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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Optimierung des Betriebes einer Spinnmaschine,
insbesondere einer Offenend-Rotorspinnmaschine oder
einer Luftdiisenspinnmaschine, in Bezug auf Qualitat
und Produktivitat. Die Erfindung betrifft auBerdem eine
Vorrichtung umfassend eine Steuereinrichtung und die
Spinnmaschine.

[0002] Die EP 2 565 306 B1 offenbart eine Offenend-
Rotorspinnmaschine, bei die Drehzahl der Spinnrotoren
automatisch in Abhangigkeit von einer jeweils ermittelten
Fadenbruchrate eingestellt wird und dadurch die Faden-
bruchrate so geregelt wird, dass die Fadenbruchrate in
einem vorgegebenen Sollbereich unterhalb einer maxi-
malen Fadenbruchrate liegt. Die Drehzahl des Spinnro-
tors bestimmt unmittelbar die Produktionsgeschwindig-
keit der Offenend-Rotorspinnmaschine. Damit bei einer
Anderung der Drehzahl der Spinnrotoren vorgegebene
Garnparameter bzw. Garneigenschaften eingehalten
werden, werden die Fadenabzugsgeschwindigkeit und
die Einspeisegeschwindigkeit des Faserbandes entspre-
chend der Drehzahl des Spinnrotors veréandert.

[0003] Beim Rotorspinnen erfolgt die Garnbildung in
der Rotorrille des Spinnrotors. Hier wird den abgelegten
Fasern infolge des Torsionsmoments des umlaufenden
Garnendes Drehung erteilt. Diese Drehung erzeugt die
fur den Garnabzug notwendige Garnfestigkeit. Beim Ab-
zug des Garnes aus der Rotorrille muss der Faden eine
Festigkeit aufweisen, welche gréRer ist als die durch den
Garnumlauf erzeugte Zentrifugalkraftim Rotor. Anderen-
falls wiirde der Faden bereits im Bereich des Rotors rei-
Ren. Bei nahezu konstanter ReilRkraft steigt die Zentrifu-
galkraft des umlaufenden Garnendes bei einer zuneh-
menden Rotordrehzahl quadratisch an. Damit flihrt eine
Verdopplung der Rotordrehzahl zu einer vierfachen Fa-
denspannung im Bereich des Rotors. Die Gefahr des Fa-
denbruches im Bereich des Rotors nimmt somit mit der
Steigerung der Rotordrehzahl zu.

[0004] Die Fadenbruchrate, die beim Betrieb einer Of-
fenend-Rotorspinnmaschine akzeptiert werden kann,
hangt von der Anzahl der zur Verfiigung stehenden Mittel
zur Fadenbruchbehebung ab. Die Fadenbruchrateistda-
bei die Anzahl der Fadenbriiche bezogen auf die Be-
triebszeit der Offenend-Rotorspinnmaschine bzw. einer
Arbeitsstelle. Der Fadenbruch wird durch einen Anspin-
ner behoben. Das Anspinnen kann halbautomatisch er-
folgen, das heifdt, dass fir das Anspinnen ein Bediener
erforderlich ist. Das Anspinnen kann auch mittels eines
Anspinnwagens automatisch erfolgen. Es sind auch Ma-
schinen bekannt, bei denen das Anspinnen autark an
einer Arbeitsstelle automatisch durchgefiihrt werden
kann. Im ersten Fall hdngt die Anzahl der akzeptierbaren
Fadenbriiche von der Anzahl der zur Verfligung stehen-
den Bediener ab. Im zweiten Fall wird die zulassige Fa-
denbruchrate von der Anzahl der Anspinnwagen be-
stimmt. Beim autarken Anspinnen an den Arbeitsstellen
ist von Bedeutung, wie viele Anspinner parallel durchge-
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fUhrt werden koénnen, ohne dass eine ausreichende Un-
terdruckversorgung beeintrachtigt wird. Aufgrund der be-
schrieben Bedingungen kann eine maximal zuldssige
Fadenbruchzahl festgelegt werden.

[0005] Die Geschwindigkeit mit der das Garn produ-
ziert wird und damit die Produktivitat der Offenend-Ro-
torspinnmaschine steigen mit zunehmender Rotordreh-
zahl. Deshalb ist es wiinschenswert, dass die Spinnro-
toren mitder maximal méglichen Drehzahl betrieben wer-
den.

[0006] Die DE 10 2004 053 505 A1 offenbart ein Ver-
fahren zum Optimieren der Produktivitat einer Luftdlisen-
spinnmaschine, indem die Produktionsgeschwindigkeit
bei erhéhter Anzahl von Fadenbriichen reduziert und bei
verringerter Anzahl von Fadenbriichen erhéht wird. Auch
hier wird also die Produktionsgeschwindigkeit in Abhan-
gigkeit von der Fadenbruchrate eingestellt. Zur Ande-
rung der Produktionsgeschwindigkeit werden die Liefer-
geschwindigkeit und die Abzugsgeschwindigkeit ent-
sprechend eingestellt. Damit die Spinndrehung in Rela-
tion zur Liefergeschwindigkeit konstant bleibt, wird ent-
sprechend die Druckluft in Abhangigkeit von der Produk-
tionsgeschwindigkeit eingestellt.

[0007] Die zuvor genannten Schriften betrachten aus-
schlieBlich die Produktivitdt der Spinnmaschinen. Die
Qualitatdes produzierten Garnesistjedoch ebenfalls von
entscheidender Bedeutung. Deshalb sind im Stand der
Technik sogenannte Garnreiniger bekannt, wie bspw. in
der EP 0 877 108 B1 beschrieben.

[0008] Garnreiniger erfassen wahrend der Produktion
des Garns messbare Eigenschaften des Garns. Auf die-
se Weise sollen Garnfehler ermittelt werden. Durch eine
Reinigungsgrenze kann festgelegt werden, welche
Garnfehler ausgereinigt werden und welche im Garn ver-
bleiben. Neben der Ausreinigung von Garnfehlern er-
moglicht der Garnreiniger auch die Bewertung der Qua-
litat des Garns.

[0009] Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
bei der Garnproduktion sowohl die Produktivitat als die
Qualitat zu optimieren.

[0010] Die Aufgabe wird durch ein Verfahren zur Op-
timierung des Betriebes einer Spinnmaschine in Bezug
auf Qualitat und Produktivitat gelést. GemaR dem erfin-
dungsgemalen Verfahren wird ein Garn mit vorgegebe-
nen Garneigenschaften produziert, ein Qualitdtsparame-
ter des Garns wird wahrend des Spinnbetriebes erfasst,
ein Parameter zur Einstellung der Produktionsgeschwin-
digkeit wird vorgeben, der Qualitatsparameter und der
Parameter zur Einstellung der Produktionsgeschwindig-
keit werden ausgewertet und die Einstellung der Produk-
tionsgeschwindigkeit erfolgt in Abhangigkeit von einer
ZielgréRe, wobei die ZielgroRe den Qualitdtsparameter
umfasst.

[0011] Die Optimierung erfolgt vorzugsweise fir eine
Offenend-Rotorspinnmaschine oder flir eine Luftdiisen-
spinnmaschine.

[0012] Die Garneigenschaften sind z. B. Garnfeinheit
und Garndrehung. AuRerdem beeinflusst das verwende-
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te Rohmaterial die Garneigenschaften. Die Garneigen-
schaften kdnnen vorzugsweise auch durch Maschinen-
und/oder Produktionsparameter vorgegeben werden.
Dazu gehdren insbesondere die Spinnmittel, wie Spinn-
rotoren, Aufldsewalzen und Abzugsdiisen bzw. Spinn-
disen. Aulerdem spielt der Spinnunterdruck bzw.
Spinndruck, der mittels der Spinneinrichtung erteilte Ver-
zug und die erteilte Drehung eine Rolle. Bei der Offe-
nend-Rotorspinnmaschine kommt es auf das Verhaltnis
von Abzugsgeschwindigkeit, Faserbandzufiihrung und
Rotordrehzahl an. Bei der Luftdlisenspinnmaschine ist
es das Verhaltnis von Spinndruck und Liefergeschwin-
digkeit.

[0013] Qualitadtsparameter beschreiben vorzugsweise
Abweichungen von vorgegebenen Garneigenschaften.
Zur Optimierung der Herstellung des Garns werden be-
sonders vorzugsweise der CV-Wert und/ oder IPI-Werte
verwendet. Der CV-Wert ist dabei ein MaR fur die Gleich-
maRigkeit des Garns, je ungleichmaRiger das Garn ist,
desto hoher ist der CV-Wert. Die IPI-Werte sind soge-
nannte haufige Garnfehler (Imperfektionen), die einzeln
betrachtet nicht als stérend beurteilt werden. Sie liegen
groRtenteils unterhalb des in der Kurzfehler-Matrix akti-
vierten Ausreinigungsbereichs. Es kdnnen IPI-Werte fiir
Dickstellen, Diinnstellen und Neps angegeben werden.
[0014] Wie oben bereits beschrieben kommt als Para-
meter zur Einstellung der Produktionsgeschwindigkeit
bei einer Offenend-Rotorspinnmaschine vor allem die
Rotordrehzahl in Betracht. Damit die Garneigenschaften
erhalten bleiben, missen dann Einspeisung und Ab-
zugsgeschwindigkeit entsprechend angepasst werden.
Beider Luftdlisenspinnmaschine kann als Parameter zur
Einstellung der Produktionsgeschwindigkeit die Liefer-
geschwindigkeit gewahlt werden. Der Spinndruck wird
zur Beibehaltung der Garneigenschaften der Lieferge-
schwindigkeit entsprechend angepasst.

[0015] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zu Grunde,
dass die Produktionsgeschwindigkeit der Spinnmaschi-
ne direkt Einfluss auf die Qualitat des produzierten Garns
hat. Mit zunehmender Produktionsgeschwindigkeit
nimmt die Qualitat des produzierten Garnes ab. Durch
Einstellung der Produktionsgeschwindigkeit in Abhan-
gigkeit von einem Qualitadtsparameter, kann die maxima-
le Produktivitat bei Einhaltung einer gewiinschten Qua-
litt erreicht werden. Um die Produktivitat weiter zu er-
héhen, konnen die Grenzen fiir den Qualitatsparameter
angepasst werden.

[0016] Die Optimierung kann fir die ganze Spinnma-
schine erfolgen, das heilt alle Arbeitsstellen werden mit
der gleichen Produktionsgeschwindigkeit betrieben. Die
Einstellung erfolgt dann vorzugsweise aufgrund von Mit-
telwerten oder anhand der Auswertung der Produktions-
geschwindigkeit und Qualitdtsparameter an einer Pilot-
spinnstelle. Es ist auch maéglich jede Arbeitsstelle indivi-
duell zu optimieren. Dazu sind autarke Arbeitsstellen er-
forderlich, die mit individuellen Einzelantrieben ausge-
stattet sind. Jede Arbeitsstelle kann mit ihrer eigenen in-
dividuellen Produktionsgeschwindigkeit produzieren.
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Damit kénnen jeder Arbeitsstelle auch unterschiedliche
Grenzen fir den Qualitdtsparameter und unterschiedli-
che Garneigenschaften vorgegeben werden. Es kdnnen
auch Gruppen von Arbeitsstellen auf denen Garne mit
gleichen Garneigenschaften produziert werden fir die
Optimierung zusammengefasst werden.

[0017] Vorzugsweise erfolgt die Einstellung der Pro-
duktionsgeschwindigkeit mit Hilfe einer Steuereinrich-
tung in Abhangigkeit von einer Zielgro3e, wobei die Ziel-
gréfRe den Qualitatsparameter umfasst. Die Steuerein-
richtung kann dabei vorzugsweise mit kiinstlicher Intel-
ligenz ausgestattet sein.

[0018] Dementsprechendwird die Aufgabe auch durch
eine Vorrichtung geldst, die eine Steuereinrichtung und
eine Spinnmaschine aufweist. Die Vorrichtung umfasst
Mittel zur Produktion eines Garns mit vorgegebenen Gar-
neigenschaften, Mittel zur Erfassung eines Qualitatspa-
rameters des Garns wahrend des Spinnbetriebes und
Mittel zur Vorgabe eines Parameters zur Einstellung der
Produktionsgeschwindigkeit. Erfindungsgemal ist die
Steuereinrichtung zur Auswertung des Qualitdtsparame-
ters und des Parameters zur Einstellung der Produkti-
onsgeschwindigkeit ausgebildet und die Steuereinrich-
tung ist so ausgebildet, dass die Einstellung der Produk-
tionsgeschwindigkeit mit Hilfe der Steuereinrichtung in
Abhangigkeit von einer Zielgrofie erfolgen kann, wobei
die ZielgroRe den Qualitdtsparameter umfasst.

[0019] Die Steuereinrichtung kann Teil der Spinnma-
schine sein und ist in diesem Fall vorzugsweise als zen-
trale Steuereinrichtung und/oder Arbeitsstellensteue-
rung ausbildet. Die integrierte Steuereinrichtung Uber-
nimmt neben den Aufgaben bei der erfindungsgemaRen
Optimierung vorzugsweise auch die bekannten Steuer-
funktionen einer Spinnmaschine. Die Steuereinrichtung
kann aber auch (rdumlich) unabhangig von der Spinn-
maschine sein. Es ist lediglich notwendig, dass die er-
forderlichen Daten zwischen der Steuereinrichtung und
der Spinnmaschine ausgetauscht werden kénnen. Dazu
kann z. B. innerhalb einer Spinnerei die Steuereinrich-
tung Uber ein Netzwerk mit der Spinnmaschine verbun-
den sein. Die Steuereinrichtung kann dann zur Optimie-
rung auch mit weiteren Spinnmaschinen der Spinnerei
verbunden sein. Bei bestimmten, im Folgenden noch be-
schriebenen Ausfiihrungsformen kann eine Anbindung
der Steuereinrichtung und der Spinnmaschine an das
Internet vorteilhaft sein. Die Steuereinrichtung kann vor-
zugsweise als PC, Laptop oder Tablet ausbildet sein oder
diese umfassen.

[0020] Die Mittel zur Produktion eines Garnes sind vor-
zugsweise als Spinneinrichtung, insbesondere als Offe-
nend-Rotorspinneinrichtung oder Luftdisenspinnein-
richtung, ausgebildet. Die Mittel zur Erfassung eines
Qualitédtsparameters des Garns sind vorzugsweise als
Garnreiniger ausgebildet. Zur Vorgabe eines Parame-
ters zur Einstellung der Produktionsgeschwindigkeit
kann eine Bedieneinrichtung vorhanden sein.

[0021] GemaR einer vorteilhaften Weiterbildung des
erfindungsgeméafien Verfahrens wird die Fadenbruchra-
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te erfasst und ausgewertet und die Zielgré3e umfasst die
Fadenbruchrate. Die Zielgrofe umfasst also bei dieser
Ausgestaltung sowohl den Qualitdtsparameter als auch
die Fadenbruchrate. Das heif3t, die Einstellung der Pro-
duktionsgeschwindigkeit erfolgt sowohl in Abhangigkeit
von dem Qualitatsparameter als in Abhangigkeit von der
Fadenbruchrate. Die Einstellung der Produktionsge-
schwindigkeit erfolgt vorzugsweise so, dass sowohl der
Qualitatsparameter als auch die Fadenbruchrate inner-
halb vorgegebener Grenzen liegt. So kénnen sowohl
Produktivitat als auch Qualitat optimal eingestellt wer-
den. Es kann so sichergestellt werden, dass die Produk-
tionsgeschwindigkeit nur so hoch, dass die auftretenden
Fadenbriiche noch behoben werden kénnen. Auch wird
die Produktionsgeschwindigkeit so begrenzt, dass der
Qualitatsparameter innerhalb der vorgegebenen Gren-
zen bleibt.

[0022] Entsprechend weist eine vorteilhafte Ausge-
staltung der erfindungsgemafien Vorrichtung Mittel zur
Erfassung der Fadenbruchrate auf, die Steuereinrich-
tung ist zur Auswertung der Fadenbruchrate ausgebildet
und die ZielgrolRe umfasst die Fadenbruchrate. Faden-
briiche kénnen in an sich bekannter Weise mit Hilfe von
Fadenwachtern oder auch mit Hilfe von Garnreinigern
ermittelt werden. Eine entsprechende Auswerteeinrich-
tung wertet die Fadenbriiche aus und ermittelt die Fa-
denbruchrate. Die Auswerteeinrichtung kann auch Teil
der Steuereinrichtung sein.

[0023] Die Steuereinrichtung umfasstgemaf einerbe-
vorzugten Ausfilhrungsform eine Benutzeroberflache,
auf der gleichzeitig der Parameter zur Einstellung der
Produktionsgeschwindigkeit und die ZielgroRe darge-
stellt sind. Das heil3t, neben dem Parameter zur Einstel-
lung der Produktionsgeschwindigkeit wird auf der Benut-
zeroberflache zumindest der Qualitadtsparameter ange-
zeigt. Je nach Ausbildung der ZielgréRe werden weitere
Qualitatsparameter und/oder die Fadenbruchrate auf der
Benutzeroberflache angezeigt. Vorzugsweise kann tiber
die gleiche Benutzeroberflache auch der Parameter zur
Einstellung der Produktionsgeschwindigkeit verandert
werden. Der Bediener erhalt so alle relevanten Informa-
tionen, die er fur die Einstellung der Produktionsge-
schwindigkeit benétigt. Mit Hilfe der Benutzeroberflache
wird damit die Einstellung fiir den Bediener vereinfacht.
Die Benutzeroberflache kann Teil einer Bedieneinrich-
tung der Spinnmaschine sein oder auch der Bildschirm
eines PCs, Laptops oder Tablets sein.

[0024] Besonders Ubersichtlich ist eine Darstellung
des zeitlichen Verlaufs des Parameters zur Einstellung
der Produktionsgeschwindigkeit und der Zielgrof3e auf
der Benutzeroberflache. Damit kann der Bediener leicht
erkennen, wie sich Anderungen der Produktionsge-
schwindigkeit auf die ZielgrolRe auswirken und entschei-
den, ob die Produktionsgeschwindigkeit gesteigert wer-
den kann oder gesenkt werden sollte.

[0025] Vorzugsweise kann der Steuereinrichtung ein
Grenzwert fur die ZielgroRe vorgegeben werden. Vor-
zugsweise wird ein oberer und ein unterer Grenzwert fiir
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den Qualitatsparameter vorgegeben bzw. ist mittels der
Steuereinrichtung vorgebbar. Bei der Fadenbruchrate
kommt es vor allem auf den oberen Grenzwert an. Vor-
zugsweise werden der oder die Grenzwerte auch auf der
Benutzeroberflache angezeigt. Auch ist einer Darstel-
lung des oder der Grenzwerte in der Darstellung des zeit-
lichen Verlaufs vorteilhaft.

[0026] GemaR einer moglichen Ausfiihrungsform der
erfindungsgeméafen Vorrichtung ist die Steuereinrich-
tung ausgebildet, um die Produktionsgeschwindigkeit
bzw. den Parameter zur Einstellung der Produktionsge-
schwindigkeit in Abhangigkeit von der Abweichung der
ZielgréfRe von dem vorgegebenen Grenzwert automa-
tisch zu verandern

[0027] Die Steuereinrichtung kann bevorzugt dazu
ausgebildet sein, Vorschlage fiir eine Anderung des Pa-
rameters zur Einstellung der Produktionsgeschwindig-
keit zu ermitteln. Die Vorschlage werden in Abhangigkeit
von der Abweichung der Zielgréf3e von dem vorgegebe-
nen Grenzwert ermittelt. Der jeweilige Vorschlag wird
dem Bediener vorzugsweise auf der Benutzeroberflache
angezeigt. Der Bediener kann dann in Verbindung mit
einer entsprechenden Ausbildung der Steuereinrich-
tung, den Vorschlag bestatigen oder manuell andern und
erst dann bestatigen. Erst mit der Bestatigung wird die
Anderung der Produktionsgeschwindigkeit von der Steu-
ereinrichtung durchgefiihrt.

[0028] Zur optimalen Einstellung der Produktionsge-
schwindigkeit der Spinnmaschine kénnen Prinzipien der
kiinstlichen Intelligenz zum Einsatz kommen. In Verbin-
dung mit der vorliegenden Erfindung ist die Methode des
fallbasierten SchlieRens (engl. case-based reasoning)
besonders vorteilhaft. Hierbei werden Probleme durch
Analogieschluss geldst. Um die dazu notwendige Fall-
basis zu schaffen, ist die Steuereinrichtung zum Erstellen
und Speichern von Datensétzen, die die vorgegebenen
Garneigenschaften, den Parameter zur Einstellung der
Produktionsgeschwindigkeit und die zugehérige Zielgro-
Re umfassen, ausgebildet. Wie schon erlautert verfugt
die Steuerung vorzugsweise uber eine Verbindung zum
Internet. Damit stehen nicht nur lokale Datensatze, son-
dern auch Datensatze anderer Spinnereien zur Verfi-
gung. Damit kann die Fallbasis deutlich vergréRert und
das Lernen des Systems beschleunigt werden.

[0029] Um einen passenden Fall unter den gespei-
cherten Datensatzen zu ermitteln, ist die Steuereinrich-
tung vorzugsweise zum Vergleich der Datensatze mit
den vorgegebenen Garneigenschaften und einem vor-
gegebenen Grenzwert fur die ZielgréRe und zur Auswabhl
eines Datensatzes fiir den Betrieb der Spinnmaschine in
Abhangigkeitdes Vergleichs ausgebildetist. Die Vorrich-
tungistvorzugsweise zur Anwendung des ausgewahlten
Datensatzes ausgebildet. Das heif3t, es wird vorzugswei-
se durch Vergleich ein Datensatz ausgewahlt und die
Spinnmaschine wird vorzugsweise auf Basis der ausge-
wahlten Daten betrieben.

[0030] Damit der Bediener den ausgewahlten Daten-
satz bewerten und Uberarbeiten kann, weist die Steuer-
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einrichtung eine Schnittstelle zur Uberarbeitung des aus-
gewabhlten Datensatzes auf.

[0031] Die Steuereinrichtung ist vorzugsweise zur An-
wendung und Speicherung des Uberarbeiteten Daten-
satzes ausgebildet. So kann der Datensatz Uberprift
werden und anschlielend die Fallbasis erweitern.
[0032] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
Ausfiihrungsbeispiels naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1  eine Benutzeroberflache zur Durchfiihrung der
erfindungsgemafen Optimierung;

Fig. 2 eine Darstellung des zeitlichen Verlaufs des
Parameters zur Einstellung der Produktionsge-
schwindigkeit und der ZielgréRe;

Fig. 3 eine schematische Darstellung der Optimie-
rung nach dem Prinzip des fallbasierten Schlie-
Rens

[0033] Die Fig. 1 zeigt eine Benutzeroberflache einer
Steuereinrichtung mit deren Hilfe der Bediener der
Spinnmaschine die Einstellung der Produktionsge-
schwindigkeit in Abhangigkeit von einer Zielgré3e durch-
fuhren kann. In dem Ausfiihrungsbeispiel umfasst die
ZielgréRe einen Qualitatsparameter, namlich einen CV-
Wert, und die Fadenbruchrate (Yarn breaks). Der CV-
Wert wird in % angegeben. Das Ausfuhrungsbeispiel be-
zieht sich auf eine Offenend-Rotorspinnmaschine.
[0034] Die Benutzeroberflache enthaltzunachst Anga-
ben, die Rickschlisse auf die Garneigenschaften zulas-
sen. Im Feld 1 wird der Losname, im Feld 2 die Losnum-
mer, im Feld 3 die Garnnummer und im Feld 4 der Ar-
beitsbereich angezeigt. Der Arbeitsbereich gibt die
Spinnstellen an, fir die die Optimierung durchgefiihrt
wird. Durch Angabe der Losnummer und des Losnamens
ist jederzeit eine Nachverfolgbarkeit weiterer fir die Gar-
neigenschaften relevanter Maschinen- und Produktions-
parameter gewabhrleistet.

[0035] Im Feld 5 kann der Betrachtungszeitraum (Ob-
servation time) angegeben werden, der fiir die Optimie-
rung verwendet werden soll. Die verbleibende Zeit (Re-
maining time) wird in Feld 6 angegeben. In Feld 9 kann
eine Referenzdrehzahl fiir den Spinnrotor angeben wer-
den. Fernerkannin Feld 7 eine Schrittgrée (Delta Rotor
Speed) angegeben werden, mit die Rotordrehzahl zur
Optimierung verandert wird. Im Feld 14 wird die obere
Grenze (max) fur die Fadenbruchrate angegeben. Das
Feld 16 ermoglicht die Eingabe einer unteren Grenze
(min) fur den CV-Wert. Im Feld 17 wird die obere Grenze
(max) des CV-Wertes vorgegeben.

[0036] Durch die Betatigung der Startflache 10 wird
der Optimierungsvorgang gestartet. Mit der Stopflache
11 kann der Vorgang unterbrochen oder beendet wer-
den. Der Betrieb der Spinnmaschine startet zunachst mit
der Referenzdrehzahl 9. Die aktuelle Rotordrehzahl wird
in Feld 8 angezeigt. Die laufende Produktion (Production)
wird im Feld 12 angezeigt. Das heilt, es werden die Me-
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ter produzierten Garns angegeben. Ferner wird die ak-
tuelle Fadenbruchrate 13 und der CV-Wert 15 angege-
ben. Direkt angrenzend sind die vorgegebenen Grenz-
werte angegeben. Der Bediener sieht nun auf einen
Blick, ob und wie weit, die Fadenbruchrate 13 und der
CV-Wert 15 von den Grenzen entfernt sind. Der Bediener
kann nun die Rotordrehzahl direkt tber die Referenz-
drehzahl 9 oder per Tastendruck, um die vorher festge-
legte SchrittgréRe 7, verandern.

[0037] In einer alternativen Ausfiihrungsform ist die
Steuereinrichtung dazu ausgebildet, Vorschlage fir eine
Anderung der Rotordrehzahl zu machen. Solche Vor-
schlage kénnen z. B. Uber ein Pop-up-Fenster anzeigt
werden. In der Steuereinrichtung kann ein Algorithmus
hinterlegt sein, der auf Basis der Abweichung der Faden-
bruchrate 13 und des CV-Wertes 15 von den vorgege-
benen Grenzwerten 14, 16, 17 und der SchrittgréRe 7
diesen Vorschlag berechnet. Der Bediener hat hier noch
mal die Moglichkeit den Vorschlag zu tberprifen, bevor
die Anderung der Rotordrehzahl durchgefiihrt wird.
[0038] Um dem Bediener die Entscheidung tber eine
Anderung der Produktionsgeschwindigkeit zu erleich-
tern, kann vorteilhafterweise der zeitliche Verlauf des Pa-
rameters zur Einstellung der Produktionsgeschwindig-
keit und der ZielgréRe grafisch dargestellt werden. Die
Fig. 2 zeigt eine solche grafische Darstellung wieder am
Beispiel einer Offenend-Rotorspinnmaschine. Als Ziel-
gréRe ist ein CV-Wert dargestellt.

[0039] Die Fig. 2 zeigt demnach den Verlauf 20 des
CV-Wertes und den Verlauf 21 der Rotordrehzahl tber
der Zeit (Time). AuRerdem ist die untere Grenze 18 und
die obere Grenze 19 fir den CV-Wert dargestellt. Am
Anfang der Betrachtung liegt der CV-Wert innerhalb der
vergebenen Grenzen, jedoch nur knapp oberhalb der un-
teren Grenze 18. Hier besteht also die Mdglichkeit die
Rotordrehzahl zu erhéhen und die Produktivitat zu stei-
gern. Die Rotordrehzahl wird in mehreren Schritten er-
héht. Der CV-Wert steigt jeweils an bis der obere Grenz-
wert 19 Uberschritten ist. Die Rotordrehzahl wird um den
zuletzt durchgefiihrten Schritt wieder gesenkt. Damit ist
ein optimierter Arbeitspunkt gefunden, der eine héhere
Produktionsgeschwindigkeit aufweist. Der CV-Wert liegt
aber nach wie vor innerhalb der vorgegeben Grenzen.
[0040] Die Fig. 3 veranschaulicht eine Optimierung
des Betriebes einer Spinnmaschine in Bezug auf Qualitat
und Produktivitat mit Hilfe des Prinzips des fallbasierten
SchlieRens. Der Vorgang erfolgt weitestgehend automa-
tisch und wird von der erfindungsgemafRen Steuerein-
richtung durchgefiihrt, die z. B. einen Chip mit kiinstlicher
Intelligenz umfasst.

[0041] Ausgangspunkt fir die Optimierung ist eine
Fallbasis bzw. eine Datenbasis 22. Diese Datenbasis 22
enthalt eine Vielzahl von Datensatzen 23 mit optimierten
Betriebspunkten einer oder mehrerer Spinnmaschinen
unter vorgegebenen Bedingungen. Dazu enthalten die
Datensatze 23 die vorgegebenen Garneigenschaften,
den Parameter zur Einstellung der Produktionsge-
schwindigkeit und die sich daraus ergebene ZielgréRe.
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Bezugszeichen 24 definiert vorgegebene Bedingungen,
unter denen der Betrieb einer Spinnmaschine optimiert
werden soll. Die vorgegebenen Bedingungen 24 umfas-
sen zumindest die vorgegebenen Garneigenschaften
und einem vorgegebenen Grenzwert fir die ZielgroRe.
Nun werden die Bedingungen 24 mit den Datensatzen
23 verglichen und der den Bedingungen 24 am nachsten
kommende Datensatz 22 ausgewahlt (Retrieve). Daraus
ergibt sich der Datensatz 25. Durch die Anwendung die-
ses Datensatzes 25 unter den vorgegebenen Bedingun-
gen erhalt man den angewendeten Datensatz 26 (Reu-
se). Bis hier hin erfolgt das beschriebene Verfahren vor-
zugsweise automatisch durch die Steuereinrichtung. Die
Steuereinrichtung weist vorzugsweise eine Schnittstelle
auf, die eine Uberarbeitung durch den Bediener ermég-
licht (Revise). Damit erhalt man den Datensatz 27, der
schlieBlich als Datensatz 28 in die Datenbasis 22 Uber-
nommen wird (Retain). Damit lernt die Steuereinrichtung
und kann fur kiinftige Optimierungen auf eine grolRere
Datenbasis 22 zuriickgreifen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Optimierung des Betriebes einer
Spinnmaschine in Bezug auf Qualitat und Produkti-
vitat,
wobei ein Garn mit vorgegebenen Garneigenschaf-
ten produziert wird,
wobei ein Qualitdtsparameter (15) des Garns wah-
rend des Spinnbetriebes erfasst wird,
wobei ein Parameter (9) zur Einstellung der Produk-
tionsgeschwindigkeit vorgeben wird,
wobei der Qualitatsparameter (15) und der Parame-
ter (9) zur Einstellung der Produktionsgeschwindig-
keit ausgewertet werden,
wobei die Einstellung der Produktionsgeschwindig-
keit in Abhangigkeit von einer ZielgréRe erfolgt, wo-
bei die Zielgroe den Qualitatsparameter (15) um-
fasst.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fadenbruchrate (13) erfasst und
ausgewertet wird und die Zielgréfie die Fadenbruch-
rate (13) umfasst.

3. Vorrichtung umfassend eine Steuereinrichtung und
eine Spinnmaschine
mit Mitteln zur Produktion eines Garns mit vorgege-
benen Garneigenschaften,
mit Mitteln zur Erfassung eines Qualitatsparameters
(15) des Garns wahrend des Spinnbetriebes und
mit Mitteln zur Vorgabe eines Parameters (9) zur Ein-
stellung der Produktionsgeschwindigkeit,
wobei die Steuereinrichtung zur Auswertung des
Qualitatsparameters (15) und des Parameters (9)
zur Einstellung der Produktionsgeschwindigkeit
ausgebildet ist,
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wobei die Steuereinrichtung so ausgebildet ist, dass
die Einstellung der Produktionsgeschwindigkeit mit
Hilfe der Steuereinrichtungin Abhangigkeit von einer
ZielgroRe erfolgen kann, wobei die ZielgréRe den
Qualitatsparameter (15) umfasst.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Mittel zur Erfassung der Faden-
bruchrate vorhanden sind, die Steuereinrichtung zur
Auswertung der Fadenbruchrate (13) ausgebildetist
und die ZielgréRe die Fadenbruchrate (13) umfasst.

5. Vorrichtung nach einem Anspriiche 3 oder 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Steuereinrich-
tung eine Benutzeroberflache umfasst, auf der
gleichzeitig der Parameter (9) zur Einstellung der
Produktionsgeschwindigkeit und die ZielgroRe dar-
gestellt sind.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Steuereinrich-
tung zur Darstellung des zeitlichen Verlaufs (20, 21)
des Parameters (9) zur Einstellung der Produktions-
geschwindigkeit und der ZielgréRRe ausgebildet ist.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der Steuereinrich-
tung ein Grenzwert (14, 16, 17) fir die ZielgréR3e vor-
gebbar ist.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Steuereinrich-
tung dazu ausgebildet ist, Vorschlége fiir eine An-
derung des Parameters (9) zur Einstellung der Pro-
duktionsgeschwindigkeit zu ermitteln.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Steuereinrich-
tung zum Erstellen und Speichern von Datensatzen
(23), die die vorgegebenen Garneigenschaften, den
Parameter (9) zur Einstellung der Produktionsge-
schwindigkeit und die zugehdrige Zielgréfie umfas-
sen, ausgebildet ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Steuereinrichtung zum Vergleich
der Datensatze (23) mit den vorgegebenen Garnei-
genschaften und einem vorgegebenen Grenzwert
fir die Zielgrof3e und zur Auswahl eines Datensatzes
(25) fur den Betrieb der Spinnmaschine in Abhan-
gigkeit des Vergleichs ausgebildet ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Steuereinrichtung eine Schnitt-
stelle zur Uberarbeitung des ausgewahlten Daten-
satzes (26) aufweist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass die Steuereinrichtung zur Anwen-
dung und Speicherung des (berarbeiteten Daten-
satzes (27) ausgebildet ist.
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