend der Betriebszeit be-
rlicksichtigt werden.

Die Spindeldrehzahlen (Ngpi1, Nspizs Nspiz) ent-
sprechen Frequenzen (f1, f2, f3) des Frequenzgene-
rators (3). Durch das Bilden der Produkie aus den
verschiedenen Spindeldrehzahlen und zugehdrigen
Zeitdauern, beispielsweise (ngpin X t1), ergibt sich
die Anzahl der Spindelumdrehungen, die die Spin-
deln bei der Spindeldrehzahl (ng,) wahrend der
Zeitdauer (t) durchgeflihrt haben.

Eine Uberwachungseinrichtung (1) der Fig. 1,
die in Fig. 2 vergr6Bert dargestellt ist, besitzt einen
Rechner (5), dem die jeweils anliegenden Spindel-
drehzahlen (nsp) bzw.die entsprechenden Frequen-
zen (f) zuzliglich der jeweiligen Zeitdauer (t), wéah-
rend denen die Frequenzen (f) vorliegen und vorla-
gen, zugelei tet werden. In Rechner (5) werden die
Produkte aus Spindeldrehsahlen (ng) und Zeitdau-
er (t) gebildet. Diese Produkte werden zum einen
einen Summator (8) zugeflihrt, in den sie aufsum-
miert werden. Zum anderen werden diese Produkte
einen Rechner (7) zugefiihrt, der mit einer Daten-
eingabeeinheit (11) und einer Dateneingabeeinheit
{12) verbunden ist. Uber die Datensingabeeinheit
(12) wird ein Grenzwert flr eine bestimmte Anzahl
von Spindelumdrehungen eingegeben, bei der ein
Wartungsvorgang erfolgen soil. Dieser Grenzwert
lehnt sich an Erfahrungswerte an, wobei beispiels-
weise von einer mittleren Spindeldrehzahl ausge-
gangen wird. Uber die Dateneingabeeinheit (11)
werden Exponenten (p) eingegeben, die den durch
die Dateneingabeeinheit (12) eingegebenen Grenz-
wert in Rechner (7) korrigieren. Die HS8he der den
Grenzwert zuzuordnenden Exponenten (p) bemift
sich nach der H8he der zugefuhrten Produkte aus
Spindeldrehzahl und Zeitdauer. So wird beispiels-
weise einen zugefiihrien Produkt in Rechner (7) ein
bestimmter Exponent (p) zugeordnet, der mit den
Grenzwert verkniipft wird. Der Grenzwert wird da-
mit je nach Zahl und HBhe der zugefiihrten Pro-
dukte verdndert, wobei den Grenzwert bei einen
hohen Produkt auch ein hoher Exponent zugeord-
net wird. Der Rechner (7) wirkt somit als Grenz-
wertbildner, wobei der jeweils korrigierte Grenzwert
einen Vergleicher (8) zugeflihrt wird, in dem er mit
den aufsummierten Produkien des Sumnators (6)
verglichen wird. Stimmen korrigierter Grenzwert
und Produktsumme des Summators (6) Uberein,
wird Uber den Signalgeber (10) Wartungsbedarf
angezeigt.

Der Summator (6) summiert auch weiter auf,
wenn bereits Wartungsbedarf angeseigt ist, um die
H8he der Uberschreitung des Wartungsintervalls
anzuzeigen. Geldscht wird der Summator (6) erst
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bein tatséchlichen Wartungsvorgang.

Fig. 3 zeigt eine weitere Ausflhrungsform der
Uberwachungseinheit (1), die ebenfalls an den Fre-
quenzgenerator (3) der Einzelmotoren (2) der
Ringspinnmaschine angeschlossen ist.Die Fre-
quenz (f) wird in bestimmten periodischen Zsitin-
tervallen (At) erfaBt. Diese Zeitintervalle (At) be-
rechnen sich nach Minuten oder Stunden. Nach
jeden Zeitintervall (At) wird also die Speisefrequenz
{f) erfagt und in einem Rechner (13) mit einem
entsprechend der HBhe der Frequenz (f) ermittein-
den Exponenten (p} verknlipft und mit dem Zeitin-
tervall (At) multipliziert. Die Exponenten (p) werden
{iber eine Dateneingabeeinheit (11') eingege-
bendie an den Rechner (13) angeschlossen
ist.Durch die Verkniipfung jeder Frequenz (f) mit
einem ermittelten Exponenten (p) und die Multipli-
kation mit dem Zeitintervall (At) werden Bela-
stungsquanten (A) gebildet. Enisprechend der
H8he der Frequenzen wird jeder Frequenz ein an-
derer Exponent (p) zugeordnet, wobei der Expo-
nent (p) bei hdheren und hohen Frequenzen (f)
Werte groBer als 1 annimmt und mit der Frequenz-
héhe ansteigt. Der Rechner (13) ist an einen Sum-
mator (14) angeschlossen, in dem die Belastungs-
quanten (Ab) aufsummiert werden. An einen Ver-
gleicher (8') ist eine Dateneingabeeinheit (12') an-
geschlossen, durch die ein vorgegebener Grenz-
wert (Bgrenz), der die Anzahl von Spindelumdrehun-
gen vorgibt, nach denen ein Wartungsvorgang er-
folgen soll, eingegeben ist. Im Vergleicher (8') wird
der Grenzwert (Bgrenz), mit den im Summator (14)
aufsummierten Belastungsquanten verglichen und
bei Ubereinstimmung an Signalgeber (10') War-
tungsbedarf angezeigt. Auch hier wird sowohl wei-
ter aufsummiert, solange der Grenzwert noch nicht
erreicht ist, als auch, solange zwar Wartungsbedarf
angezeigt ist, jedoch noch keine Wartung erfolgt
ist.

Selstverstidndlich kdnnen auch andere Arbeits-
organe von Ringspinnmaschinen oder anderen
Textilmaschinen flUr die Ermittlung des Wartungs-
bedarfs gem&B der Erfindung herangezogen wer-
den. Es ist auch moglich, flir verschiedene War-
tungstatigkeiten unterschiedliche Wartungsinterval-
le anzusetzen und diese anhand verschiedener Ar-
beitsorgane getrennt zu Uiberwachen. Der Signalge-
ber (10') ist dann ein Display, an welchen dann
auch die Art und/oder der Ort der Wartungsarbeit
angegeben wird, deren Bedarf ermittelt wurde.

Bei den beschriebenen Ausflinrungsbeispielen
wurde sur Korrektur der Wartungsintervalle ein Ex-
ponent {p) verwendet, der zu einer exponentiellen
Abhingigkeit zwischen Wartungsintervallen und Ar-
beitsgeschwindigkeit gefiihrt hat. Es sind auch an-
dere rechnerische Beziehungen denkbar, durch die
mathematische Funktionen zwischen Arbeitsge-
schwindigkeiten, Arbeitsdauern und vorgegebenen
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Grenzwerten erreicht werden. Durch die Verwen-
dung eines Fakiors anstelle eines Exponenten wird
beispielsweise eine proportionale Abhdngigkeit er-
reicht.

Anspriiche

1. Verfahren zum Bestimmen von Wariungsinterval-
len an einer Spinnereimaschine, die wenigstens ein
Arbeitsspiele ausfiihrendes Arbeitsorgan enthélt,
dadurch gekennzeichnet, daB ein Wartungsbedarf
ermittelt wird, wozu flir wenigstens ein Arbeitsorgan
eine Anzahl von Arbeitsspielen als ein Grenzwert
festgelegt wird, nach dessen Erreichen ein War-
tungsvorgang durchgefiihrt werden soil, daf die
Arbeitsspiele des wenigstens einen Arbeitsorgans
gezdhlt werden, und daB nach Erreichen des
Grenzwertes ein den Wartungsbedarf angebendes
Signal gesetzt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die vorgegebene Anzahl der Arbeits-
spiele des Arbeitsorgans, nach welchen ein War-
tungsvorgang durchgeflihrt werden soll, unter Be-
rlicksichtigung der Arbeitsgeschwindigkeiten der
Spinnereimaschine und der Zeitdauer des jewsili-
gen Vorhandenseins einer Arbeitsgeschwindigkeit
derart korrigiert wird, daB bei hdherer Arbeitsge-
schwindigkeit die als Grenzwert vorgegebene An-
zahl der Arbeisspiele verringert und bei niedrigerer
Arbsitsgeschwindigkeit erhoht wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Anzahl der Arbeitsspiele
gezahlt und die Geschwindigkeiten, mit denen die
Arbeitsspiele abliefen und ablaufen, und die Zeit-
dauer des Vorhandenseins der jeweiligen Ge-
schwindigkeit erfaBt und in einer Auswerteeinrich-
tung zu einem Signal verarbeitet werden, das mit
einem dem vorgegebenen Grenzwert entsprechen-
den Signal verglichen wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB aus der Anzahl der
Arbsitsspiele ein Signal gebildet wird, das mit ei-
nem Signal einer Auswerteeinrichtung verglichen
wird, das aus dem vorgegebenen Grenzwert der Ar
beitsspiele und einen Korrekturwert erzeugt wird,
der unter Berlicksichtigung der Geschwindigkeiten,
mit welcher die Arbeitsspiele ausgefiinrt wurden
und werden, und der Zeitdauer des Vorhanden-
seins der jewsiligen Geschwindigkeit gewonnen
wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der unterschiedliche Wartungsbedarf
von mehreren Arbeitsorganen unterschiedlicher
Funktionen getrennt ermittelt und getrennt signali-
siert wird.

6. Spinnereimaschine mit wenigstens einen Ar-
beitsspiele ausflihrenden Arbeitsorgan, dadurch ge-
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kennzeichnet, daf Mittel zum Erfassen der Anzahl
durchgefiihrter Arbeitsspiele vorgesehen sind, die
an eine Auswertesinrichtung angeschlossen sind,
die einen Vergleicher (8, 8’) zum Vergleichen der
Anzahl durchgefuhrier Arbeitsspiele mit einem vor- 5
gegebenen Grenzwert von Arbeitsspielen enthdlt
und die an einen einen Wartungsbedarf angeben-
den Signalgeber (10,10') angeschlossen ist.
7. Spinnereimaschine nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, daB die Auswerteeinrichtung mit 70
Mitteln (5,8) zum Erfassen der Geschwindigkeiten,
mit der die Arbeitsspiele abliefen und ablaufen, und
mit Mitteln (7, 13, 14) zum Bilden eines von diesen
Geschwindigkeiten und der Zeitdauer des Vorhan-
denseins der jeweiligen Geschwindigkeit abhangi- 75
gen Korrektursignals versehen ist, mit welchem das
die Arbeitsspicle des Arbeitsorgans représentrie-
rende Signal oder das den Grenzwert reprisentie-
rende Signal korrigierbar ist.
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