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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Anspinnen eines Fadens in einer ein Spinnelement
aufweisenden Offenendspinnvorrichtung mittels eines
Expertensystems. Bei dem Verfahren wird zur Bildung
eines Ansetzers dem Spinnelement mittels einer Spei-
sevorrichtung ein zu verspinnendes Fasermaterial zuge-
führt, ein Fadenende in das Spinnelement rückgeliefert
und der neu angesponnene Faden mittels einer Abzugs-
vorrichtung abgezogen. Die Speisevorrichtung und die
Abzugsvorrichtung werden dabei durch eine Steuervor-
richtung der Offenendspinnvorrichtung gesteuert, wobei
Einstellungen zur Steuerung der Speisevorrichtung und
der Abzugsvorrichtung durch ein Expertensystem aus in
der Steuervorrichtung hinterlegten, empirischen Daten
sowie aus in die Steuervorrichtung eingegebenen, aktu-
ellen Spinnbetriebsdaten und Ansetzerdaten berechnet
werden.
[0002] Ein solches Verfahren, bei welchem Einstellun-
gen für die Arbeitsabläufe, die für den Anspinnvorgang
relevant sind, durch ein Expertensystem berechnet wer-
den, ist beispielsweise aus der DE 103 27 370 A1 be-
kannt. Dabei werden in einer Steuervorrichtung be-
stimmte Berechnungsformeln zur Berechnung der
maßgebenden Einstellungen hinterlegt. Weiterhin sind
in der Steuervorrichtung feststehende Parameter hinter-
legt, welche sich beispielsweise auf verschiedene Mate-
rialien oder auf verschiedene Garneigenschaften bezie-
hen und welche zur Berechnung der Einstellungen mit-
tels der Berechnungsformeln herangezogen werden.
Diese Parameter wurden auf Basis von früheren An-
spinnversuchen empirisch ermittelt und haben sich zur
Berechnung von Einstellungen für qualitativ hochwertige
Ansätze bewährt. Es müssen somit nur noch aktuelle
Spinnbetriebsdaten und Daten, welche das Aussehen
des zu erzeugenden Ansetzers betreffen, in die Steuer-
vorrichtung eingegeben werden. Diese errechnet darauf-
hin selbstständig für den Anspinnvorgang geeignete Ein-
stellungen.
[0003] Ein Problem ist dabei stets das Auftreten von
Dick- und Dünnstellen, welche im Ansetzer stets an cha-
rakteristischen Stellen auftreten. Zur Vermeidung dieser
Dick- und Dünnstellen wurde durch die DE 103 27 370
A1 bereits vorgeschlagen, die Speisegeschwindigkeit
der Speisevorrichtung nach dem ersten Einspeisen von
Fasern in den Spinnrotor stufenweise zu reduzieren, um
die Menge der eingespeisten Fasern und damit die Men-
ge der Fasern im Ansetzer zu regulieren. Die stufenweise
Reduktion erfolgt dabei auf der Basis von empirisch er-
mittelten Daten.
[0004] Aus der EP 0 395 880 A1 ist ein Verfahren und
eine Vorrichtung bekannt, die es ermöglichen die An-
spinnsicherheit zu erhöhen, indem die Rotordrehzahl
aus der Ansetzdrehzahl bis auf eine Drehzahl gebracht
wird, die niedriger als die Ansetzdrehzahl ist, und erst
danach die Rotordrehzahl wieder auf die Produktions-
drehzahl erhöht wird.

[0005] Daneben wurde durch die EP 0 381 995 B1 vor-
geschlagen, die Fadenabzugsgeschwindigkeit an die in
der Spinnvorrichtung wirksame Faserspeisung anzupas-
sen. Dabei wird der Fadenabzug in Abhängigkeit zu dem
Auskämmzustand des Faserbartes derart gesteuert,
dass bei starker Beeinträchtigung des Faserbartes die
Fadenabzugsgeschwindigkeit langsamer erhöht wird als
bei geringerer Beeinträchtigung. Weiterhin kann bei star-
ker Beeinträchtigung des Faserbartes der Fadenabzug
später beginnen als bei geringer Beeinträchtigung. Um
den Auskämmzustand des Faserbartes zu ermitteln, wird
die Stillstandszeit des Faserbandes bei laufender Auflö-
sewalze herangezogen. Mittels den genannten Maßnah-
men ist es zwar gelungen, die auftretenden Dick- und
Dünnstellen abzumildern. Dennoch treten nach wie vor
Dick- und Dünnstellen im Ansetzer auf, welche sowohl
während des Anspinnvorganges als auch während der
Weiterverarbeitung zu Problemen führen können. Auf-
gabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung zum Anspinnen eines Fa-
dens vorgeschlagen, welche die Erzeugung besonders
hochwertiger Ansetzer ermöglichen.
[0006] Die Aufgabe wird gelöst mit den Merkmalen der
unabhängigen Ansprüche. Bei einem Verfahren zum An-
spinnen eines Fadens in einer ein Spinnelement aufwei-
senden Offenendspinnvorrichtung mittels eines Exper-
tensystems wird zur Bildung eines Ansetzers dem Spin-
nelement mittels einer Speisevorrichtung ein zu verspin-
nendes Fasermaterial zugeführt, ein Fadenende in das
Spinnelement rückgeliefert und der neu angesponnene
Faden mittels einer Abzugsvorrichtung abgezogen. Da-
bei werden zumindest die Speisevorrichtung und die Ab-
zugsvorrichtung durch eine Steuervorrichtung der Offe-
nendspinnvorrichtung gesteuert. Einstellungen zur Steu-
erung der Speisevorrichtung und der Abzugsvorrichtung
werden dabei durch ein Expertensystem aus in der Steu-
ervorrichtung hinterlegten, empirischen Daten sowie aus
in die Steuervorrichtung eingegebenen, aktuellen Spinn-
betriebsdaten und Ansetzerdaten ermittelt.
[0007] Eine Vorrichtung zum Anspinnen eines Fadens
in einer Offenendspinnvorrichtung weist entsprechend
wenigstens eine Speisevorrichtung zum Zuführen eines
Fasermaterials, eine Fadenrückliefervorrichtung und ei-
ne Abzugsvorrichtung zum Abziehen des neu angespon-
nenen Fadens auf. Weiterhin weist die Vorrichtung eine
Steuervorrichtung mit einem Expertensystem auf, wobei
Einstellungen zur Steuerung der Speisevorrichtung und
der Abzugsvorrichtung durch das Expertensystem bere-
chenbar sind und zumindest die Speisevorrichtung und
die Abzugsvorrichtung durch die Steuervorrichtung ent-
sprechend der ermittelten Einstellungen steuerbar sind.
[0008] Bei dem Verfahren wird durch das Experten-
system zumindest ein Zeitpunkt des Auftretens zumin-
dest einer Dünnstelle, insbesondere einer ersten
und/oder einer zweiten Dünnstelle, im Ansetzer berech-
net. Der berechnete Zeitpunkt oder die berechneten Zeit-
punkte werden dann zur Ermittlung der Einstellungen für
die Steuerung der Abzugsvorrichtung herangezogen und
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die Abzugsgeschwindigkeit der Abzugsvorrichtung wird
mittels der ermittelten Einstellungen derart gesteuert,
dass die zumindest eine Dünnstelle zumindest teilweise
kompensiert wird. Bei der Vorrichtung zum Anspinnen
eines Fadens ist entsprechend durch das Expertensys-
tem der Zeitpunkt des Auftretens wenigstens einer Dünn-
stelle im Ansetzer vorausberechenbar und eine Abzugs-
geschwindigkeit der Abzugsvorrichtung derart steuer-
bar, dass die wenigstens eine Dünnstelle zumindest teil-
weise kompensiert wird.
[0009] Durch die Vorherberechnung des Zeitpunkts
des Auftretens einer Dünnstelle ist es möglich, die Fa-
sermenge im Ansetzer durch eine Anpassung der Ab-
zugsgeschwindigkeit vergleichsweise genau einzustel-
len und dadurch die im Ansetzer auftretenden Dünnstel-
len wesentlich besser als bisher zu kompensieren. Zur
Berechnung des Zeitpunktes der Dünnstelle(n) wird zu-
mindest ein Teil der in die Steuervorrichtung eingegebe-
nen, aktuellen Spinnbetriebsdaten und Ansetzerdaten
sowie der hinterlegten empirischen Daten herangezo-
gen. Der Zeitpunkt des Auftretens einer Dünnstelle kann
dabei in Relation zu einem bestimmten, feststehenden
Ereignis bzw. Zeitpunkt innerhalb des Anspinnprozes-
ses, bspw. in Relation zum Freigeben des Fadens oder
zum Einspeisen oder Freigeben des Faserbarts zu Be-
ginn des Anspinnens berechnet werden.
[0010] Nach einer vorteilhaften Ausführung des Ver-
fahrens wird die Abzugsvorrichtung durch die Steuervor-
richtung voreilend zu oder spätestens zu dem Zeitpunkt
des Auftretens der wenigstens einen Dünnstelle für eine
vorbestimmte Zeitdauer mit einer gegenüber einer Be-
triebs-Abzugsgeschwindigkeit und oder gegenüber einer
Anspinn-Abzugsgeschwindigkeit reduzierten Abzugsge-
schwindigkeit angetrieben. Erst nach der vorbestimmten
Zeitdauer wird die Abzugsgeschwindigkeit wieder auf die
für diese Anspinnphase reguläre Abzugsgeschwindig-
keit beschleunigt. Hierdurch wird die Fasermasse im An-
setzer unmittelbar vor oder bei dem Auftreten einer
Dünnstelle kurzfristig erhöht. Es hat sich dabei gezeigt,
dass durch das kurzzeitige Antreiben mit der reduzierten
Abzugsgeschwindigkeit die Fasermasse im Ansetzer oh-
ne wesentliche Zeitverzögerungen beeinflusst werden
kann, so dass eine besonders genaue Kompensation der
Dünnstellen möglich ist.
[0011] Weiterhin ist es vorteilhaft, wenn nach dem
Rückliefern des Fadenendes die Abzugsvorrichtung auf
eine gegenüber einer Betriebs-Abzugsgeschwindigkeit
reduzierte Anspinn-Abzugsgeschwindigkeit beschleu-
nigt wird. Der Anspinnvorgang kann somit vorteilhafter-
weise bei reduzierten Geschwindigkeiten der beteiligten
Aggregate durchgeführt werden und anschließend kön-
nen die am Anspinnvorgang beteiligten Aggregate syn-
chron auf ihre Betriebsdrehzahl bzw. die Abzugsvorrich-
tung auf ihre Betriebs-Abzugsgeschwindigkeit hochge-
fahren werden.
[0012] Weiterhin ist es vorteilhaft, wenn die Abzugs-
vorrichtung vor dem Erreichen der Anspinn-Abzugsge-
schwindigkeit und/oder vor dem Erreichen der Betriebs-

Abzugsgeschwindigkeit zunächst in einer ersten Be-
schleunigungsphase auf eine vorbestimmte, erste redu-
zierte Abzugsgeschwindigkeit beschleunigt wird und an-
schließend für eine erste, vorbestimmte Zeitdauer mit
der ersten Abzugsgeschwindigkeit angetrieben wird. Es
ist hierdurch möglich, den Abzug des neu angesponne-
nen Fadens nach dem Fadenabwurf zu starten und damit
den Anspinnvorgang zu ermöglichen und dabei dennoch
durch unmittelbar vor oder zu dem Auftreten einer Dünn-
stelle die Fasermenge im Ansetzer zu erhöhen. Dabei
wird nach einer ersten Ausführung des Verfahrens die
reduzierte Abzugsgeschwindigkeit der Abzugsvorrich-
tung weitgehend konstant gehalten.
[0013] Nach einer anderen Ausführung ist es jedoch
auch denkbar, zusätzlich einen Toleranzbereich vorzu-
geben und die Abzugsvorrichtung für die erste vorbe-
stimmte Zeitdauer mit einer innerhalb dieses Toleranz-
bereichs liegenden, reduzierten Abzugsgeschwindigkeit
anzutreiben. Der Toleranzbereich kann beispielsweise
+/- 40 % der vorgegebenen ersten Abzugsgeschwindig-
keit betragen. Vorteilhaft ist es jedoch, wenn der Tole-
ranzbereich lediglich +/- 30 % beträgt und besonders vor-
teilhaft ist es, wenn dieser lediglich +/- 20 % der ersten
Abzugsgeschwindigkeit beträgt. Dabei ist es auch mög-
lich, innerhalb dieses Toleranzbereichs einen zeitlichen
Verlauf der Abzugsgeschwindigkeit vorzugeben. Im An-
setzer tritt eine erste Dickstelle, welcher eine erste Dünn-
stelle unmittelbar folgt, üblicherweise in einem Überlap-
pungsbereich des in das Spinnelement rückgelieferten
Fadenendes mit einem dort bereits abgelegten Faserring
auf. Eine zweite Dünnstelle kann zudem im Anschluss
an die Einbindestelle dieses Faserringes entstehen. Das
Betreiben mit der reduzierten, ersten Abzugsgeschwin-
digkeit kann sowohl zur Kompensation der ersten als
auch der zweiten Dünnstelle angewendet werden.
[0014] Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Abzugs-
vorrichtung nach der ersten vorbestimmten Zeitdauer
und vor dem Erreichen der Anspinn-Abzugsgeschwin-
digkeit und/oder vor dem Erreichen der Betriebs-Abzugs-
geschwindigkeit in einer zweiten Beschleunigungsphase
auf eine vorbestimmte, zweite reduzierte Abzugsge-
schwindigkeit beschleunigt wird. Anschließend wird die
Abzugsvorrichtung wiederum für eine zweite, vorbe-
stimmte Zeitdauer mit der zweiten Abzugsgeschwindig-
keit angetrieben. Alternativ kann wiederum die Abzugs-
vorrichtung für die zweite vorbestimmte Zeitdauer in ei-
nem engen Toleranzbereich um die zweite reduzierte Ab-
zugsgeschwindigkeit angetrieben. Es ist hierdurch mög-
lich, sowohl die erste Dünnstelle als auch die zweite
Dünnstelle im Ansetzer zu kompensieren. Es können so-
mit Ansetzer mit besonders hohen Festigkeiten und be-
sonders gleichmäßigem Aussehen erzeugt werden.
[0015] Vorteilhaft ist es weiterhin, wenn die durch das
Expertensystem ermittelten Einstellungen zur Steuerung
der Abzugsvorrichtung zumindest einen Zeitpunkt des
Beginns, die Zeitdauer des Antreibens mit der reduzier-
ten Abzugsgeschwindigkeit sowie die Höhe der reduzier-
ten Abzugsgeschwindigkeit umfassen. Ebenso ist es
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aber natürlich auch möglich, die Höhe der Beschleuni-
gung in der ersten und oder in der zweiten Beschleuni-
gungsphase sowie den Zeitpunkt des Beginns des An-
treibens mit der reduzierten Abzugsgeschwindigkeit vor-
zugeben, um die Abzugsvorrichtung zu steuern.
[0016] Nach einer Weiterbildung des Verfahrens ist es
vorteilhaft, wenn die Einstellungen weiterhin die Höhe
einer Beschleunigung zum Erreichen der Anspinn-Ab-
zugsgeschwindigkeit und/oder der Betriebs-Abzugsge-
schwindigkeit umfassen. Die Abzugsvorrichtung kann
somit sehr exakt in Bezug auf die Faserspeisung gesteu-
ert werden, so dass ein besonders gleichmäßiger Anset-
zer erzeugt werden kann.
[0017] Weiterhin ist es vorteilhaft, wenn die Einstellun-
gen zur Steuerung der Abzugsvorrichtung in Abhängig-
keit von einer Materialart eines zu verspinnenden Faser-
materials und/oder der Garnfeinheit des Fadens durch
das Expertensystem ermittelt werden. Es hat sich ge-
zeigt, dass sowohl die Länge als auch die Ausprägung
von Dick- und Dünnstellen teilweise auch stark von die-
sen Faktoren abhängig sind. Es können somit sowohl
der Beginn als auch die Zeitdauer des Antreibens mit der
reduzierten Abzugsgeschwindigkeit sowie die Höhe der
reduzierten Abzugsgeschwindigkeit auf die Materialart
und den Garncharakter des jeweils erzeugten Garns ab-
gestimmt werden.
[0018] Dabei werden nach einer ersten Ausführung
des Verfahrens die Einstellungen zur Steuerung der Ab-
zugsvorrichtung durch das Expertensystem auf Basis
der eingegebenen und der hinterlegten Daten berechnet.
[0019] Nach einer anderen Ausführung des Verfah-
rens ist es vorteilhaft, wenn in der Steuervorrichtung
mehrere Funktionskurven für die Steuerung der Abzugs-
vorrichtung hinterlegt sind. Die Funktionskurven geben
dabei keine einzelnen Zeitpunkte oder Zeitdauern, son-
dern einen Verlauf der Abzugsgeschwindigkeit über die
Zeit vor. Das Expertensystem ermittelt dann geeignete
Einstellungen zur Steuerung der Abzugsvorrichtung, in-
dem es in Abhängigkeit von dem berechneten Zeitpunkt
des Auftretens der wenigstens einen Dünnstelle eine ge-
eignete Funktionskurve auswählt. Auch dabei ist es mög-
lich, verschiedenen Materialarten und/oder verschiede-
nen Garncharakteren eine oder mehrere Funktionskur-
ven zuzuordnen, so dass die Auswahl einer geeigneten
Funktionskurve in Abhängigkeit von der Materialart
und/oder von dem Garncharakter erfolgen kann. Es kann
somit trotz der Steuerung der Abzugsvorrichtung entlang
einer vorgegebenen Funktionskurve eine gute Dünnstel-
lenkompensation erzielt werden.
[0020] Weiterhin ist es vorteilhaft, wenn bei der Be-
rechnung des Zeitpunkts des Auftretens der zumindest
einen Dünnstelle das Spinnelement betreffende, aktuelle
Spinnbetriebsdaten, insbesondere ein Rotorumfang, be-
rücksichtigt werden. Da die erste und die zweite Dünn-
stelle jeweils an charakteristischen Stellen im Ansetzer
auftreten, ist hierdurch eine besonders gute Vorausbe-
rechnung des Zeitpunkts des Auftretens von Dünnstellen
möglich.

[0021] Daneben ist es vorteilhaft, wenn die durch das
Expertensystem ermittelten Einstellungen zur Steuerung
der Speisevorrichtung zumindest die Drehrichtung und
den zeitlichen Beginn sowie das zeitliche Ende von Be-
schleunigungen der Speisevorrichtung umfassen. Diese
Einstellungen werden bei der Berechnung der zumindest
einen Dünnstelle im Ansetzer berücksichtigt. In Verbin-
dung mit den in die Steuervorrichtung eingegebenen, ak-
tuellen Spinnbetriebsdaten sowie den Ansetzerdaten
können Dünnstellen exakt vorausberechnet werden und
der Fadenabzug entsprechend gesteuert werden.
[0022] Bei der Vorrichtung zum Anspinnen eines Fa-
dens ist es weiterhin noch vorteilhaft, wenn der Antrieb
der Abzugsvorrichtung als Schrittmotor ausgebildet ist.
Dieser kann in engen zeitlichen Schritten genau positio-
niert werden, wodurch die Genauigkeit der Fasermenge
im Spinnrotor bzw. im Ansetzer noch weiter verbessert
werden kann. Die Abzugsvorrichtung kann dabei sowohl
eine temporäre Abzugsvorrichtung einer verfahrbaren
Wartungseinrichtung sein als auch eine stationär an der
Spinnstelle angeordnete Abzugsvorrichtung. Es ist je-
doch ebenso möglich, den Antrieb der Abzugsvorrich-
tung mit einem entsprechend gesteuerten Gleichstrom-
motor auszuführen.
[0023] Weitere Vorteile der Erfindung werden anhand
der nachfolgend dargestellten Ausführungsbeispiele be-
schrieben. Es zeigen:

Figur 1 eine schematische Schnittdarstellung einer
Spinnvorrichtung einer Offenendspinnma-
schine,

Figur 2 eine schematische Darstellung eines Verfah-
rens zum Anspinnen eines Fadens gemäß
dem Stand der Technik,

Figur 3 eine schematische Darstellung einer Steuer-
vorrichtung mit einem Expertensystem,

Figur 4 eine schematische Darstellung eines Verfah-
rens zum Anspinnen, bei welchem der Zeit-
punkt des Auftretens einer Dünnstelle be-
rechnet wird, sowie

Figur 5 eine weitere Ausführung eines Verfahrens
zum Anspinnen eines Fadens, bei welchem
der Zeitpunkt des Auftretens zweier Dünn-
stellen berechnet wird.

[0024] Figur 1 zeigt eine schematische Schnittdarstel-
lung einer Offenendspinnvorrichtung 1. Die Spinnvor-
richtung 1 weist dabei in üblicher Weise eine Speisevor-
richtung 4 auf, welche der Spinnvorrichtung 1 ein zu ver-
spinnendes Fasermaterial 5 über eine Auflösevorrich-
tung 10 zuführt. Von der Auflösevorrichtung 10 gelangt
das nun in seine Einzelfasern aufgelöste Fasermaterial
5 in das als Offenendspinnrotor ausgebildete Spinnele-
ment 2, wo sich die Fasern aufgrund der Rotation des
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Spinnelements 2 in Form eines Faserringes ablegen und
von dort aus in den bereits gesponnenen und aus dem
Spinnelement 2 abgezogenen Faden 3 eingebunden
werden. Der ersponnene Faden 3 wird schließlich über
eine Abzugsvorrichtung 6 abgezogen und mittels einer
Spulvorrichtung 11 auf eine Spule 15 gewickelt. Die Of-
fenendspinnvorrichtung 1 weist weiterhin eine Steuer-
vorrichtung 8 auf, welche mit den einzelnen Aggregaten
2, 4, 6, 10, 11 sowie einer Fadenrückliefervorrichtung 7
über Steuerleitungen (punktiert dargestellte Linien) ver-
bunden ist. Über die Steuerleitungen kann die Steuer-
vorrichtung 8 Steuersignale an die einzelnen Aggregate
2, 4, 6, 7, 10, 11 sowie gegebenenfalls weitere Aggregate
senden und umgekehrt Sensordaten und Betriebsdaten
von diesen erhalten. Die Steuervorrichtung 8 kann dabei
sowohl eine spinnstelleneigene Steuervorrichtung 8 sein
als auch eine zentrale Steuervorrichtung 8 der Spinnma-
schine oder eine Steuervorrichtung einer verfahrbaren
Wartungseinrichtung. Dabei ist es auch möglich, dass
mehrere Steuervorrichtungen 8 der Offenendspinnvor-
richtung 1, der Spinnmaschine oder einer Sektion der
Spinnmaschine wie eine Steuervorrichtung 8 einer ver-
fahrbaren Wartungseinrichtung zusammenarbeiten.
[0025] Kommt es zu einer Unterbrechung des Spinn-
prozesses, so ist es erforderlich, das spulenseitige Fa-
denende 3’ wieder in die Offenendspinnvorrichtung 1
bzw. in das Spinnelement 2 zurück zu fördern, um die
Garnunterbrechung durch Bildung eines Ansetzers zu
beheben und den Spinnprozess wieder starten zu kön-
nen. Hierfür ist die Fadenrückliefervorrichtung 7 vorge-
sehen, welche das Fadenende 3’ in Pfeilrichtung in das
Spinnelement 2 zurückfördert. Das Ansetzen kann dabei
sowohl durch spinnenstelleneigene Handhabungsvor-
richtungen als auch durch eine verfahrbare Wartungs-
einrichtung erfolgen. Entsprechend kann die Fadenrück-
liefervorrichtung 7 als spinnstelleneigene Fadenrücklie-
fervorrichtung 7 vorgesehen sein oder in einer Wartungs-
einrichtung angeordnet sein. Ebenso kann der Faden-
abzug während des Anspinnprozesses durch eine Ab-
zugsvorrichtung 6 einer verfahrbaren Wartungseinrich-
tung oder, wie vorliegend dargestellt, durch die Abzugs-
vorrichtung 6 der Spinnvorrichtung 1 abgezogen werden.
[0026] Bei der Bildung eines Ansetzers besteht stets
die Schwierigkeit, die zunächst stehenden Aggregate 2,
4, 6, 10, 11 aus dem Stillstand aufeinander abgestimmt
zu beschleunigen, um einen erneuten Fadenbruch wäh-
rend des Anspinnvorgangs zu vermeiden und qualitativ
hochwertige Ansetzer erzeugen zu können. Der An-
spinnvorgang erfolgt daher bei gegenüber den Betriebs-
drehzahlen verringerten Drehzahlen der Aggregate 2, 4,
6, 10, 11, wobei diese durch die Steuervorrichtung 8 ge-
steuert hochgefahren werden. Während des Anspinnvor-
gangs werden daher zumindest Einstellungen ES zur
Steuerung der Speisevorrichtung 4 sowie Einstellungen
EA zur Steuerung der Abzugsvorrichtung von der Steu-
ervorrichtung 8 an die Speisevorrichtung 4 und die Ab-
zugsvorrichtung 6 übermittelt.
[0027] Der zeitliche Ablauf eines solchen Anspinnvor-

gangs nach dem Stand der Technik wird nun anhand der
Figur 2 beschrieben. Dabei ist auf der Rechtsachse die
Zeit t aufgetragen, während auf der Hochachse die Spei-
segeschwindigkeit vS sowie die Abzugsgeschwindigkeit
vA aufgetragen sind. Weiterhin repräsentiert die durch-
gezogene Linie den Verlauf der Speisegeschwindigkeit
vS über die Zeit, während die gestrichelt dargestellte Li-
nie den Verlauf der Abzugsgeschwindigkeit vA über die
Zeit darstellt. Der Zeitpunkt t0 repräsentiert weiterhin in
der vorliegenden Darstellung den Zeitpunkt des eigent-
lichen Anspinnens, nämlich den Abwurf des Fadenendes
3’, in das Spinnelement 2. Wie der Figur 2 entnehmbar,
beginnt die Faserspeisung bereits einige Zeit vor dem
Fadenabwurf t0, so dass sich die Einzelfasern in der Fa-
sersammelrille des Spinnelements 2 sammeln können
und dort einen Faserring aufbauen. Die Speisevorrich-
tung 4 wird dabei zunächst mit einer erhöhten Vorspei-
segeschwindigkeit vVS betrieben, um den Faserring
schnell aufbauen zu können und anschließend auf eine
Anspinn-Speisegeschwindigkeit vAS reduziert. Mit dem
Zeitpunkt t3 ist weiterhin das Einsetzen des Fadenab-
zugs markiert, wobei die Abzugsgeschwindigkeit vA all-
mählich bis auf eine Anspinn-Abzugsgeschwindigkeit
vAA gesteigert wird. Erst nach dem erfolgten Anspinnen
werden schließlich die Aggregate 2, 4, 6, 10, 11 auf ihre
Betriebsgeschwindigkeit beschleunigt, was in Figur 3 je-
doch nicht mehr dargestellt ist. Markiert sind lediglich die
Höhe der Betriebs-Speisegeschwindigkeit vBS sowie die
Höhe der Betriebs-Abzugsgeschwindigkeit vBA, welche
über der Anspinn-Speisegeschwindigkeit vAS und über
der Anspinn-Abzugsgeschwindigkeit vAA liegen.
[0028] Wie der Figur 2 weiterhin entnehmbar, wird da-
bei die Speisegeschwindigkeit vS stufenweise von der
Vorspeisegeschwindigkeit vVS auf die Anspinn-Speise-
geschwindigkeit vAS reduziert. Hierdurch soll im Stand
der Technik die Fasermenge im Spinnrotor reguliert wer-
den, um die stets an charakteristischen Stellen im An-
setzer auftretenden Dick- und Dünnstellen kompensie-
ren zu können. Eine erste Dünnstelle bildet sich stets im
Anschluss an den Überlappungsbereich des rückgelie-
ferten Fadenendes 3’ mit dem sich im Spinnelement 2
befindenden Faserring aus. Weiterhin tritt eine zweite
Dünnstelle stets im Anschluss an die Einbindestelle ei-
nes solchen Faserringes auf. Es hat sich jedoch gezeigt,
das trotz der stufenweisen Reduzierung der Speisege-
schwindigkeit vS noch immer Dünnstellen erheblicher
Ausprägung auftreten können, welche die Festigkeit des
Fadens 3 stark beeinträchtigen können und sowohl wäh-
rend des Anspinnvorgangs selbst als auch bei der Wei-
terverarbeitung Fadenbrüche und andere Probleme her-
vorrufen können.
[0029] Vorliegend ist daher vorgesehen, durch ein Ex-
pertensystem 9 zumindest den Zeitpunkt t1, t2 des Auf-
tretens zumindest einer Dünnstelle im Ansetzer mög-
lichst genau voraus zu berechnen. Zudem erfolgt eine
Regulierung der sich im Spinnelement 2 bzw. im Anset-
zer befindlichen Fasermenge nun nicht mehr oder nicht
mehr nur nur wie im Stand der Technik durch eine Re-

7 8 



EP 3 255 183 B1

6

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

gulierung der Speisegeschwindigkeit vS, sondern es
wird vielmehr die Abzugsgeschwindigkeit vA der Ab-
zugsvorrichtung 6 derart gesteuert, dass zumindest eine
der Dünnstellen zumindest teilweise kompensiert wird.
[0030] Eine schematische Darstellung des Experten-
systems 9 ist in der Figur 3 gezeigt. Das Expertensystem
9 ist der Steuerungsvorrichtung 8 zugeordnet oder Be-
standteil derselben. Die Steuervorrichtung 8 beinhaltet
weiterhin eine Eingabevorrichtung 14, mittels welcher ein
Bediener aktuelle Spinnbetriebsdaten DS sowie die Er-
zeugung des gewünschten Ansetzers betreffende An-
setzerdaten DA eingeben kann. Die Spinnbetriebsdaten
DS beinhalten dabei sowohl Betriebsdaten der Spinnvor-
richtung selbst, wie beispielsweise Ausführung und
Drehzahlen bestimmter Aggregate, als auch die jeweilige
Applikation betreffende Daten wie beispielsweise das
Fasermaterial, die Garnfeinheit und weitere das Garn be-
treffende Daten. Wie der Figur entnehmbar, ist es jedoch
nicht unbedingt erforderlich, diese Daten durch eine Be-
dienperson über die Eingabevorrichtung 16 einzugeben.
Ebenso ist es möglich, dass das Expertensystem 9 die
Spinnbetriebsdaten DS direkt von der Steuervorrichtung
8 teilweise oder auch vollständig erhält. Sofern insbe-
sondere die die jeweilige Applikation betreffenden Daten
zu Beginn des Spinnprozesses in die Steuervorrichtung
8 eingegeben wurden, ist es auch möglich, dass das Ex-
pertensystem 9 die Ansetzerdaten DA selbstständig be-
rechnet.
[0031] In dem Expertensystem 9 sind weiterhin eine
Vielzahl von empirischen Daten DE hinterlegt, welche
beispielsweise verschiedenen Materialarten und/oder
verschiedenen Garncharakteristiken und/oder verschie-
denen Betriebsdaten der Spinnvorrichtung zugeordnet
sind. Das Expertensystem 9 beinhaltet weiterhin eine
Vielzahl von Berechnungsformeln F, mittels welcher die
Spinnbetriebsdaten DS, die Ansetzerdaten DA sowie die
empirischen Daten DE, gegebenenfalls nach einer Ver-
arbeitung, miteinander verknüpft werden können, um
daraus geeignete Einstellungen ES für die Steuerung der
Speisevorrichtung sowie Einstellungen EA für die Steu-
erung der Abzugsvorrichtung berechnen oder ermitteln
zu können.
[0032] Nach vorliegendem Beispiel werden dabei zu-
nächst geeignete Einstellungen ES für die Speisevorrich-
tung 4 berechnet. Mittels der Einstellungen ES sowie den
Spinnbetriebsdaten DS, den Ansetzerdaten DA und den
empirischen Daten DE ist es dem Expertensystem 9 nun
möglich, den Zeitpunkt des Auftretens einer Dünnstelle
sehr genau voraus zu berechnen. Vorliegend wird so-
wohl der Zeitpunkt t1 des Auftretens der ersten Dünn-
stelle als auch der Zeitpunkt t2 des Auftretens der zweiten
Dünnstelle berechnet und darauf basierend die Einstel-
lungen EA zur Steuerung der Abzugsvorrichtung 6 er-
zeugt. Es ist dabei nicht unbedingt erforderlich, alle Da-
ten und Einstellungen DS, DA, DE und ES für die Be-
rechnung der Dünnstellen heranzuziehen, auch wenn
natürlich unter Verwendung mehrerer Daten eine exak-
tere Berechnung des Auftretens der Dünnstellen erfol-

gen kann. Vorteilhaft ist es in jedem Falle, wenn zur Be-
rechnung der Dünnstellen zumindest ein Rotorumfang
des Spinnelements 2, die Einstellungen ES zur Steue-
rung der Speisevorrichtung 4 sowie die Materialart und
die Garnfeinheit des erzeugten Fadens 3 herangezogen
werden. Ebenso ist bei der Berechnung der Einstellun-
gen EA für die Steuerung der Abzugsvorrichtung 6 vor-
zugsweise die Materialart und die Garnfeinheit des Fa-
dens zu berücksichtigen.
[0033] Im Gegensatz zu der bisher durchgeführten
Kompensation von Dünnstellen, welche lediglich auf Er-
fahrungswerten beruhte und somit großen Schwankun-
gen unterworfen war, kann nun der Zeitpunkt des Auf-
tretens einer Dünnstelle durch das Expertensystem unter
Heranziehung der Einstellungen ES zur Steuerung der
Speisevorrichtung 4 genau vorausberechnet werden.
Dies ermöglicht wiederum eine exakte Einstellung der
Fasermenge im Ansetzer. Es hat sich dabei gezeigt, dass
diese Fasermenge durch eine entsprechende Steuerung
der Abzugsgeschwindigkeit vA wesentlich genauer ein-
gestellt werden kann als durch eine Steuerung der Spei-
segeschwindigkeit vS.
[0034] Figur 4 zeigt nun schematisch einen Anspinn-
prozess, bei welchem der Zeitpunkt t1, t2 des Auftretens
von Dünnstellen vorausberechnet wurde und darauf ba-
sierend die Abzugsvorrichtung 6 mit den zuvor beschrie-
benen Einstellungen EA angesteuert wird. Die Art der
Darstellung entspricht dabei der zu Figur 2 beschriebe-
nen, so dass im Folgenden lediglich noch auf die Unter-
schiede zur Figur 2 eingegangen wird. Wie der Figur 4
entnehmbar, ist der durch das Expertensystem 9 berech-
nete Zeitpunkt t1 des Auftretens einer Dünnstelle, vor-
liegend der ersten Dünnstelle, auf der Zeitachse t aufge-
tragen. Die Einstellungen EA für die Steuerung der Ab-
zugsvorrichtung 6 werden nun so berechnet, dass die
Abzugsvorrichtung 6 vorauseilend zu dem Zeitpunkt t1
mit einer gegenüber der Anspinn-Abzugsgeschwindig-
keit vAA reduzierten Abzugsgeschwindigkeit VAr1 ange-
trieben wird. Durch die Reduzierung der Abzugsge-
schwindigkeit vA wird die Fasermenge im Ansetzer vor-
übergehend erhöht.
[0035] Nach vorliegendem Beispiel wird die Abzugs-
vorrichtung 6 beginnend mit dem Zeitpunkt t4 für eine
vorbestimmte Zeitdauer Δt1 mit der reduzierten Abzugs-
geschwindigkeit VAr1 betrieben und erst zum Zeitpunkt
t5 weiter beschleunigt, bis sie die Anspinn-Abzugsge-
schwindigkeit vAA erreicht. Der Zeitpunkt t4 des Beginn
des Abtreibens mit der ersten reduzierten Abzugsge-
schwindigkeit VAr1 sowie die Zeitdauer Δt1 und die Höhe
der ersten Abzugsgeschwindigkeit VAr1 werden dabei
durch das Expertensystem 9 als Einstellungen EA be-
rechnet. Es ergibt sich somit eine Abzugsfunktion (ge-
strichelte Linie), bei welcher die Abzugsvorrichtung 6 in
einer ersten Beschleunigungsphase 12a auf die redu-
zierte Abzugsgeschwindigkeit VAr1 beschleunigt wird
und erst nach Ablauf der Zeitdauer Δt1 in einer weiteren
Beschleunigungsphase 12 auf die Anspinn-Abzugsge-
schwindigkeit vAA beschleunigt wird.
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[0036] Abweichend von der hier gezeigten Darstel-
lung, bei welcher die reduzierte Abzugsgeschwindigkeit
VAr1 über die Zeitdauer Δt1 konstant gehalten wird, ist
es auch möglich, die reduzierte Abzugsgeschwindigkeit
VAr1 über die Zeitdauer Δt1 innerhalb eines bestimmten
Toleranzbereiches T um die berechnete Abzugsge-
schwindigkeit VAr1 zu halten. Dabei ist es auch möglich,
dass das Expertensystem 9 einen Verlauf, beispielswei-
se einen ansteigenden oder auch abfallenden Verlauf,
der reduzierten Abzugsgeschwindigkeit VAr1 über die
Zeitdauer Δt1 als Einstellung je vorgibt.
[0037] Weiterhin ist es abweichend von der gezeigten
Darstellung natürlich auch möglich, anstelle einer Kom-
pensation der ersten Dünnstelle eine Kompensation der
zweiten Dünnstelle anzustreben. Der Zeitpunkt t1 würde
sich in diesem Fall auf den Zeitpunkt des Auftretens der
zweiten Dünnstelle beziehen und wäre entsprechend auf
der Zeitachse t etwas nach rechts verschoben.
[0038] Figur 5 zeigt weiterhin ein Verfahren zum An-
spinnen eines Fadens, bei welchem ein Ausgleich so-
wohl der ersten Dünnstelle als auch der zweiten Dünn-
stelle durchgeführt wird. Im Unterschied zur Darstellung
der Figur 4 wird die Abzugsvorrichtung 6 nach der ersten
vorbestimmten Zeitdauer Δt1 in einer zweiten Beschleu-
nigungsphase 12b wiederum voreilend zu dem Zeitpunkt
des Auftretens der zweiten Dünnstelle, welcher vorlie-
gend mit t2 bezeichnet ist, auf eine zweite vorbestimmte
reduzierte Abzugsgeschwindigkeit VAr2 beschleunigt
und vom Zeitpunkt t6 an beginnend für eine zweite, vor-
bestimmte Zeitdauer Δt2 bis zum Zeitpunkt t7 auf dieser
konstant gehalten. Dabei werden wiederum zumindest
der Zeitpunkt t6 des Beginns des Antreibens mit der zwei-
ten reduzierten Abzugsgeschwindigkeit VAr2 sowie die
Zeitdauer Δt2 und die Höhe der zweiten Abzugsge-
schwindigkeit VAr2 als Einstellungen EA durch das Ex-
pertensystem 9 berechnet. In einer weiteren Beschleu-
nigungsphase 12 nach Ablauf der Zeitdauer Δt2 wird
dann wiederum die Abzugsvorrichtung 6 auf die Anspinn-
Abzugsgeschwindigkeit vAA beschleunigt.
[0039] Selbstverständlich ist es auch bei einer derar-
tigen Abzugsfunktion möglich, wiederum einen Toleranz-
bereich T sowohl für die erste Abzugsgeschwindigkeit
VAr1 als auch für die zweite Abzugsgeschwindigkeit
VAr2 festzulegen und die Abzugsvorrichtung 6 für die
Zeitdauer Δt1, Δt2 jeweils innerhalb dieses Toleranzbe-
reiches T zu betreiben, wobei wiederum auch ein Verlauf
für die reduzierte Abzugsgeschwindigkeit VAr1 und/oder
für die reduzierte Abzugsgeschwindigkeit VAr2 vorgege-
ben werden kann.
[0040] Besonders vorteilhaft ist es bei der Durchfüh-
rung des Verfahrens, wenn durch das Expertensystem
zumindest die Knickpunkte der Abzugsfunktion (gestri-
chelte Linie), welche jeweils durch die Zeiten t4, t5, t6
und t7 bestimmt werden, sowie die Steigungen, welche
jeweils die Beschleunigung der Abzugsvorrichtung 6 re-
präsentieren, als Einstellungen EA für die Steuerung der
Abzugsvorrichtung 6 berechnet werden und mittels der
berechneten Einstellungen EA die Abzugsvorrichtung 6

angetrieben wird.
[0041] Alternativ dazu ist es jedoch auch denkbar, in
der Steuervorrichtung eine Vielzahl von auf empirischer
Basis ermittelter Funktionskurven für die Steuerung der
Abzugsvorrichtung 6 zu hinterlegen, welche wiederum
verschiedenen Materialarten und verschiedenen Zeit-
punkten t1, t2 bereichsweise zugeordnet sind. Wie zuvor
beschrieben, berechnet das Expertensystem 9 auf Basis
der Daten DS, DA, DE und ES wiederum den oder die
Zeitpunkte t1, t2 des Auftretens von Dünnstellen und
wählt darauf basierend eine geeignete Funktionskurve
aus, nach welcher die Abzugsvorrichtung 6 dann ange-
trieben wird.
[0042] Die Abzugsgeschwindigkeit kann aufgrund der
vorausberechneten Zeitpunkte t1, t2 von Dünnstellen
sehr genau eingestellt werden. Dabei hat sich gezeigt,
dass im Gegensatz zu einer Ansteuerung der Speisevor-
richtung durch die Regulierung des Fadenabzugs eine
sehr genauere und direktere Regulierung der Fasermen-
ge im Ansetzer möglich ist. Die auftretenden Dünnstellen
können somit nahezu vollständig kompensiert werden
und erneute Fadenbrüche können vermieden werden.
[0043] Die Erfindung ist nicht auf die dargestellten Aus-
führungsbeispiele beschränkt. Abwandlungen und Kom-
binationen im Rahmen der Patentansprüche Fällen
ebenfalls unter die Erfindung.

Bezugszeichenliste

[0044]

1 Offenend-Spinnvorrichtung
2 Spinnelement
3 Faden
3’ Fadenende
4 Speisevorrichtung
5 Fasermaterial
6 Abzugsvorrichtung
7 Fadenrückliefervorrichtung
8 Steuervorrichtung
9 Expertensystem
10 Auflösevorrichtung
11 Spulvorrichtung
12 Beschleunigungsphase
12a erste Beschleunigungsphase
12b zweite Beschleunigungsphase
13 Toleranzbereich
14 Eingabevorrichtung
15 Spule

DE empirische Daten
F Berechnungsformel
DS Spinnbetriebsdaten
DA Ansetzerdaten
ES Einstellungen für Steuerung der Speisevorrich-

tung
EA Einstellungen für Steuerung der Abzugsvorrich-

tung
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t0 Zeitpunkt des Fadenabwurfs
t1 Zeitpunkt des Auftretens einer Dünnstelle
t2 Zeitpunkt des Auftretens einer weiteren Dünn-

stelle
t3 Zeitpunkt des Einsetzens des Fadenabzugs
t4 Beginn des Antreibens mit der ersten Abzugs-

geschwindigkeit vAr1
t5 Ende des Antreibens mit der ersten Abzugsge-

schwindigkeit vAr1
Δt1 erste, vorbestimmte Zeitdauer
t6 Beginn des Antreibens mit der zweiten Abzugs-

geschwindigkeit vAr2
t7 Ende des Antreibens mit der ersten Abzugsge-

schwindigkeit vAr2
Δt2 zweite, vorbestimmte Zeitdauer
vA Abzugsgeschwindigkeit der Abzugsvorrichtung
vBA Betriebs-Abzugsgeschwindigkeit
vAA Anspinn-Abzugsgeschwindigkeit
vAr1 erste reduzierte Abzugsgeschwindigkeit
vAr2 zweite reduzierte Abzugsgeschwindigkeit
T Toleranzbereich
vS Speisegeschwindigkeit
vBS Betriebs-Speisegeschwindigkeit
vAS Anspinn-Speisegeschwindigkeit
vVS Vorspeise-Geschwindigkeit

Patentansprüche

1. Verfahren zum Anspinnen eines Fadens (3) in einer
ein Spinnelement (2) aufweisenden Offenend-
Spinnvorrichtung (1) mittels eines Expertensystems
(9), bei welchem zur Bildung eines Ansetzers dem
Spinnelement (2) mittels einer Speisevorrichtung (4)
ein zu verspinnendes Fasermaterial (5) zugeführt,
ein Fadenende (3’) in das Spinnelement (2) rückge-
liefert wird und der neu angesponnene Faden (3)
mittels einer Abzugsvorrichtung (6) abgezogen wird,
wobei zumindest die Speisevorrichtung (4) und die
Abzugsvorrichtung (6) durch eine Steuervorrichtung
(8) der Offenend-Spinnvorrichtung (1) gesteuert
werden und wobei Einstellungen (ES, EA) zur Steu-
erung der Speisevorrichtung (4) und der Abzugsvor-
richtung (6) durch das Expertensystem (9) aus in der
Steuervorrichtung (8) hinterlegten, empirischen Da-
ten (DE) sowie aus in die Steuervorrichtung (8) ein-
gegebenen, aktuellen Spinnbetriebsdaten (DS) und
Ansetzerdaten (DA) ermittelt werden, dadurch ge-
kennzeichnet, dass durch das Expertensystem (9)
zumindest ein Zeitpunkt (t1, t2) des Auftretens zu-
mindest einer Dünnstelle, insbesondere einer ersten
und/oder einer zweiten Dünnstelle im Ansetzer, vo-
rausberechnet wird und der/die berechnete(n) Zeit-
punkt(e) (t1, t2) zur Ermittlung der Einstellungen
(EA) zur Steuerung der Abzugsvorrichtung (6) her-
angezogen werden, wobei mittels der ermittelten
Einstellungen (EA) eine Abzugsgeschwindigkeit
(vA) der Abzugsvorrichtung (6) derart gesteuert wird,

dass die zumindest eine Dünnstelle, insbesondere
die erste und/oder die zweite Dünnstelle, zumindest
teilweise kompensiert wird.

2. Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, da-
durch gekennzeichnet, dass die Abzugsvorrich-
tung (6) durch die Steuervorrichtung (8) voreilend zu
oder spätestens zu dem Zeitpunkt (t1, t2) des Auf-
tretens der wenigstens einen Dünnstelle mit einer
gegenüber einer Betriebs-Abzugsgeschwindigkeit
(vBA) und/oder gegenüber einer Anspinn-Abzugs-
geschwindigkeit (vAA) reduzierten Abzugsge-
schwindigkeit (vAr1, vAr2) angetrieben wird.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem
Rückliefern des Fadenendes (3’) die Abzugsvorrich-
tung (6) zunächst auf eine gegenüber einer Betriebs-
Abzugsgeschwindigkeit (vBA) reduzierte Anspinn-
Abzugsgeschwindigkeit (vAA) beschleunigt wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Abzugs-
vorrichtung (6) vor dem Erreichen der Anspinn- Ab-
zugsgeschwindigkeit (vAA) und/oder vor dem Errei-
chen der Betriebs-Abzugsgeschwindigkeit (vBA) zu-
nächst in einer ersten Beschleunigungsphase (12a)
auf eine vorbestimmte, erste reduzierte Abzugsge-
schwindigkeit (vAr1) beschleunigt wird und anschlie-
ßend für eine erste, vorbestimmte Zeitdauer (Δt1)
mit der ersten Abzugsgeschwindigkeit (vAr1) ange-
trieben wird oder für eine erste, vorbestimmte Zeit-
dauer (Δt1) in einem engen Toleranzbereich (T) von
max. 640%, vorzugsweise max. 630%, besonders
bevorzugt max. 620% der ersten Abzugsgeschwin-
digkeit (vAr1) angetrieben wird.

5. Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, da-
durch gekennzeichnet, dass die Abzugsvorrich-
tung (6) nach der ersten, vorbestimmten Zeitdauer
(Δt1) und vor dem Erreichen der Anspinn-Abzugs-
geschwindigkeit (vAA) und/oder vor dem Erreichen
der Betriebs-Abzugsgeschwindigkeit (vBA) in einer
zweiten Beschleunigungsphase (12b) auf eine vor-
bestimmte, zweite reduzierte Abzugsgeschwindig-
keit (vAr2) beschleunigt wird und anschließend für
eine zweite, vorbestimmte Zeitdauer (Δt2)mit der
zweiten Abzugsgeschwindigkeit (vAr2) angetrieben
wird oder für eine zweite, vorbestimmte Zeitdauer
(Δt2)in einem engen Toleranzbereich (T) von max.
640%, vorzugsweise max. 630%, besonders be-
vorzugt max. 620% der zweiten, reduzierten Ab-
zugsgeschwindigkeit (vAr2) angetrieben wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass in der Steu-
ervorrichtung (8) mehrere Funktionskurven für die
Steuerung der Abzugsvorrichtung (6) hinterlegt sind
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und dass das Expertensystem (9) in Abhängigkeit
von dem berechneten Zeitpunkt (t1, t2) des Auftre-
tens der wenigstens einen Dünnstelle eine geeigne-
te Funktionskurve zur Steuerung der Abzugsvorrich-
tung (6) ermittelt.

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 4 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die durch das Exper-
tensystem (9) ermittelten Einstellungen (EA) zur
Steuerung der Abzugsvorrichtung (6) zumindest ei-
nen Zeitpunkt des Beginns (t4, t6), die Zeitdauer
(Δt1, Δt2) des Antreibens mit der reduzierten Ab-
zugsgeschwindigkeit (vAr1, vAr2) sowie die Höhe
der reduzierten Abzugsgeschwindigkeit (vAr1, vAr2)
umfassen.

8. Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, da-
durch gekennzeichnet, dass die Einstellungen
(EA) weiterhin die Höhe einer Beschleunigung zum
Erreichen der Anspinn-Abzugsgeschwindigkeit
(vAA) und/oder der Betriebs-Abzugsgeschwindig-
keit (vBA) umfassen.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Einstel-
lungen (EA) zur Steuerung der Abzugsvorrichtung
(6) in Abhängigkeit von einer Materialart eines zu
verspinnenden Fasermaterials (5) und/oder einer
Garnfeinheit des Fadens (3) durch das Expertensys-
tem (9) ermittelt werden.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass bei der Be-
rechnung der zumindest einen Dünnstelle das Spin-
nelement (2) betreffende, aktuelle Spinnbetriebsda-
ten (DS), insbesondere ein Rotorumfang, berück-
sichtigt werden.

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die durch das
Expertensystem (9) ermittelten Einstellungen (ES)
zur Steuerung der Speisevorrichtung (4) zumindest
die Drehrichtung und den zeitlichen Beginn sowie
das zeitliche Ende von Beschleunigungen der Spei-
sevorrichtung umfassen, und dass diese Einstellun-
gen (ES) bei der Berechnung der zumindest einen
Dünnstelle, insbesondere der ersten und/oder der
zweiten Dünnstelle, im Ansetzer berücksichtigt wer-
den.

12. Vorrichtung zum Anspinnen eines Fadens (3) in ei-
ner ein Spinnelement (2) aufweisenden Offenend-
Spinnvorrichtung (1), mit einer Vielzahl von am An-
spinnvorgang beteiligten Aggregaten (2, 4, 6, 7, 10,
11) zur Bildung eines Ansetzers, unter ihnen wenigs-
tens eine Speisevorrichtung (4) zum Zuführen eines
Fasermaterials, eine Fadenrückliefervorrichtung (7)
und eine Abzugsvorrichtung (6) zum Abziehen des

neu angesponnenen Fadens (3), wobei die Vorrich-
tung eine Steuervorrichtung (8) mit einem Experten-
system (9) aufweist und wobei Einstellungen (EA,
ES) zur Steuerung der Speisevorrichtung (4) und der
Abzugsvorrichtung (6) durch das Expertensystem
(9) ermittelbar sind und zumindest die Speisevor-
richtung (4) und die Abzugsvorrichtung (6) durch die
Steuervorrichtung (8) entsprechend der ermittelten
Einstellungen (EA, ES) steuerbar sind, insbesonde-
re zur Durchführung des Verfahrens nach einem
oder mehreren der Ansprüche 1 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass durch das Expertensystem
(9) der Zeitpunkt (t1, t2) des Auftretens wenigstens
einer Dünnstelle, insbesondere einer ersten
und/oder einer zweiten Dünnstelle, im Ansetzer vo-
rausberechenbar ist und eine Abzugsgeschwindig-
keit (vA) der Abzugsvorrichtung (6) derart steuerbar
ist, dass die wenigstens eine Dünnstelle zumindest
teilweise kompensiert wird.

13. Vorrichtung zum Anspinnen eines Fadens (3) nach
dem vorhergehenden Anspruch, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Antrieb der Abzugsvorrichtung
(6) als Schrittmotor ausgebildet ist.

Claims

1. A method for piecing a thread (3) in an open-end
spinning device (1) comprising a spinning element
(2) by means of an expert system (9), a fiber material
(5) for spinning being fed to the spinning element (2)
by means of a feeding device (4), a thread end (3’)
being back-fed into the spinning element (2), and the
newly pieced thread (3) being taken off by means of
a take-off device (6), at least the feeding device (4)
and the take-off device (6) being controlled by a con-
trol device (8) of the open-end spinning device (1),
and settings (ES, EA) for controlling the feeding de-
vice (4) and the take-off device (6) being determined
by the expert system (9) from empirical data (DE)
stored in the control device (8) and from current spin-
ning operation data (DS) and piecing data (DA) en-
tered into the control device (8), characterized in
that at least one point in time (t1, t2) of occurrence
of at least one thin part, particularly a first and/or a
second thin part in the piecing, is calculated by the
expert system (9) in advance and the calculated
point(s) in time (t1, t2) is/are used for determining
the settings (EA) for controlling the take-off device
(6), wherein a take-off velocity (vA) of the take-off
device (6) is controlled by means of the determined
settings (EA), such that the at least one thin part,
particularly the first and/or the second thin part, is at
least partially compensated.

2. The method according to the preceding claim, char-
acterized in that the take-off device (6) is driven by
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the control device (8) at a take-off velocity (vAr1,
vAr2) reduced relative to an operating take-off ve-
locity (vBA) and/or relative to a piecing take-off ve-
locity (vAA) in advance of or at the latest at the point
in time (t1, t2) that the at least one thin part occurs.

3. The method according to any one of the preceding
claims, characterized in that after feeding back the
thread end (3’), the take-off device (6) is first accel-
erated to a piecing take-off velocity (vAA) reduced
relative to an operating take-off velocity (vBA).

4. The method according to any one of the preceding
claims, characterized in that the take-off device (6)
is first accelerated to a first predefined reduced take-
off velocity (vAr1) in a first accelerating phase (12a)
before reaching the piecing take-off velocity (vAA)
and/or before reaching the operating take-off veloc-
ity (vBA) and then driven at the first take-off velocity
(vAr1) for a first predefined period of time (Δt1), or
driven in a tight tolerance range (T) of no greater
than 640%, preferably no greater than 630%, par-
ticularly preferably no greater than 620% of the first
take-off velocity (vAr1) for a first predefined period
of time (Δt1).

5. The method according to the preceding claim, char-
acterized in that the take-off device (6) is acceler-
ated to a second predefined reduced take-off velocity
(vAr2) in a second acceleration phase (12b) after the
first predefined period of time (Δt1) and before reach-
ing the piecing take-off velocity (vAA) and/or before
reaching the operating take-off velocity (vBA), and
then driven at the second take-off velocity (vAr2) for
a second predefined period of time (Δt2), or driven
in a tight tolerance range (T) of no greater than
640%, preferably no greater than 630%, particular-
ly preferably no greater than 620% of the second
take-off velocity (vAr2) for a second predefined pe-
riod of time (Δt2).

6. The method according to any one of the preceding
claims, characterized in that a plurality of function
curves for controlling the take-off device (6) are
stored in the control device (8) and that the expert
system (9) determines a suitable function curve for
controlling the take-off device (6) as a function of the
calculated point in time (t1, t2) of the occurrence of
the at least one thin part.

7. The method according to any one of the claims 4
through 6, characterized in that the settings (EA)
determined by the expert system (9) for controlling
the take-off device (6) comprise at least one starting
point in time (t4, t6), the period of time (Δt1, Δt2) of
driving at the reduced take-off velocity (vAr1, vAr2),
and the magnitude of the reduced take-off velocity
(vAr1, vAr2).

8. The method according to the preceding claim, char-
acterized in that the settings (EA) further comprise
the magnitude of an acceleration for reaching the
piecing take-off velocity (vAA) and/or the operating
take-off velocity (vBA).

9. The method according to any one of the preceding
claims, characterized in that the settings (EA) for
controlling the take-off device (6) are determined by
the expert system (9) as a function of a type of ma-
terial of a fiber material (5) for spinning and/or of a
fineness of the thread (3).

10. The method according to any one of the preceding
claims, characterized in that when calculating the
at least one thin part, current spinning operation data
(DS) relating to the spinning element (2), particularly
a rotor circumference, is applied.

11. The method according to any one of the preceding
claims, characterized in that the settings (ES) de-
termined by the expert system (9) for controlling the
feeding device (4) comprise at least the direction of
rotation and the starting time and the ending time of
accelerating the feeding device, and that said set-
tings (ES) are applied when calculating the at least
one thin part, particularly the first and/or second thin
part, in the piecing.

12. A device for piecing a thread (3) in an open-end spin-
ning device (1) comprising a spinning element (2),
having a plurality of modules (2, 4, 6, 7, 10, 11) in-
volved in the piecing process for forming a piecing,
including at least one feeding device (4) for feeding
in a fiber material, a thread back-feeding device (7),
and a take-off device (6) for taking off the newly
pieced thread (3), the device comprising a control
device (8) having an expert system (9), and settings
(EA, ES) for controlling the feeding device (4) and
the take-off device (6) being determined by the ex-
pert system (9) and at least the feeding device (4)
and the take-off device (6) being controlled by the
control device (8) according to the determined set-
tings (EA, ES), particularly for performing the method
according to any one or more of the claims 1 through
11, characterized in that the point in time (t1, t2) of
occurrence of at least one thin part, particularly a
first and/or second thin part, in the piecing can be
determined in advance by the expert system (9), and
a take-off velocity (vA) of the take-off device (6) can
be controlled such that the at least one thin part is
partially compensated.

13. The device for piecing a thread (3) according to the
preceding claim, characterized in that the drive of
the take-off device (6) is implemented as a stepper
motor.
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Revendications

1. Procédé pour rattacher un fil (3) dans un métier à
filer à bout libre (1) comportant un élément de filage
(2) au moyen d’un système expert (9), dans lequel,
pour former une rattache, une matière fibreuse (5)
à filer est amenée à l’élément de filage (2) par un
dispositif d’alimentation (4), une extrémité (3’) de fil
est ramenée à l’élément de filage (2) et le fil (3) nou-
vellement rattaché est extrait à l’aide d’un dispositif
d’extraction (6), dans lequel au moins le dispositif
d’alimentation (4) et le dispositif d’extraction (6) sont
commandés par un dispositif de commande (8) du
métier à filer à bout libre (1) et dans lequel des ré-
glages (ES, EA) pour commander le dispositif d’ali-
mentation (4) et le dispositif d’extraction (6) par le
système expert (9) sont déterminés à partir de don-
nées (DE) empiriques enregistrées dans le dispositif
de commande (8) ainsi que de données d’ opération
de filage (DS) actuelles et de données de rattache
(DA) saisies dans le dispositif de commande (8), ca-
ractérisé en ce que le système expert (9) détermine
au préalable au moins un instant (t1, t2) de l’occur-
rence d’au moins un amincissement, en particulier
d’un premier et/ou d’un second amincissement dans
la rattache, et le/les instant(s) calculé(s) (t1, t2) sont
utilisés pour déterminer les réglages (EA) pour com-
mander le dispositif d’extraction (6), sachant qu’à
l’aide des réglages (EA) déterminés, une vitesse
d’extraction (vA) du dispositif d’extraction (6) est
commandée de sorte que le au moins un amincis-
sement, en particulier le premier et/ou le second
amincissement, soit/soient au moins partiellement
compensé(s).

2. Procédé selon la revendication précédente, carac-
térisé en ce que le dispositif d’extraction (6) est en-
traîné par le dispositif de commande (8) en avance
ou au plus tard à l’instant (t1, t2) de l’occurrence de
l’au moins un amincissement à une vitesse d’extrac-
tion (vAr1, vAr2) réduite par rapport à une vitesse
d’extraction d’ opération (vBA) et/ou par rapport à
une vitesse de rattachement-extraction (vAA).

3. Procédé selon l’une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que, après le retour de l’ex-
trémité (3’) de fil, le dispositif d’extraction (6) est
d’abord accéléré à une vitesse de rattachement-ex-
traction (vAA) réduite par rapport à une vitesse d’ex-
traction d’ opération (vBA).

4. Procédé selon l’une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le dispositif d’extraction
(6), avant d’atteindre la vitesse de rattachement-ex-
traction (vAA) et/ou avant d’atteindre la vitesse d’ex-
traction d’ opération (vBA), est d’abord accéléré à
une première vitesse d’extraction (vAr1) prédétermi-
née réduite dans une première phase d’accélération

(12a), et est ensuite entraîné à la première vitesse
d’extraction (vAr1) pendant une première durée pré-
déterminée (Δt1) ou est entraîné pendant une pre-
mière durée prédéterminée (Δt1) dans une plage de
tolérance (T) étroite de 640% au maximum, de pré-
férence, de 630% au maximum, de manière parti-
culièrement préférée, de 620% au maximum de la
première vitesse d’extraction (vAr1).

5. Procédé selon la revendication précédente, carac-
térisé en ce que le dispositif d’extraction (6), après
la première durée prédéterminée (Δt1) et avant d’at-
teindre la vitesse de rattachement-extraction (vAA)
et/ou avant d’atteindre la vitesse d’extraction d’ opé-
ration (vBA), est accéléré à une seconde vitesse
d’extraction (vAr2) prédéterminée réduite dans une
seconde phase d’accélération (12b), et est ensuite
entraîné à la seconde vitesse d’extraction (vAr2)
pendant une seconde duré prédéterminée (Δt2) ou
est entraîné pendant une seconde durée prédéter-
minée (Δt2) dans une plage de tolérance (T) étroite
de 640% au maximum, de préférence, de 630% au
maximum, de manière particulièrement préférée, de
620% au maximum de la seconde vitesse d’extrac-
tion (vAr2) réduite.

6. Procédé selon l’une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu’une multitude de courbes
de fonction pour commander le dispositif d’extraction
(6) sont enregistrées dans le dispositif de commande
(8) et en ce que le système expert (9) détermine une
courbe de fonction appropriée pour commander le
dispositif d’extraction (6) en fonction de l’instant cal-
culé (t1, t2) de l’occurrence de l’au moins un amin-
cissement.

7. Procédé selon l’une des revendications 4 à 6, ca-
ractérisé en ce que les réglages (EA) déterminés
par le système expert (9) pour commander le dispo-
sitif d’extraction (6) comprennent au moins un instant
de commencement (t4, t6), la durée (Δt1, Δt2) d’en-
traînement à la vitesse d’extraction réduite (vAr1,
vAr2) ainsi que la valeur de la vitesse d’extraction
réduite (vAr1, vAr2).

8. Procédé selon la revendication précédente, carac-
térisé en ce que les réglages (EA) comprennent en
outre la valeur d’une accélération pour atteindre la
vitesse de rattachement-extraction (vAA) et/ou la vi-
tesse d’extraction d’opération (vBA).

9. Procédé selon l’une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que les réglages (EA) pour
la commande du dispositif d’extraction (6) sont dé-
terminés par le système expert (9) en fonction d’un
type de matière d’une matière fibreuse (5) à filer et/ou
d’une finesse de fil du fil (3).
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10. Procédé selon l’une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que des données d’ opération
de filage (DS) actuelles relatives à l’élément de filage
(2), en particulier une circonférence du rotor, sont
prises en compte lors du calcul de l’au moins un
amincissement.

11. Procédé selon l’une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que les réglages (ES) déter-
minés par le système expert (9) pour commander le
dispositif d’alimentation (4) comprennent au moins
le sens de rotation et le début et la fin temporels
d’accélérations du dispositif d’alimentation, et en ce
que ces réglages (ES) sont pris en compte dans le
calcul de l’au moins un amincissement, en particulier
du premier et/ou du second amincissement, dans la
rattache.

12. Dispositif pour rattacher un fil (3) dans un métier à
filer à bout libre (1) comportant un élément de filage
(2), avec une multitude d’agrégats (2, 4, 6, 7, 10, 11)
participant au processus de rattachement par filage
pour former une rattache, parmi lesquels au moins
un dispositif d’alimentation (4) pour l’alimentation
d’une matière fibreuse, un dispositif de livraison re-
tour de fil (7) et un dispositif d’extraction (6) pour
l’extraction du fil (3) nouvellement filé, sachant que
le dispositif comporte un dispositif de commande (8)
avec un système expert (9) et sachant que des ré-
glages (EA, ES) pour commander le dispositif d’ali-
mentation (4) et le dispositif d’extraction (6) peuvent
être déterminés par le système expert (9) et au moins
le dispositif d’alimentation (4) et le dispositif d’extrac-
tion (6) peuvent être commandés par le dispositif de
commande (8) sur la base des réglages déterminés
(EA, ES), en particulier pour exécuter le procédé se-
lon l’une ou plusieurs des revendications 1 à 11, ca-
ractérisé en ce que l’instant (t1, t2) de l’occurrence
d’au moins un amincissement, en particulier d’un
premier et/ou d’un second amincissement, dans la
rattache, peut être calculé d’avance par le système
expert (9), et une vitesse d’extraction (vA) du dispo-
sitif d’extraction (6) peut être réglée de sorte que l’au
moins un amincissement soit au moins partiellement
compensé.

13. Dispositif pour rattacher un fil (3) selon la revendi-
cation précédente, caractérisé en ce que l’entraî-
nement du dispositif d’extraction (6) se présente
sous la forme d’un moteur pas à pas.
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