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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Überwa-
chung einer Textilmaschine mit mehreren Arbeitsstellen
sowie eine Textilmaschine mit mehreren Arbeitsstellen,
insbesondere Spinnstellen, mit einer Textilmaschinen-
steuereinheit, die zur Erfassung unterschiedlicher Pro-
duktionskennzahlen der einzelnen Arbeitsstellen und
Überprüfung der Produktionskennzahlen hinsichtlich ei-
ner Überschreitung von vorgegebenen Grenzwerten
ausgebildet ist, einer Eingabeeinheit zur Eingabe der
Grenzwerte und Auswahl wenigstens einer zu überprü-
fenden Produktionskennzahl aus der Menge der zu über-
prüfenden Produktionskennzahlen und einer Anzeige-
einheit, die zur optischen Ausgabe des Ergebnisses der
Überprüfung der wenigstens einen ausgewählten zu
überprüfenden Produktionskennzahl hinsichtlich einer
Überschreitung des zugeordneten vorgegebenen
Grenzwertes mit der Textilmaschinensteuereinheit ver-
bunden ist. Um ein Verfahren zur Überwachung einer
Textilmaschine mit mehreren Arbeitsstellen sowie eine
Textilmaschine mit mehreren Arbeitsstellen bereitzustel-
len, die eine schnelle Erfassung und Identifizierung sol-
cher Arbeitsstellen ermöglichen, deren Produktions-
kennzahlen vorgegebene Grenzwerte überschreiten, ist
vorgesehen, dass die Anzeigeeinheit mehrere an der
Textilmaschinensteuereinheit und/oder den jeweiligen
Arbeitsstellen angeordnete, den einzelnen Arbeitsstellen
zugeordnete Signaleinheiten aufweist, die derart ausge-
bildet sind, dass das Ergebnis der Überprüfung der we-

nigstens einen ausgewählten zu überprüfenden Produk-
tionskennzahl hinsichtlich einer Überschreitung des zu-
geordneten vorgegebenen Grenzwertes mittels unter-
schiedlicher Lichtsignale angezeigt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Textilmaschine mit
mehreren Arbeitsstellen, insbesondere Spinnstellen, mit

- einer Textilmaschinensteuereinheit, die zur Erfas-
sung unterschiedlicher Produktionskennzahlen der
einzelnen Arbeitsstellen und Überprüfung der Pro-
duktionskennzahlen hinsichtlich einer Überschrei-
tung von vorgegebenen Grenzwerten ausgebildet
ist,

- einer Eingabeeinheit zur Eingabe der Grenzwerte
und Auswahl der zu überprüfenden Produktions-
kennzahlen und

- einer Anzeigeeinheit, die zur optischen Ausgabe des
Ergebnisses der Überprüfung mit der Textilmaschi-
nensteuereinheit verbunden ist,

sowie ein Verfahren zur Überwachung einer mehrere Ar-
beitsstellen, insbesondere Spinnstellen aufweisenden
Textilmaschine, bei dem mittels einer Textilmaschinen-
steuereinheit

- unterschiedliche Produktionskennzahlen der einzel-
nen Arbeitsstellen erfasst,

- die auswählbaren Produktionskennzahlen hinsicht-
lich einer Überschreitung von vorgegebenen Grenz-
werten überprüft und

- anschließend das Ergebnis der Überprüfung über
eine Anzeigeeinheit optisch angezeigt werden.

[0002] Eine kontinuierliche Überwachung und Aus-
wertung der Produktionskennzahlen der einzelnen Ar-
beitsstellen, bspw. Spinnstellen einer Textilmaschine ist
Voraussetzung für einen produktiven Betrieb der Textil-
maschine. Die Betrachtung der über geeignete Sensoren
ermittelten Produktionskennzahlen, wie Anspinnsicher-
heit, Anzahl der Fadenbrüche, Anzahl der Reiniger-
schnitte, Nutzeffekt oder dergleichen über einen definier-
baren, den aktuellen Betrieb umfassenden Zeitraum, er-
möglicht es dem Maschinenbetreiber, frühzeitig pro-
blembehaftete Arbeitsstellen zu erkennen, so dass ent-
sprechende Gegenmaßnahmen eingeleitet werden kön-
nen, welche bspw. durch sogenannte Serviceaggregate
durchgeführt werden, die an der Textilmaschine entlang
der Arbeitsstellen verfahrbar sind und Wartungsvorgän-
ge an den Arbeitsstellen selbsttätig ausführen.
[0003] Aus der EP 0 365 901 ist es bekannt, spezifi-
sche Produktionskennzahlen fortlaufend über ein wan-
derndes Intervall zu erfassen und statistisch auszuwer-
ten, wodurch ständig aktualisierte Mittelwerte zur Bewer-
tung der jeweiligen Produktion zur Verfügung stehen.
Diese Mittelwerte können hinsichtlich ihrer Abweichun-
gen von Referenzwerten überprüft werden. Überschrei-
ten die Abweichungen vorgegebene Grenzwerte, wird
dies signalisiert, so dass entsprechende Wartungsarbei-
ten durchgeführt werden können.
[0004] Wesentlich hierfür ist eine eindeutige Kenn-

zeichnung der problembehafteten Arbeitsstelle, sodass
diese schnell identifizierbar ist und umgehend Gegen-
maßnahmen eingeleitet werden können. Bekannte An-
zeigen an Displays von zentralen Steuereinheiten erfor-
dern eine ständige Überwachung der Anzeigen durch
einen Maschinenbediener, um ggf. vorliegende Signali-
sierungen zu erfassen. In Abwesenheit des Maschinen-
bedieners von der Steuereinheit angezeigte Signalisie-
rungen bleiben bis zur Rückkehr des Maschinenbedie-
ners unerkannt, was zu längeren Produktionsausfällen
an den betroffenen Arbeitsstellen führen kann.
[0005] Hiervon ausgehend liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren zur Überwachung einer
Textilmaschine mit mehreren Arbeitsstellen sowie eine
Textilmaschine mit mehreren Arbeitsstellen bereitzustel-
len, die eine schnelle Erfassung und Identifizierung sol-
cher Arbeitsstellen ermöglichen, deren Produktions-
kennzahlen vorgegebene Grenzwerte überschreiten.
[0006] Die Erfindung löst die Aufgabe durch eine Tex-
tilmaschine mit den Merkmalen des Anspruchs 1 sowie
ein Verfahren zur Überwachung einer Textilmaschine mit
den Merkmalen des Anspruchs 6. Vorteilhafte Weiterbil-
dungen der Textilmaschine sind in den abhängigen An-
sprüchen 2 bis 5, vorteilhafte Weiterbildung des Verfah-
rens in den abhängigen Ansprüchen 7 bis 9 angegeben.
[0007] Kennzeichnend für die erfindungsgemäße Tex-
tilmaschine ist, dass die Anzeigeeinheit mehrere an der
Textilmaschinensteuereinheit und/oder den jeweiligen
Arbeitsstellen angeordnete, den einzelnen Arbeitsstellen
zugeordnete Signaleinheiten aufweist, die derart ausge-
bildet sind, dass das Ergebnis der Überprüfung der we-
nigstens einen ausgewählten zu überprüfenden Produk-
tionskennzahl hinsichtlich einer Überschreitung des zu-
geordneten vorgegebenen Grenzwertes mittels unter-
schiedlicher Lichtsignale angezeigt wird.
[0008] Im Sinne der vorliegenden Erfindung ist unter
einer Produktionskennzahl ein Wert zu verstehen, wel-
cher sich aus einer vorgebbaren oder vorgegebenen Ver-
knüpfung von wenigstens zwei oder mehr, insbesondere
zueinander unterschiedlichen, definierten Werten ergibt.
[0009] Gemäß einer bevorzugten Variante der Erfin-
dung ist an jeder Arbeitsstelle eine Signaleinheit ange-
ordnet, die das Ergebnis der Überprüfung unmittelbar an
der Arbeitsstelle anzeigt. Die Signaleinheit ist dabei der-
art im für den Maschinenbediener gut sichtbaren Bereich
angeordnet, dass diese auch aus der Ferne eindeutig zu
erkennen ist, so dass fehlerbehaftete Arbeitsstellen, das
heißt solche deren Produktionskennzahlen vorgegebe-
ne Grenzwerte überschreiten, auch dann aus der Ferne
identifiziert werden können, wenn der Maschinenbedie-
ner nicht ein Display der Anzeigeeinheit im Blick hat. Er-
forderliche Wartungsarbeiten können somit erkannt und
in die Wege geleitet werden.
[0010] Aufgrund der guten Erfassung wartungsbedürf-
tiger Arbeitsstellen, können notwendige Wartungsarbei-
ten kurzfristig ausgelöst werden, sodass für die zu war-
tenden Arbeitsstelle eine ausreichend hohe Produktivität
gewährleistet werden kann. Insgesamt kann somit eine
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hohe Produktivität der Textilmaschine aufrechterhalten
werden, nachdem schlecht laufende bzw. nicht ord-
nungsgemäß funktionierende Arbeitsstellen kurzfristig
angepasst werden können.
[0011] Die erfindungsgemäße Textilmaschine erlaubt
zudem auch die Signalisierung einer leerlaufenden, ein
Faserband für eine Spinnmaschine enthaltenden Kanne
- aus der einer Spinnmaschine kontinuierlich ein Faser-
band zugeführt wird - mit einer ausreichenden Vorwarn-
zeit. Entsprechende Maßnahme, wie das Anfordern und
Bereitstellen einer neuen Kanne können durch einen Ma-
schinenbediener manuell oder automatisiert rechtzeitig
in die Wege geleitet werden. Der Wechsel einer Kanne
ist bevorzugt zu quittieren, wobei nachfolgend beispiels-
weise über die erfassbare Produktion der Arbeitsstelle
ein Leerlaufen der Kanne überwacht werden kann. Zu
überwachende Produktionskennzahlen der Kanne kön-
nen bspw. die Länge des Faserbandes der Kanne in Me-
tern, das Gewicht des Faserbandes oder der Durchmes-
ser der Auflaufspule sein, welche besonders zuverlässig
eine rechtzeitige Signalisierung eines erforderlichen
Austauschs der Kanne ermöglichen.
[0012] Die an den Arbeitsstellen angeordneten Signal-
einheiten ermöglichen ferner die Kennzeichnung und
Identifizierung solcher Arbeitsstellen, auf denen überein-
stimmende Produktgruppen, bspw. gleiche Garne verar-
beitet werden sowie solcher Arbeitsstellen, die keinen
Produktgruppen zugeordnet sind.
[0013] Die Ausgestaltung der Signaleinheiten zur Sig-
nalisierung der Ergebnisse der Überprüfung der Über-
wachungsergebnisse kann grundsätzlich in beliebiger
Weise durch die Signaleinheiten erfolgen. Nach einer
vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung ist die Signal-
einheit jedoch zur Anzeige des Ergebnisses der Über-
prüfung mittels unterschiedlich heller und/oder farbiger
Lichtsignale ausgebildet.
[0014] Im Falle der Anzeige der Ergebnisse mittels un-
terschiedlich heller Lichtsignale ist bspw. vorgesehen,
dass im Rahmen der festgelegten Produktionskennzah-
len arbeitende Arbeitsstellen durch ausgeschaltete oder
mit einer geringen Intensivität leuchtenden Signaleinhei-
ten gekennzeichnet werden, wohingegen problembehaf-
tete Arbeitsstellen durch mit hoher Intensität leuchtende
Signaleinheiten gekennzeichnet werden. Diese Ausge-
staltung der Erfindung ermöglicht in besonders vorteil-
hafter Weise eine schnelle Identifikation problembehaf-
teter Arbeitsstellen durch einen Maschinenbediener.
Notwendige Wartungsarbeiten können somit kurzfristig
durch den Maschinenbediener initiiert werden.
[0015] Alternativ oder ergänzend zu der Anzeige der
Produktivität der Arbeitsstellen über unterschiedlich helle
Signaleinheiten können diese auch zur farbigen Anzeige
der Ergebnisse der Überprüfung ausgebildet sein. Diese
Ausgestaltung ermöglicht einem Maschinenbediener in
besonders vorteilhafter Weise die sofortige Erfassung
wartungsbedürftiger Arbeitsstellen. So können im vorge-
gebenen Rahmen arbeitende Arbeitsstellen bspw. durch
eine ein grünes Lichtsignal anzeigende Signaleinheit ge-

kennzeichnet werden. Wartungsbedürftige bzw. fehler-
haft arbeitende Arbeitsstellen können durch eine abwei-
chende Farbe, bspw. rot gekennzeichnet werden. Dieser
Kontrast der Signaleinheiten erleichtert einem Maschi-
nenbediener die Erfassung - insbesondere aus der Ferne
- solcher Arbeitsstellen, deren Produktionskennzahlen
außerhalb der vorgegebenen Grenzwerte liegen.
[0016] Alternativ oder ergänzend zu der Anzeige der
Produktivität der Arbeitsstellen über unterschiedlich helle
und/oder farbige Signaleinheiten ist nach einer Weiter-
bildung der Erfindung vorgesehen, dass die Signalein-
heiten zur Anzeige des Ergebnisses der Überprüfung
mittels Dauerlicht und Blinklicht ausgebildet sind. Diese
Ausgestaltung der Erfindung verbessert die Erkennbar-
keit wartungsbedürftiger Arbeitsstellen aus der Ferne in
ergänzender Weise. Dabei kann die Frequenz des Blink-
lichts an die Wartungsbedürftigkeit angepasst sein. Vor-
ranging zu wartende Arbeitsstellen können dabei durch
ein mit einer hohen Frequenz blinkendes Signallicht ge-
kennzeichnet werden, wobei nachrangig zu wartenden
Arbeitsstellen mit einem eine niedrige Frequenz aufwei-
senden Blinklicht gekennzeichnet werden. Einem Ma-
schinenbediener wird somit in besonders vorteilhafter
Weise die Wartungsbedürftigkeit der einzelnen Arbeits-
stellen angezeigt.
[0017] Die Anordnung der Signaleinheiten an den Ar-
beitsstellen erfolgt in der Weise, dass diese durch einen
Wartungsarbeiter auch aus der Ferne in komfortabler
Weise zu erkennen sind. Nach einer besonders vorteil-
haften Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, dass
die Signaleinheiten derart an den Arbeitsstellen ange-
ordnet und die Lichtsignale derart an den Signaleinheiten
erzeugt werden, dass diese zur automatischen Identifi-
zierung und/oder Ausrichtung eines eine optische Erfas-
sungseinrichtung aufweisenden Serviceaggregats ge-
genüber den Arbeitsstellen verwendbar sind.
[0018] Gemäß dieser Ausgestaltung der Erfindung er-
möglicht die Signaleinheit einem Serviceaggregat die au-
tomatische Erfassung wartungsbedürftiger Arbeitsstel-
len. Die Signaleinheiten sind darüber hinaus oder alter-
nativ derart ausgebildet, dass das Serviceaggregat, das
Wartungsarbeiten automatisiert durchführt, sich über die
Signaleinheiten gegenüber der Arbeitsstelle ausrichtet.
Die Signaleinheit, bspw. ein Leuchtband, weist hierzu
spezielle, bspw. hellere Signalpunkte auf, die dem Ser-
viceaggregat eine optimale Ausrichtung gegenüber der
Arbeitsstelle ermöglichen. Auf zusätzliche Ausrichtele-
mente zur Positionierung der Serviceaggregate gegen-
über der Arbeitsstelle kann somit verzichtet werden.
[0019] Die Ausgestaltung der Signaleinheiten ist
grundsätzlich frei wählbar. Nach einer Weiterbildung der
Erfindung ist vorgesehen, dass die Signaleinheiten eine
LED-Anzeige aufweisen. Die Verwendung von LED-An-
zeigen zeichnet sich durch ihre gute Erkennbarkeit aus
der Ferne aus. Zudem sind LED-Anzeigen besonders
wartungsarm und energieeffizient.
[0020] Kennzeichnend für das erfindungsgemäße
Verfahren ist, dass die Anzeigeeinheit mehrere den ein-
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zelnen Arbeitsstellen zugeordnete Signaleinheiten auf-
weist, die an der Textilmaschinensteuereinheit und/oder
der Arbeitsstelle angeordnet sind und an denen das Er-
gebnis der Überprüfung mittels unterschiedlicher Licht-
signale angezeigt wird. Erfindungsgemäß ist an jeder Ar-
beitsstelle und/oder der Textilmaschinensteuereinheit
eine Signaleinheit angeordnet, die das Ergebnis der
Überprüfung unmittelbar für jede Arbeitsstelle anzeigt.
Die Signaleinheit ist dabei derart im für den Maschinen-
bediener gut sichtbaren Bereich angeordnet, dass für
diesen auch aus der Ferne eindeutig zu erkennen ist,
wenn einzelne Arbeitsstellen einen Wartungsbedarf auf-
weisen. Im Falle der Anordnung der Signaleinheit an de-
nen Arbeitsstellen können fehlerbehaftete Arbeitsstel-
len, das heißt solche, deren Produktionskennzahlen vor-
gegebene Grenzwerte überschreiten, auch aus der Fer-
ne besonders einfach identifiziert und erforderliche War-
tungsarbeiten in die Wege geleitet werden.
[0021] Aufgrund der guten Erfassung wartungsbedürf-
tiger Arbeitsstellen, können notwendige Wartungsarbei-
ten kurzfristig ausgelöst werden, sodass für die zu war-
tenden Arbeitsstelle eine hohe Produktivität gewährleis-
tet werden kann. Insgesamt kann somit eine hohe Pro-
duktivität der Textilmaschine aufrechterhalten werden,
nachdem schlecht laufende bzw. nicht ordnungsgemäß
funktionierende Arbeitsstellen kurzfristig angepasst wer-
den können.
[0022] Mittels des erfindungsgemäßen Verfahrens ist
es ferner möglich, rechtzeitig das nahende Leerlaufen
einer Kanne anzuzeigen, so dass das Organisieren bzw.
Bereitstellen einer neuen, vollen Kanne zeitgerecht in die
Wege geleitet werden kann. Das Zeitfenster für die Vor-
warnung an der Signaleinheit kann dabei von einem Ma-
schinenbediener an der Textilmaschinensteuereinheit
eingestellt werden. Nach einem Wechsel der Kanne wird
dies quittiert, sodass der entsprechende Zähler neu ge-
startet wird. Das Leerlaufen der Kanne kann bspw. über
die erfassbare Produktion der Arbeitsstelle, ermittelt in
Metern oder Kilogramm oder über den Durchmesser der
Ablaufspule, überwacht werden. Zur Kannenüberwa-
chung kann bspw. vorgesehen sein, dass die Signalein-
heit bei ausreichendem Kanneninhalt stetig leuchtet und
bei Erreichen eines festgelegten Grenzwertes in ein Blin-
ken übergeht.
[0023] Die optische Ausgabe der Ergebnisse der Über-
prüfung durch die Signaleinheit kann grundsätzlich in be-
liebiger Weise, bspw. durch Dauerlicht und Blinklicht mit
unterschiedlichen Blinkfrequenzen erfolgen. Nach einer
vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung ist vorgese-
hen, dass das Ergebnis der Überprüfung mittels unter-
schiedlich heller und/oder farbiger Lichtsignale ange-
zeigt wird. Eine farbige Anzeige zeichnet sich dabei
durch seine besonders gute Erfassbarkeit durch einen
Maschinenbediener aus. So können bspw. problembe-
haftete Arbeitsstellen durch ein rotes Licht und ordnungs-
gemäß arbeitende Arbeitsstellen durch ein grünes Licht
gekennzeichnet werden, was durch den Maschinenbe-
diener auch aus der Ferne besonders gut zu erkennen

ist. Besonders schwere Störungen können ergänzend
durch ein rotes Blinklicht angezeigt werden.
[0024] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist fer-
ner vorgesehen, dass mittels der Lichtsignale Arbeits-
stellen mit gleichen Produktgruppen gekennzeichnet
werden. Im Falle der vorteilhafter Weise vorgesehenen
Verwendung von farbigen Lichtsignalen können so die
Arbeitsstellen, die gleiche Produktgruppen verarbeiten,
mit übereinstimmend farbigen Lichtsignalen gekenn-
zeichnet werden. Dies ermöglicht auch die schnelle Er-
fassung solcher Arbeitsstellen, die keiner Produktgruppe
zugeordnet sind.
[0025] Die Verarbeitung der an den Arbeitsstellen er-
mittelten Produktionskennzahlen und deren Abgleich mit
vorgebbaren Referenzwerten kann grundsätzlich in be-
liebiger Weise erfolgen. Nach einer weiteren Ausgestal-
tung der Erfindung ist jedoch vorgesehen, dass die zu
überprüfenden Produktionskennzahlen aus einem Mit-
telwert wenigstens zweier oder mehrerer über einen
wählbaren Zeitraum, insbesondere in wählbaren Inter-
vallen oder zu wählbaren Zeitpunkten, ermittelter einzel-
ner Produktionskennzahlen ermittelt werden. Der Mittel-
wert einzelner Produktionskennzahlen bspw. wie die An-
zahl der Reinigerschnitte oder Fadenbrüche oder der
Nutzeffekt, d.h. wieviel Prozent der möglichen Maschi-
nenlaufzeit erreicht werden, oder die Anspinnsicherheit,
d.h. das Verhältnis der Anzahl erfolgreicher Anspinner
zur Anzahl von Anspinnversuchen, wird über einen fest-
gelegten Zeitraum ständig aktualisiert. Überschreitet der
Mittelwert einen festlegbaren Grenzwert, wird dies an der
Signaleinheit angezeigt. Der Mittelwert ist in bevorzugter
Weise ermittelt aus dem arithmetischen, geometrischen
oder harmonischen Mittelwert oder aus einer Kombina-
tion aus wenigstens zwei dieser Mittelwerte. Diese Aus-
gestaltung der Erfindung ermöglicht somit eine frühzei-
tige Erkennung eines sich verschlechternden Produkti-
onsprozesses an den Arbeitsstellen.
[0026] Ein Ausführungsbeispiel der Erfindung wird
nachstehend mit Bezug auf eine Figur erläutert. In der
Zeichnung zeigt:

Fig. 1 in einer Seitenansicht eine schematische Dar-
stellung einer Spinnmaschine mit mehreren
Spinnstellen.

[0027] In Fig. 1 ist in einer schematischen Darstellung
eine Ausführungsform einer als Spinnmaschine 1 aus-
gebildeten Textilmaschine mit einer Vielzahl benachbart
angeordneter Spinnstellen 2 dargestellt, die die einzel-
nen Arbeitsstellen der Textilmaschine bilden. Eine Steu-
erung und Überwachung der Spinnstellen 2 erfolgt über
eine zentrale Textilmaschinensteuereinheit 3. Eine hier
nicht dargestellte Eingabeeinheit an der Textilmaschi-
nensteuereinheit 3 erlaubt einem Maschinenbediener u.
a. die Eingabe von Prozessparametern sowie die Abfra-
ge von Produktionskennzahlen. Zur Signalisierung von
wartungsbedürftigen Spinnstellen 2 ist an jeder Spinn-
stelle 2 eine mit der Textilmaschinensteuereinheit 3 ver-
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bundene Signaleinheit 4 angeordnet, welche über ein
farbiges Lichtsignal den Betriebszustand der Spinnstelle
2 kennzeichnet. Im Rahmen festgelegter Grenzwerte ar-
beitende Spinnstellen 2 werden durch ein grünes Licht-
signal gekennzeichnet. Zu wartende Spinnstellen 2 wer-
den mit einem roten Dauerlicht gekennzeichnet. Die Si-
gnaleinheiten 4 sind dabei derart angeordnet, dass war-
tungsbedürftige Spinnstellen 2 sowohl aus der Ferne
durch einen Maschinenbediener gut erfasst werden kön-
nen, als auch von einem automatisch arbeitenden, hier
nicht dargestellten, entlang der Spinnstellen 2 verfahr-
baren, Serviceaggregat detektierbar sind.
[0028] Die Anzeige einer wartungsbedürftigen Spinn-
stelle 2 erfolgt nach Maßgabe der an der Textilmaschi-
nensteuereinheit 3 vorgenommenen Einstellungen.
Nach Auswahl einer oder mehrerer Produktionskenn-
zahlen aus einer vorgegebenen Menge, bspw. des Nutz-
effekts, wird ein Beobachtungszeitraum festgelegt.
[0029] Der Nutzeffekt korrespondiert im Sinne der vor-
liegenden Erfindung in bevorzugter Weise zu einem Ver-
hältnis von Produktions-Istzeit, welche eine Zeit ist, in
der tatsächlich produziert wurde, zu einer Produktions-
Sollzeit, welche eine Zeit ist, in welcher produziert wer-
den könnte. Im vorliegenden bevorzugten Ausführungs-
beispiel bedeutet "tatsächlich produziert" in weiter bevor-
zugter Weise, dass die entsprechende Spinnstelle 2
Garn gesponnen hat, wohingegen "produziert werden
könnte" einen Zustand beschreibt, in welcher sich die
Spinnstelle in einem produktionsfähigen Zustand befin-
det, aber kein Garn spinnt. Letzteres kann beispielsweise
der Fall sein, wenn sich die Spinnstelle in einem Warte-
zustand befindet, in welchem die Spinnstelle 2 auf etwas
wie beispielsweise auf das Zuführen einer neuen Spinn-
kanne, auf das Wechseln einer fertiggestellten Auflauf-
spule, auf die Beseitigung einer Blockierung durch den
Bediener oder ähnliches, wartet. Zur Berechnung des
Nutzeffektes kann in weiterhin bevorzugter Weise so-
wohl für die Produktions-Istzeit als auch für die Produk-
tions-Sollzeit ein gemeinsamer Zeitpunkt als Referenz-
zeitpunkt festgelegt werden, wie beispielsweise der Be-
ginn des Beobachtungszeitraumes wie ein Zeitpunkt des
Schichtbeginns. Sofern sich rein beispielhaft eine Spinn-
stelle 2 60min seit Schichtbeginn in einem produktions-
fähigen Zustand befand, davon aber nur 53min seit
Schichtbeginn produziert hat, so beträgt der Nutzeffekt
der Spinnstelle 2 für den betrachten Zeitraum ca. 88,3%.
[0030] Nach einem weiteren bevorzugten Ausfüh-
rungsbeispiel kann eine aus einer vorgebbaren Anzahl
an Spinnstellen 2 bestehende definierbare Produktions-
gruppe oder gar die sämtliche Spinnstellen 2 umfassen-
de Spinnmaschine hinsichtlich einer ausgewählten Pro-
duktionskennzahl wie bspw. dem Nutzeffekt betrachtet
werden. Bei diesem bevorzugten Ausführungsbeispiel
wird zwischen einem mittleren Nutzeffekt und einem ak-
tuellen Nutzeffekt unterschieden. Der mittlere Nutzeffekt
einer zu einer Produktionsgruppe (was auch die Spinn-
maschine sein kann) zusammengefassten Anzahl an
Spinnstellen 2 ergibt sich vorzugsweise aus einer Sum-

me der Produktions-Istzeiten dieser Spinnstellen 2 divi-
diert durch eine Summe der Produktions-Sollzeiten die-
ser Spinnstellen 2. Ein aktueller Nutzeffekt definiert hin-
gegen einen Augenblickswert, welcher bezogen auf die-
se Anzahl an Spinnstellen 2 angibt, wie viele Spinnstellen
2 aktuell produzieren bzw. ein Garn spinnen. Beispiels-
weise kann die Produktionsgruppe 600 Spinnstellen 2
umfassen, von denen 578 Spinnstellen 2 aktuell produ-
zieren bzw. ein Garn spinnen. Damit ergibt sich der ak-
tuelle Nutzeffekt zu ca. 96,3%. Der mittlere Nutzeffekt
eignet sich insbesondere zur Auswertung und Beurtei-
lung einer Produktionsqualität, während der aktuelle
Nutzeffekt zur Analyse eines Trends und zum frühzeiti-
gen Erkennen etwaiger Probleme herangezogen werden
kann.
[0031] Nach einem alternativen bevorzugten Ausfüh-
rungsbeispiel kann anstelle der Zeit durchaus auf die pro-
duzierte Menge, Länge, Gewicht oder ein anderer geeig-
neter Parameter als Berechnungsgrundlage abgestellt
werden. Im Besonderen erweist sich die Abstellung auf
die Menge, die Länge oder das Gewicht dann als vorteil-
haft, wenn kein linearer Zusammenhang zwischen einer
Produktionszeit und einer Produktionsmenge existiert.
[0032] Im bevorzugten Ausführungsbeispiel erfasst
die Textilmaschinensteuereinheit 3 nach Festlegung des
Beobachtungszeitraumes in vorbestimmten Abständen,
bspw. alle 2 Minuten, die Nutzeffekte aller Spinnstellen
2 und legt diese in einem Speicher der Textilmaschinen-
steuereinheit 3 ab. Nach Ablauf des festgelegten Beob-
achtungszeitraums von bspw. 4 Stunden, liegen 120
Messungen vor. Die Textilmaschinensteuereinheit 3 be-
stimmt nun erstmalig den Mittelwert des Nutzeffekts über
den Beobachtungszeitraum. Von da an wird der Mittel-
wert mit jedem neuen Messwert, also alle 2 Minuten über
die letzten 4 Stunden bestimmt. D.h. der Mittelwert wird
ständig aktualisiert, so dass permanent der Nutzeffekt
für jede Spinnstelle 2 über die letzten 4 Stunden vorliegt.
[0033] Unterschreitet der mittlere Nutzeffekt einer
Spinnstelle 2 einen zuvor festgelegten unteren Grenz-
wert, wird diese Spinnstelle 2 durch ein entsprechendes
Lichtsignal an der Signaleinheit 4 als wartungsbedürftig
gekennzeichnet. Diese Spinnstelle 2 kann aus der Ferne
von einem Maschinenbediener schnell identifiziert wer-
den, so dass umgehend entsprechende Gegenmaßnah-
men eingeleitet werden können. Nach Beseitigung der
Störung steigt der mittlere Nutzeffekt wieder an und nach
Überschreitung des festgelegten unteren Grenzwerts
wird diese Spinnstelle 2 wieder als ordnungsgemäß ar-
beitend durch die Textilmaschinensteuereinheit 3 ge-
kennzeichnet. Alternativ oder ergänzend zur Erfassung
des Nutzeffekts können auch andere Produktionskenn-
zahlen zur Überwachung herangezogen werden. Dies
können bspw. die Anzahl an Reinigerschnitten oder Fa-
denbrüchen sowie die Anspinnsicherheit sein.

Bezugszeichenliste
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1 Textilmaschine / Spinnmaschine
2 Arbeitsstelle / Spinnstelle
3 Textilmaschinensteuereinheit
4 Signaleinheit

Patentansprüche

1. Textilmaschine mit mehreren Arbeitsstellen, insbe-
sondere Spinnstellen, mit

- einer Textilmaschinensteuereinheit, die zur Er-
fassung unterschiedlicher Produktionskenn-
zahlen der einzelnen Arbeitsstellen und Über-
prüfung der Produktionskennzahlen hinsichtlich
einer Überschreitung von vorgegebenen Grenz-
werten ausgebildet ist,
- einer Eingabeeinheit zur Eingabe der Grenz-
werte und Auswahl wenigstens einer zu über-
prüfenden Produktionskennzahl aus der Menge
der zu überprüfenden Produktionskennzahlen
und
- einer Anzeigeeinheit, die zur optischen Aus-
gabe des Ergebnisses der Überprüfung der we-
nigstens einen ausgewählten zu überprüfenden
Produktionskennzahl hinsichtlich einer Über-
schreitung des zugeordneten vorgegebenen
Grenzwertes mit der Textilmaschinensteuerein-
heit verbunden ist,

dadurch gekennzeichnet, dass
die Anzeigeeinheit mehrere an der Textilmaschinen-
steuereinheit (3) und/oder den jeweiligen Arbeits-
stellen (2) angeordnete, den einzelnen Arbeitsstel-
len (2) zugeordnete Signaleinheiten (4) aufweist, die
derart ausgebildet sind, dass das Ergebnis der Über-
prüfung der wenigstens einen ausgewählten zu
überprüfenden Produktionskennzahl hinsichtlich ei-
ner Überschreitung des zugeordneten vorgegebe-
nen Grenzwertes mittels unterschiedlicher Lichtsig-
nale angezeigt wird.

2. Textilmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Signaleinheiten (4) zur Anzeige
des Ergebnisses der Überprüfung mittels unter-
schiedlich heller und/oder farbiger Lichtsignale aus-
gebildet sind.

3. Textilmaschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Signaleinheiten (4) zur
Anzeige des Ergebnisses der Überprüfung mittels
Dauerlicht und Blinklicht ausgebildet sind.

4. Textilmaschine nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Ansprüche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Signaleinheiten (4) derart an den Ar-
beitsstellen (2) angeordnet und die Lichtsignale der-
art an den Signaleinheiten (4) erzeugt werden, dass

diese zur automatischen Identifizierung und/oder
Ausrichtung eines eine optische Erfassungseinrich-
tung aufweisenden Serviceaggregats gegenüber
den Arbeitsstellen (2) verwendbar sind.

5. Textilmaschine nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Ansprüche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Signaleinheiten (4) eine LED-Anzeige
aufweisen.

6. Verfahren zur Überwachung einer oder mehrerer Ar-
beitsstellen, insbesondere Spinnstellen aufweisen-
den Textilmaschine, bei dem mittels einer Textilma-
schinensteuereinheit

- unterschiedliche Produktionskennzahlen der
einzelnen Arbeitsstellen erfasst,
- wenigstens eine auswählbare Produktions-
kennzahl hinsichtlich einer Überschreitung ei-
nes zugeordneten vorgegebenen Grenzwertes
überprüft und
- anschließend das Ergebnis der Überprüfung
über eine Anzeigeeinheit optisch angezeigt
wird,

dadurch gekennzeichnet, dass
die Anzeigeeinheit mehrere den einzelnen Arbeits-
stellen (2) zugeordnete Signaleinheiten (4) aufweist,
die an der Textilmaschinensteuereinheit (3)
und/oder der Arbeitsstelle (2) angeordnet sind und
an denen das Ergebnis der Überprüfung der wenigs-
tens einen ausgewählten zu überprüfenden Produk-
tionskennzahl hinsichtlich einer Überschreitung des
zugeordneten vorgegebenen Grenzwertes mittels
unterschiedlicher Lichtsignale angezeigt wird.

7. Verfahren zur Überwachung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass das Ergebnis der
Überprüfung mittels unterschiedlich heller und/oder
farbiger Lichtsignale angezeigt wird.

8. Verfahren zur Überwachung nach Anspruch 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass mittels der Licht-
signale Arbeitsstellen (2) mit gleichen Produktgrup-
pen gekennzeichnet werden.

9. Verfahren zur Überwachung nach einem oder meh-
reren der vorhergehenden Ansprüche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zu überprüfenden Produk-
tionskennzahlen aus einem Mittelwert mehrerer
über einen wählbaren Zeitraum in wählbaren Inter-
vallen ermittelter Produktionskennzahlen ermittelt
werden, wobei der Mittelwert insbesondere ein arith-
metischer, geometrischer, harmonischer oder ein
aus wenigstens zwei dieser kombinierter Mittelwert
ist.
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