EP 4 101 958 A1

(19) Europdisches

: Patentamt

European
Patent Office

Office européen
des brevets

(11) EP 4101 958 A1

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veroffentlichungstag:
14.12.2022 Patentblatt 2022/50

(21) Anmeldenummer: 21213545.3

(22) Anmeldetag: 09.12.2021

(51) Internationale Patentklassifikation (IPC):

DO1H 13/32(2006.01)

(52) Gemeinsame Patentklassifikation (CPC):

DO01H 13/32; DO1H 1/20; DO1H 4/42

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL ATBE BG CH CY CZDE DKEE ES FI FR GB
GRHRHUIEISITLILTLULVMC MK MT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME
Benannte Validierungsstaaten:
KH MA MD TN

(30) Prioritat: 18.12.2020 DE 102020134252

(71) Anmelder: Maschinenfabrik Rieter AG
8406 Winterthur (CH)

(72) Erfinder:
¢ Bahlmann, Bernd
86529 Schrobenhausen (DE)

» Huttinger, Franz
85290 Geisenfeld (DE)
¢ Maleck, Mario
85137 Walting (DE)
* Reuthlinger, Julian
85049 Ingolstadt (DE)
e Zipperer, Martin
92339 Beilngries (DE)
¢ Kintzler, Oskar
73312 Geislingen an der Steige (DE)

(74) Vertreter: Canzler & Bergmeier Patentanwalte

Partnerschaft mbB
Despag-StraBe 6
85055 Ingolstadt (DE)

(54) VERFAHREN ZUM BETREIBEN EINER TEIL- ODER VOLLAUTOMATISCHEN
SPINNMASCHINE, INSBESONDERE EINER OFFENEND-ROTORSPINNMASCHINE, SOWIE

SPINNMASCHINE

(567)  Bei einem Verfahren zum Betreiben einer teil-
oder vollautomatischen Spinnmaschine (1), insbesonde-
re einer Offenend-Rotorspinnmaschine, mit einer Viel-
zahl gleichartiger, nebeneinander angeordneter, zumin-
dest teilweise autarker Arbeitsstellen (2), wobei jede der
Arbeitsstellen (2) eine Spinnvorrichtung (3) zur Herstel-
lung eines Garns (5) sowie eine Spulvorrichtung (19) zum
Aufwickeln des Garns (5) auf eine Spule (6) aufweist,
wobei mehrere Produktionsgruppen (PG) definiert wer-
den, wobei mehrere, dieselbe Garnpartie herstellende
Arbeitsstellen (2) jeweils eine Produktionsgruppe (PG)
bilden, wird jeweils nach einer festlegbaren Zeitdauer ein

AT 2\

Schichtbericht (8)flirjede Produktionsgruppe (PG) durch
die Spinnmaschine (1) erstellt. Es wird eine Freigruppe
(FG) definiert, wobei zumindest Arbeitsstellen (2), wel-
che aktuell keiner Produktionsgruppe (PG) zugeordnet
sind, der Freigruppe (FG) zugewiesen werden und wobei
auch fur die Freigruppe (FG) ein Schichtbericht (8) er-
stellt wird. Eine entsprechende teil- oder vollautomati-
sche Spinnmaschine (1) mit einer Vielzahl gleichartiger,
nebeneinander angeordneter, zumindest teilweise aut-
arker Arbeitsstellen (2) weist eine Steuervorrichtung (13,
14) zur Durchfiihrung des Verfahrens auf.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Betreiben einer teil- oder vollautomatischen Spinn-
maschine, insbesondere einer Offenend-Rotorspinnma-
schine, mit einer Vielzahl gleichartiger, nebeneinander
angeordneter, zumindest teilweise autarker Arbeitsstel-
len, wobei jede der Arbeitsstellen eine Spinnvorrichtung
zur Herstellung eines Garns sowie eine Spulvorrichtung
zum Aufwickeln des Garns auf eine Spule aufweist, wo-
bei mehrere Produktionsgruppen definiert werden und
wobei mehrere, dieselbe Garnpartie herstellende Ar-
beitsstellen jeweils eine Produktionsgruppe bilden. Je-
weils nach einer festlegbaren Zeitdauer wird ein Schicht-
bericht fiir jede Produktionsgruppe durch die Spinnma-
schine erstellt.

[0002] Teil- oder vollautomatische Spinnmaschinen
sind aus dem Stand der Technik in verschiedenen Aus-
fuhrungen bekannt. Die Arbeitsstellen dieser Spinnma-
schinen verfligen dabei jeweils iber eine Spinnvorrich-
tung mit einem Spinnelement, beispielsweise eine Spin-
del mit Ringlaufer, einen Offenend-Spinnrotor oder eine
Luftspinnvorrichtung, zur Herstellung eines Garns, eine
Spulvorrichtung zum Aufwickeln des produzierten Garns
auf eine Spule sowie eine Vielzahl weiterer Elemente
zum Herstellen und Handhaben des Garns sowie des
vorgelegten Fasermaterials. Bei derartigen Spinnma-
schinen ist es Ublich, dass verschiedene Daten Uber die
Dauer einer Produktionsschicht beobachtet werden, wel-
che dann bei Schichtende von der Spinnmaschine als
Schichtbericht gespeichert werden und vom Bedienper-
sonal abgerufen werden kdnnen. Der Schichtbericht ent-
halt dabei neben dem Schichtbeginn und dem Schich-
tende verschiedene Produktionsparameter und statisti-
sche Auswertungen der Tatigkeit der Arbeitsstellen. Die-
se Informationen werden als Summenwerte Uiber die ge-
samte Schicht und alle Arbeitsstellen erfasst und darge-
stellt, bevorzugt jedoch auch fiir jede einzelne Arbeits-
stelle. Hierdurch erhalt der Bediener Informationen tber
die Tatigkeit der Arbeitsstellen und gegebenenfalls auch
Hinweise auf Probleme innerhalb der Schicht. Beispiels-
weise ist dies durch die Rotorspinnmaschine R 66 der
Anmelderin bekannt geworden.

[0003] Bei Spinnmaschinen mit zumindest teilweise
autarken Arbeitsstellen, welche zumindest einen An-
spinnvorgang mittels an den Arbeitsstellen angeordneter
Bedienelemente selbststandig durchfiihren kdnnen und
bei welchen zumindest das Spinnelement einzeln an-
treibbar ist, ist es moglich, an den einzelnen Arbeitsstel-
len auch verschiedene Garnpartien herzustellen. Die Ar-
beitsstellen der Spinnmaschine werden hierzu in meh-
rere Produktionsgruppen unterteilt, wobei mehrere, die-
selbe Garnpartie herstellende Arbeitsstellen jeweils eine
Produktionsgruppe bilden. Bei derartigen Spinnmaschi-
nen werden die Schichtberichte jeweils fiir jede Produk-
tionsgruppe einzeln erstellt. Es wird hierzu auch erfasst,
welche Arbeitsstellen jeweils der jeweiligen Produktions-
gruppe zugehdren. Es kann somit fir jede Garnpartie
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eine gesonderte Auswertung erfolgen.

[0004] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verfahren zum Betreiben einer teil- oder vollautomati-
schen Spinnmaschine vorzuschlagen, welches verbes-
serte Informationen Uber die Tatigkeit der Arbeitsstellen
bereitstellt. Weiterhin soll eine entsprechende Spinnma-
schine vorgeschlagen werden.

[0005] Die Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren
und eine Spinnmaschine mit den Merkmalen der unab-
hangigen Patentanspriiche.

[0006] Beieinem Verfahren zum Betreiben einer teil-
oder vollautomatischen Spinnmaschine, insbesondere
einer Offenend-Rotorspinnmaschine, mit einer Vielzahl
gleichartiger, nebeneinander angeordneter, zumindest
teilweise autarker Arbeitsstellen, wobei jede der Arbeits-
stellen eine Spinnvorrichtung zur Herstellung eines
Garns sowie eine Spulvorrichtung zum Aufwickeln des
Garns auf eine Spule aufweist, werden mehrere Produk-
tionsgruppen definiert. Dabei bilden mehrere, dieselbe
Garnpartie herstellende Arbeitsstellen jeweils eine Pro-
duktionsgruppe. Jeweils nach einer festlegbaren Zeit-
dauerwird ein Schichtbericht fir jede Produktionsgruppe
durch die Spinnmaschine erstellt.

[0007] Es wird vorgeschlagen, dass zusatzlich eine
Freigruppe definiert wird, wobei zumindest Arbeitsstel-
len, welche aktuell keiner der Produktionsgruppen zuge-
ordnet sind, der Freigruppe zugewiesen werden und
dass auch fir die Freigruppe ein Schichtbericht erstellt
wird. Bei einer entsprechenden teil- oder vollautomati-
schen Spinnmaschine, insbesondere Offenend-Rotor-
spinnmaschine, mit einer Vielzahl gleichartiger, neben-
einander angeordneter, zumindest teilweise autarker Ar-
beitsstellen, von denen jede eine Spinnvorrichtung zur
Herstellung eines Garns sowie eine Spulvorrichtung zum
Aufwickeln des Garns auf eine Spule aufweist, sind die
Arbeitsstellen in mehrere Produktionsgruppen unterteil-
bar. Dabei bilden mehrere, dieselbe Garnpartie herstel-
lende Arbeitsstellen jeweils eine Produktionsgruppe. Die
Spinnmaschine weist eine Steuervorrichtung zur Durch-
fuhrung des Verfahrens auf.

[0008] Durch die Definition der Freigruppe kénnen nun
produktionslose Zeiten jeder einzelnen Arbeitsstelle in-
nerhalb der Schicht genau erfasst werden und damit
auch wesentlich genauere Informationen iber den Nutz-
effekt der Spinnmaschine wie auch jeder einzelnen Pro-
duktionsgruppe erhalten werden als bisher. Bisher war
es namlich erforderlich, die Arbeitsstellen vollstandig auf
Produktionsgruppen aufzuteilen und jede Arbeitsstelle
einer der Produktionsgruppen zuzuordnen. Die Produk-
tionsgruppen umfassten daher auch Arbeitsstellen, die
zeitweise oder sogar iber die gesamte Schicht nicht pro-
duktiv waren, etwa weil sie fir die Produktion gar nicht
benétigt wurden oder weil sie z.B. ausgeschaltet oder
defekt waren. Durch die Definition der Freigruppe ist es
nun moglich, diese Arbeitsstellen und die produktionslo-
sen Zeiten dieser Arbeitsstellen exakt zu erfassen und
von anderen, ereignisbedingten Stillstandszeiten im
Spinnbetrieb zu unterscheiden. Dies ist deshalb moglich,
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da fir jede Arbeitsstelle sowohl die Zuordnung dieser
Arbeitsstelle zur Freigruppe als auch der Zeitpunkt der
Zuordnung zur Freigruppe sowie der Zeitpunkt des Ver-
lassens der Freigruppe im Schichtbericht der Freigruppe
erfasst werden kann. Die partiebezogenen Schichtbe-
richte geben hierdurch wesentlich exaktere Informatio-
nen Uber die Tatigkeit der Arbeitsstellen und die Erzeu-
gung einer bestimmten Garnpartie wieder, da nun Ar-
beitsstellen, welche aus verschiedenen Griinden gar
nicht zur Produktion der Garnpartie beitragen, nicht mehr
in dem partiebezogenen Schichtbericht erfasst sind und
diesen verfalschen.

[0009] DerBediener muss zur Einrichtung der Arbeits-
stellen fiir die folgende Schicht oder fiir die folgenden
Garnpartien somit lediglich die Arbeitsstellen den einzel-
nen Produktionsgruppen zuordnen. Das Zuweisen der
Arbeitsstellen, welche aktuell gar nicht fir die Produktion
vorgesehen sind und welche daher keiner der Produkti-
onsgruppen zugewiesen werden, an die Freigruppe er-
folgt vorzugsweise selbststandig durch eine Steuerein-
richtung der Spinnmaschine. Es kann sich dabei um eine
Arbeitsstellensteuerung oder um eine zentrale Maschi-
nensteuerung handeln, welche hierzu auch zusammen-
wirken kdnnen.

[0010] Weiterhin bringt es Vorteile mit sich, wenn auch
Arbeitsstellen, welche einer Produktionsgruppe zwar zu-
geordnet sind, jedoch aktuell ausgeschaltet oder defekt
sind, der Freigruppe zugewiesen werden. Das Zuweisen
zur Freigruppe ist lediglich temporar. Sobald die Arbeits-
stellen wieder eingeschaltet werden oder aber der Defekt
behoben ist, kdnnen diese Arbeitsstellen wieder einer
Produktionsgruppe zugeordnet werden. Die Arbeitsstel-
len kénnen hierzu vom Bediener einer der Produktions-
gruppen zugewiesen werden. Es ist allerdings auch
denkbar, dass eine zunachst vom Bediener einer der
Produktionsgruppen zugewiesene Arbeitsstelle auf-
grund eines Defekts oder Ausschaltens durch den Be-
diener automatisch von der Steuereinrichtung der Frei-
gruppe zugewiesen wird. In diesem Fall kann die Steu-
ereinrichtung nach dem Wiedereinschalten oder dem
Beheben des Defekts die Arbeitsstelle auch automatisch
wieder der Produktionsgruppe zuweisen, der sie zuvor
zugewiesen war. Vorzugsweise bleibt somit die Arbeits-
stelle ihrer urspriinglichen Produktionsgruppe zugeord-
net, d. h. bleibt steuerungstechnisch mit dieser verbun-
den, und wird lediglich fiir das Berichtswesen der Frei-
gruppe zugewiesen. Denkbar wéare es aber natirlich
auch, auch die steuerungstechnische Zuordnung zu der
Produktionsgruppe ebenfalls aufzuheben und diese zu-
sammen mit dem Wiederzuordnen der Arbeitsstelle zu
ihrer Produktionsgruppe ebenfalls erneut zuzuordnen.
[0011] Daneben ist es vorteilhaft, wenn auch Arbeits-
stellen, welche einer Produktionsgruppe bereits zuge-
ordnet sind, sich jedoch nach Erreichen eines Partieen-
des einer alten Garnpartie aktuell in einer Wartezeit auf
einen Partiestart einer neuen Garnpartie an der Produk-
tionsgruppe befinden, der Freigruppe zugewiesen wer-
den. Die Wartezeit wird hierdurch nicht mehrfalschlicher-
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weise als Stillstandszeit wahrend der Produktion der
Garnpartie gewertet. Der Schichtbericht fiir die betref-
fende Garnpartie fallt hierdurch nochmals exakter aus.
Auch hier kann vorzugsweise die steuerungstechnische
Zuordnung der Arbeitsstelle zu der Produktionsgruppen
grundsatzlich erhalten bleiben und die Arbeitsstelle wird
lediglich fiir die Erfassung der Berichtsdaten der Frei-
gruppe zugewiesen.

[0012] Auch ist es vorteilhaft, wenn auch Arbeitsstel-
len, welche einer Produktionsgruppe bereits zugeordnet
sind, sich jedoch nach einem Start der Spinnmaschine
aktuell in einer Wartezeit auf einen Partiestart einer neu-
en Garnpartie an der betreffenden Produktionsgruppe
befinden, der Freigruppe zugewiesen werden. Ebenso
wie oben beschrieben wird die Wartezeit hierdurch im
Schichtbericht nicht mehr als Stillstandszeit wahrend der
Produktion der Garnpartie gezahlt, sondern kann korrekt
als Wartezeit auf den Partiestart erfasst werden. Auch
hier kann vorzugsweise die Arbeitsstelle steuerungs-
technisch bereits der Produktionsgruppe zugeordnet
sein, auch wenn sie fur die Erfassung der Berichtsdaten
vorlbergehend der Freigruppe zugewiesen ist.

[0013] Vorteile bringt es zudem mit sich, wenn eine
Arbeitsstelle mit der Entnahme der letzten, an dieser Ar-
beitsstelle produzierten Spule der alten Garnpartie aus
der Spulvorrichtung das Partieende erreicht. Hierdurch
kann ein definierter Zeitpunkt flir das Erreichen des Par-
tieendes an der jeweiligen Arbeitsstelle festgelegt wer-
den und dadurch eine korrekte Zuordnung von unpro-
duktiven Stillstandszeiten erzielt werden. Bis zur Entnah-
me der letzten Spule der alten Garnpartie aus der Spul-
vorrichtung werden Stillstandszeiten der Arbeitsstelle
noch der Produktion der betreffenden, alten Garnpartie
zugeordnet. Nach der Entnahme werden Stillstandszei-
ten der Arbeitsstelle hingegen bereits zur Produktion ei-
ner neuen Garnpartie gezahlt, wenn die Arbeitsstelle be-
reits einer neuen Produktionsgruppe zugeordnet ist. Ist
dies nicht der Fall, wechselt die betreffende Arbeitsstelle
in die Freigruppe und Stillstandszeiten werden als nicht
partiebezogene Stillstandszeiten innerhalb der Freigrup-
pe gezahlt.

[0014] Von dem Partieende an der einzelnen Arbeits-
stelle zu unterscheiden ist das Partieende fiir die gesam-
te Partie. Dieses ist dann erreicht, wenn die letzte Spule
dieser Garnpartie aus der Spulvorrichtung entnommen
wurde. Das Erreichen des Partieendes an den einzelnen
Arbeitsstellen ist ebenso wie das Partieende der gesam-
ten Partie der oder den Steuereinrichtung(en) der Spinn-
maschine aufgrund der hinterlegten Produktionsdaten
bekannt, so dass die Steuereinrichtung(en) die Zuord-
nung der Arbeitsstellen zu den Produktionsgruppen und
der Freigruppe entsprechend vornehmen kann.

[0015] Ebenso bringt es Vorteile mit sich, wenn Ar-
beitsstellen, welche einer Produktionsgruppe zugeord-
net sind, ab dem Partiestart der neuen Garnpartie an der
betreffenden Produktionsgruppe die Freigruppe verlas-
sen. Es wird somit nur die tatsachliche Wartezeit auf den
Partiestart der Freigruppe zugerechnet und samtliche
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Stillstandszeiten ab dem Partiestart korrekterweise der
jeweiligen Garnpartie. Als Partiestart gilt dabei der Start
der ersten Arbeitsstelle der betreffenden Garnpartie.
[0016] Vorteilhaftistes, wennauch Arbeitsstellen, wel-
che nach Erreichen des Partieendes einer alten Garn-
partie noch einer Produktionsgruppe zugeordnet sind,
der Freigruppe zugewiesen werden. Somit kbnnen auch
Arbeitsstellen, welche nicht oder noch nicht fir die Pro-
duktion einer anderen Garnpartie vorgesehen sind, kor-
rekt erfasst werden und deren Berichtszeiten werden
nicht mehr falschlicherweise der alten Garnpartie zuge-
ordnet.

[0017] Besonders vorteilhaft ist es weiterhin, wenn fir
jede Produktionsgruppe ein Partiebericht erstellt wird.
Der Nutzer kann somit Informationen ulber die Tatigkeit
der Arbeitsstellen Uber die gesamte Garnpartie erhalten
und muss diese nicht mehr aus den einzelnen Schicht-
berichten herauslesen.

[0018] Nach einer ersten Ausfiihrung enthalt der Par-
tiebericht dabei Summenwerte fiir die betreffende Pro-
duktionsgruppe Uber die gesamte Partielaufzeitvom Par-
tiestart bis zum Partieende. Der Nutzer erhalt hierdurch
auf einen Blick samtliche Daten, die die gesamte Garn-
partie betreffen und kann diese in einfacher Weise mit
anderen Garnpartien vergleichen.

[0019] Zusatzlich oder alternativ kann es jedoch auch
vorteilhaft sein, wenn der Partiebericht zumindest die
Schichtberichte fiir die betreffende Produktionsgruppe
vom Partiestart bis zum Partieende enthalt. Hierdurch ist
es auch moglich, Auffalligkeiten wahrend einzelner oder
wahrend einiger Schichten zu ermitteln. Der Partiebe-
richt kann in diesem Fall zudem weitere Informationen
beispielsweise Uber die Vorbereitung einer Partie als ge-
sonderten Vorbereitungsbericht enthalten. Beispielswei-
se ist es moglich, zu Beginn einer neuen Garnpartie Ar-
beitsstellen zunachst in einem Vorbereitungsmodus zu
betreiben, der bestimmte Eingriffe eines Bedieners er-
moglicht oder auch erfordert. Dieser Zeitraum kann mit-
tels des Vorbereitungsberichts gesondert ausgewiesen
werden.

[0020] Weitere Vorteile der Erfindung sindinden nach-
folgenden Ausfiihrungsbeispielen beschrieben. Es zei-
gen:

Figur1  eine Spinnmaschine in einer schematischen
Vorderansicht als Ubersichtsdarstellung,

Figur 2 eine Arbeitsstelle einer Spinnmaschine in ei-
ner schematischen, teilweise geschnittenen
Seitenansicht,

Figur 3 eine schematische Darstellung eines
Schichtberichts fiir eine Produktionsgruppe,

Figur4 eine schematische Darstellung eines
Schichtberichts fiir eine Freigruppe,

Figur 5 eine schematische Darstellung eines Partie-
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berichts nach einer ersten Ausfiihrung, sowie

Figur 6 eine schematische Darstellung eines Partie-
berichts nach einer zweiten Ausfiihrung.
[0021] Beider nachfolgenden Beschreibung der Figu-

ren werden flr Merkmale, die bei den einzelnen Ausflih-
rungen bzw. den einzelnen Figuren jeweils identisch oder
zumindest vergleichbar sind, gleiche Bezugszeichen
verwendet. Einige der Merkmale werden daher nur bei
ihrer ersten Erwahnung bzw. nur einmal anhand einer
geeigneten Figur erlautert. Sofern diese Merkmale in
Verbindung mit den weiteren Figuren nicht nochmals ge-
sondert erlautert werden, entspricht deren Ausgestal-
tung und/oder Wirkweise der Ausgestaltung und Wirk-
weise der identischen oder vergleichbaren, beschriebe-
nen Merkmale. Aus Griinden der Ubersichtlichkeit ist
weiterhin bei mehreren identischen Merkmalen oder
Bauteilen in einer Figur nur eines davon bezeichnet.
[0022] Figur 1 zeigt eine schematische Vorderansicht
einer Spinnmaschine 1 in einer Ubersichtsdarstellung.
Die Spinnmaschine 1 ist als automatische oder zumin-
dest teilautomatische Spinnmaschine 1 ausgebildet und
weist eine Vielzahl gleichartiger, nebeneinander ange-
ordneter Arbeitsstellen 2 auf, die zwischen zwei Gestel-
len 9 angeordnet sind. Jede der Arbeitsstellen 2 weist
eine Zufuihrvorrichtung 4 fir ein Fasermaterial 7 auf, die
im Falle einer Offenend-Rotorspinnmaschine eine Spei-
sewalze 16 (siehe Figur 2) und eine Auflésewalze 12
(siehe Figur 2) beinhaltet. Im Falle einer Luftspinnma-
schine oder Ringspinnmaschine beinhaltet die Zuflhr-
vorrichtung 4 hingegen ein Streckwerk (nicht dargestellt).
[0023] Weiterhin weist jede der Arbeitsstellen 2 eine
Spinnvorrichtung 3 zur Herstellung eines Garns 5, eine
Abzugsvorrichtung 11 zum Abziehen des Garns 5 sowie
eine Spulvorrichtung 19 zum Aufspulen des produzierten
Garns 5 auf eine in einem Spulenhalter 17 gehaltene
Spule 6 auf. Die Arbeitsstellen 2 sind als zumindest teil-
weise autarke Arbeitsstellen ausgebildet. Dies bedeutet,
dass die Arbeitsstellen 2 zumindest Gber ein einzeln an-
treibbares Spinnelement, beispielsweise einen Spinnro-
tor 10 (s. Figur 2), eine Luftspinndiise oder eine Spindel
mit Ringlaufer verfligen, so dass die einzelnen Arbeits-
stellen 2 auch unabhangig von den anderen Arbeitsstel-
len 2 der Spinnmaschine 1 betrieben werden kdnnen.
Weiterhin konnen die Arbeitsstellen 2 zumindest einen
Teil der im Betrieb auftretenden Stérungen, zumindest
das Anspinnen nach einem Fadenbruch oder einem Rei-
nigerschnitt, selbststédndig beheben, ohne dass hierfir
ein Bedienroboter oder das Eingreifen einer Bedienper-
son erforderlich ware. Zur Anzeige verschiedener, die
Arbeitsstellen 2 betreffenden Informationen kann weiter-
hin an jeder der Arbeitsstellen 2 ein Anzeigeelement 20
vorgesehen sein.

[0024] Die Spinnmaschine 1 weist weiterhin eine Ma-
schinensteuerung 14 auf, die zumindest die zentralen
und Ubergeordneten Vorgange an der Spinnmaschine 1
steuert. Zur Steuerung der Vorgange an den einzelnen
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Arbeitsstellen 2 kdnnen, wie in Fig. 2 dargestellt, Arbeits-
stellensteuerungen 13 vorgesehen sein, die mit der Ma-
schinensteuerung 14 und ggf. weiteren Steuervorrich-
tungen der Spinnmaschine 1 zusammenwirken.

[0025] Figur 2 zeigt eine Arbeitsstelle 2 einer solchen
Spinnmaschine 1 in einer schematischen Seitenansicht.
Die Spinnmaschine 1 ist vorliegend als Offenend-Rotor-
spinnmaschine ausgebildet und weist daher als Zufiihr-
einrichtung eine Speisewalze 16 und eine Aufldsewalze
12 und als Spinnelement der Spinnvorrichtung 3 einen
Spinnrotor 10 auf. Bei der vorliegend dargestellten Ar-
beitsstelle 2 ist nicht nur der Spinnrotor 10 mittels eines
Einzelantriebs 21 antreibbar, sondern auch die weiteren
Arbeitsorgane der Arbeitsstelle 2 wie die Speisewalze
16, die Auflésewalze 12, die Abzugsvorrichtung 11 sowie
die Spulvorrichtung 19 sind mittels eines Einzelantriebs
21 angetrieben. Es ist allerdings auch denkbar, einige
der weiteren Arbeitsorgane zentral anzutreiben.

[0026] An derartigen Spinnmaschinen 1 wie in Fig. 1
und 2 dargestellt mit zumindest teilweise autarken Ar-
beitsstellen 2 istes mdglich, mehrere Garnpartien gleich-
zeitig an verschiedenen Arbeitsstellen 2 herzustellen.
Dabei bilden mehrere, dieselbe Garnpartie herstellende
Arbeitsstellen 2 jeweils eine Produktionsgruppe PG. An
der vorliegenden Spinnmaschine 1 sind aktuell drei Pro-
duktionsgruppen PG1 - PG3 dargestellt. Es versteht sich,
dass im Falle einer doppelseitig ausgefiihrten Spinnma-
schine 1 auch auf der der sichtbaren Langsseite gegen-
Uberliegenden Langsseite der Spinnmaschine 1 weitere
Arbeitsstellen 2 angeordnet sind, die ebenfalls mehrere
Produktionsgruppen PG bilden kénnen. Eine Produkti-
onsgruppe PG kann dabei auch Arbeitsstellen 2 beider
Langsseiten der Spinnmaschine 1 umfassen. Ebenso ist
es nicht erforderlich, dass wie vorliegend gezeigt die ei-
ner Produktionsgruppe PG zugehdrigen Arbeitsstellen 2
direkt nebeneinander angeordnet sind. Es ware ebenso
denkbar, dass an beliebigen Stellen Gber die Spinnma-
schine 1 verteilte Arbeitsstellen 2 gemeinsam eine Pro-
duktionsgruppe PG bilden.

[0027] Zu Beginn der Produktion bei einem Maschi-
nenstart oder zu Beginn einer bestimmten Schicht oder
auch wahrend einer bestimmten Schicht zur Durchfiih-
rung eines Partiewechsels werden an einer solchen
Spinnmaschine mehrere Produktionsgruppen PG defi-
niert. Den Produktionsgruppen PG werden sodann die
Arbeitsstellen 2 zugewiesen, die die jeweilige Garnpartie
produzieren sollen. Dabei ist es auch mdglich, einen so-
genannten fliegenden Partiewechsel durchzufiihren. Ein
Partiewechsel von einer alten, noch aktuellen Garnpartie
auf eine neue Garnpartie kann bei solchen Spinnmaschi-
nen 1 mit zumindest teilweise autarken Arbeitsstellen 2
auch an einer einzelnen Arbeitsstelle 2 durchgefiihrt wer-
den, ohne dass das Erreichen des Partieendes der wei-
teren, derselben Produktionsgruppe PG zugehdrigen Ar-
beitsstellen 2 abgewartet werden musste.

[0028] Um einen Partiewechsel durchzufiihren, wer-
den die Arbeitsstellen 2 einer neuen Produktionsgruppe
PG zugewiesen. Dies kann bereits vorab im Rahmen der
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Produktionsplanung erfolgen oder auch erst nach dem
Erreichen des Partieendes einer alten Garnpartie. Die
Arbeitsstelle 2 wird bei Erreichen des Partieendes zu-
nachst stillgesetzt. Flur den Partiewechsel muss die Ar-
beitsstelle 2 sodann steuerungstechnisch der neuen Pro-
duktionsgruppe zugeordnet werden und ggf. auch um-
gerustet werden, z.B. mit neuen Spinnmitteln sowie ei-
nem anderen Fasermaterial 7 ausgestattet werden oder
mitanderen Leerhllsen versorgtwerden. Die Spinnmittel
umfassen beispielsweise Spinnelemente wie den Spinn-
rotor 10, Abzugsdiisen, Drallelemente oder sonstige, die
Garnqualitat beeinflussende Elemente.

[0029] Da eine Arbeitsstelle 2 zur Durchfiihrung eines
Partiewechsels stillgesetzt werden muss, entstehen un-
produktive Stillstandszeiten. Weitere Stillstandszeiten
entstehen beim Beheben von Stérungen wie Fadenbri-
chen, beim Durchfliihren von Reinigerschnitten sowie bei
der Durchfihrung weiterer Wartungsarbeiten wie bei-
spielsweise der Reinigung von Spinnmitteln, dem Wech-
seln des Fasermaterials 7 oder dem Spulenwechsel. Um
derartige Ereignisse an den Arbeitsstellen 2 sowie die
Tatigkeit der Arbeitsstellen 2 und der Spinnmaschine 1
insgesamt zu erfassen und auswerten zu kdnnen, wer-
den an Spinnmaschinen 1 Schichtberichte 8 erstellt. So-
fern die Spinnmaschine 1 mehrere Garnpartien parallel
zueinander produzieren kann und mehrere Produktions-
gruppen PG wahrend einer Schicht eingerichtet sind,
wird ein solcher Schichtbericht 8 fiir jede Produktions-
gruppe PG erstellt.

[0030] Ein Beispiel eines solchen partiebezogenen
Schichtberichts 8 ist in der Figur 3 dargestellt. Der
Schichtbericht 8 enthalt zur eindeutigen Identifikation der
Schicht Daten zum Schichtbeginn, zum Schichtende so-
wie gegebenenfalls eine Schichtnummer. Weiterhin sind
produktionsbezogene Informationen wie beispielsweise
die Garnpartie, die Menge an produziertem Garn 5 in
[Kg] und/oder in [m] sowie der Nutzeffekt in den Schicht-
berichten 8 enthalten. Vorzugsweise und daher gestri-
chelt dargestellt werden auch einzelne Ereignisse, wel-
che den Nutzeffekt beeinflussen, wie die oben erwahnten
Fadenbriiche, Reinigerschnitte, das Auslaufen des Fa-
sermaterials 7 sowie sonstige Bedienanforderungen der
Arbeitsstellen 2 erfasst. Diese Daten werden als Sum-
menwerte Uber alle Arbeitsstellen 2 und die gesamte
Schicht dargestellt. Der Schichtbericht 8 enthalt daher
auch die Anzahl und die Arbeitsstellennummern der einer
Produktionsgruppen PG zugehdrigen Arbeitsstellen 2.
Die Schichtberichte 8 kbnnen beispielsweise, wie in Figur
1 dargestellt, Uber die Maschinensteuerung 14 abgeru-
fen werden. Dabei ist es optional und daher gestrichelt
dargestellt auch mdglich, je einzelner Arbeitsstelle 2 ei-
nen Arbeitsstellenbericht 18 abzurufen, welche die ge-
nannten Daten sowie die Zeiten der Zugehdrigkeit der
jeweiligen Arbeitsstelle 2 zur Produktionsgruppe PG auf-
geschlusselt je Arbeitsstelle 2 enthalt. Dies ist im rechten
Bereich der Figur 3 schematisch dargestellt.

[0031] Im Stand der Technik war es erforderlich, die
Arbeitsstellen 2 vollstandig auf die definierten Produkti-
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onsgruppen PG aufzuteilen. Es musste somit zu jedem
Zeitpunkt jede Arbeitsstelle 2 einer der Produktionsgrup-
pen PG zugeordnet sein, auch wenn diese Arbeitsstelle
2 zeitweise oder gar nicht zur Produktion der jeweiligen
Garnpartie beitrug. Stillstandszeiten dieser Arbeitsstel-
len 2 wurden daher stets in den Schichtberichten 8 sowie
den Informationen zum Nutzeffekt usw. berlicksichtigt,
auch wenn die betreffenden Arbeitsstellen 2 zur jeweili-
gen Garnpartie gar nicht beitrug. Die in den Schichtbe-
richten 8 dargestellten Summenwerte aller Arbeitsstellen
2 der Produktionsgruppe PG waren daher nur einge-
schrankt aussagekraftig.

[0032] Die vorliegende Erfindung schlagt daher vor,
zusatzlich zu den Produktionsgruppen PG eine Freigrup-
pe FG (s. Fig. 1) zu definieren und alle Arbeitsstellen 2,
welche aktuell fir die Garnproduktion nicht vorgesehen
sind und daher keiner der Produktionsgruppen PG zu-
geordnet werden missen, der Freigruppe FG zuzuwei-
sen. Auch fir die Freigruppe FG wird ein Schichtbericht
8 erstellt.

[0033] Ein solcher Schichtbericht 8 einer Freigruppe
FG ist schematisch in Fig. 4 dargestellt. Die Freigruppe
FG wird analog zu den Produktionsgruppen PG definiert,
es mussen dieser jedoch keine Partiedaten zugewiesen
werden. Der Schichtbericht 8 fir die Freigruppe FG ent-
halt nach einer einfachen Ausfiihrung lediglich Daten
zum Schichtbeginn, zum Schichtende sowie zur Ge-
samtanzahl der innerhalb dieser Schicht der Freigruppe
FG zugeordneten Arbeitsstellen 2. Aufgrund der Defini-
tion der Freigruppe FG ist es nun nicht mehr erforderlich,
alle Arbeitsstellen 2 einer der Produktionsgruppen PG
zuzuordnen. Vielmehr werden Arbeitsstellen 2, welche
keiner Produktionsgruppen PG zugeordnet sind, auto-
matisch durch die Maschinensteuerung 14 der Freigrup-
pe FG zugewiesen. Analog zum Schichtbericht 8 fiir die
Produktionsgruppen PG (siehe Figur 3) sind optional
auch im Schichtbericht 8 fiir die Freigruppe FG Arbeits-
stellenberichte 18 abrufbar, welche Daten zu den genau-
en Zeiten der Zugehdrigkeit der jeweiligen Arbeitsstelle
2 zur Freigruppe FG enthalten. Die Freigruppe FG ist
somit, ebenso wie die Produktionsgruppen PG, keine
konstant Uber die gesamte Schicht definierte Gruppe,
sondern es ist moglich, dass wahrend einer Schicht Ar-
beitsstellen 2 zu einer Produktionsgruppe PG oder zur
Freigruppe FG hinzukommen oder diese auch wieder
verlassen.

[0034] Optional und daher gestrichelt dargestellt kann
der Schichtbericht 8 auch die Griinde fiir die Zugehdrig-
keit zur Freigruppe FG enthalten, um eine noch bessere
Auswertung der Daten zu ermdglichen. Beispielsweise
ware es denkbar, die Anzahl und die Arbeitsstellennum-
mern der Arbeitsstellen 2 gesondert auszuweisen, die
keiner Produktionsgruppe PG zugeordnet wurden.
Ebenso ist es moglich, die Anzahl und die Arbeitsstel-
lennummern der zumindest zeitweise ausgeschalteten
Arbeitsstellen 2 und/oder die Anzahl und die Arbeitsstel-
lennummern von defekten Arbeitsstellen 2 gesondert zu
erfassen. Weitere Griinde fur die Zugehorigkeit zur Frei-
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gruppe FG kdnnen Wartezeiten auf einen Partiestart ei-
ner neuen Garnpartie nach einem Start der Spinnma-
schine 1, Wartezeiten auf einen Partiestartin Verbindung
mit einem Partiewechsel oder auch Wartezeiten bis zum
Zuweisen einer neuen Produktionsgruppe PG in Verbin-
dung mit einem Partiewechsel sein. Diese Wartezeiten
kénnen gesammelt oder auch einzeln aufgeschlisselt
erfasst und dargestellt werden. Optional und daher ge-
strichelt dargestellt kdnnen die Griinde fir die Zugeho-
rigkeit zur Freigruppe FG zusatzlich auch je Arbeitsstelle
2 erfasst und in den Arbeitsstellenberichten 18 ausge-
wiesen werden.

[0035] Als Stichzeitpunkt fir die Zuweisung einer Ar-
beitsstelle 2 zur Freigruppe FG in Verbindung mit einem
Partiewechsel dient vorzugsweise der Zeitpunkt der Ent-
nahme der letzten Spule 6 einer alten Garnpartie aus
dem Spulenhalter 17. Solange sich die Spule 6 der alten
Partie im Spulenhalter 17 befindet, bleibt die betreffende
Arbeitsstelle 2 ihrer Produktionsgruppe PG zugeordnet
und die Wartezeiten dieser Spinnstelle, z.B. auf einen
Spinnmittel- oder Fasermaterialtausch werden innerhalb
der alten Produktionsgruppe PG erfasst. Ab der Entnah-
me der letzten Spule 6 der alten Garnpartie aus dem
Spulenhalter 17 werden hingegen die Wartezeiten be-
reits der neuen Produktionsgruppe PG zugerechnet, so-
fern die betreffende Arbeitsstelle 2 unmittelbar einer neu-
en, bereits laufenden Produktionsgruppe PG zugewie-
sen wird. Falls hingegen die Arbeitsstelle 2 zunachst
noch keiner neuen Produktionsgruppe PG zugewiesen
wird oder die neue Garnpartie der neuen Produktions-
gruppen PG noch nicht gestartet wurde, wird die Arbeits-
stelle 2 der Freigruppe FG zugewiesen und die Warte-
zeiten werden innerhalb der Freigruppe FG erfasst.
[0036] Durch die Definition der Freigruppe FG kénnen
nun Zeiten, wahrend derer eine Arbeitsstelle 2 nicht zur
Produktion einer bestimmten Garnpartie beitragt, exakt
erfasst werden, da diese eindeutig von anderen, ereig-
nisbedingten Stillstandszeiten wahrend des Spinnbe-
triebs unterschieden werden kénnen. Diese Zeiten wer-
den gesondert in der Freigruppe FG erfasst. Ereignisbe-
dingte Stillstandszeiten wahrend des Spinnbetriebs wie
beispielsweise Wartezeiten auf Wartungsvorgange oder
einen Bedienereingriff werden hingegen korrekterweise
in der Produktionsgruppe PG erfasst, der die betreffende
Arbeitsstelle zugewiesen ist, da diese den Nutzeffekt der
betreffenden Produktionsgruppen tatsachlich beein-
trachtigen. Hierdurch kann beispielsweise Aufschluss
Uber die Kosten der Produktion einer bestimmten Garn-
partie oder auch Uber partiespezifische Probleme an den
Arbeitsstellen erhalten werden. Ebenso geben die par-
tiebezogenen Schichtberichte 8 die Produktionsdaten
der Arbeitsstellen 2 einer Produktionsgruppe PG wesent-
lich exakter wieder, da diese nicht durch unproduktive
Arbeitsstellen 2, welche lediglich aus formalen Griinden
der Produktionsgruppe PG zugeordnet sind, verfalscht
werden. Hierdurch kann auch eine theoretische Produk-
tionskapazitat der Spinnmaschine 1 ermittelt werden und
es kdnnen daraus Optimierungsmaflnahmen fiir den Be-
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trieb der Spinnmaschine 1 ermittelt werden. Werden zu-
satzlich die Griinde fiir die Zuweisung zur Freigruppe FG
erfasst und im Schichtbericht 8 der Freigruppe FG dar-
gestellt, so kdnnen hieraus beispielsweise auch Optimie-
rungsmalnahmen fir einen Partiewechsel abgeleitet
werden.

[0037] Es wird weiterhin vorgeschlagen, zuséatzlich zu
den bisher ublichen Schichtberichten 8 auch Partiebe-
richte 18 zu erstellen. Die Partieberichte 18 umfassen
den gesamten Produktionszeitraum einer Garnpartie,
der sich auch Uber mehrere Wochen und zahlreiche
Schichten erstrecken kann. Oftmals werden an Spinn-
maschinen 1 Schichtberichte 8 nur Giber einen bestimm-
ten Zeitraum gespeichert oder es wird aus Kapazitats-
griinden nur eine bestimmte Anzahl an Schichtberichten
8 gespeichert. Die nun vorgeschlagenen Partieberichte
18 ermdglichen hingegen auch Uber einen langeren Zeit-
raum die ldentifikation bestimmter Ereignisse an den Ar-
beitsstellen 2 und erlauben dadurch weitreichendere
Auswertungen.

[0038] Die Figur 5 zeigt eine erste Ausfiihrung eines
Partieberichts 15, der Daten Giber den Partiestartund das
Partieende sowie Produktionsdaten der Arbeitsstellen 2
enthalt. Diese werden lediglich als Summenwerte tber
die gesamte Laufzeit der Partie erfasst und dargestellt.
Beispielsweise kdnnen die Partieberichte 15 die Menge
des produzierten Garns 5, die Dauer von Stillstandszei-
ten, gegebenenfalls nach Griinden fiir die Stillstandszei-
ten differenziert oder die Anzahl bestimmter Ereignisse
an den Arbeitsstellen 2 wie z.B. Fadenbriiche enthalten.
Dies ist jedoch lediglich beispielhaft zu verstehen, die
Ereignisse und Zeiten kdnnen auch noch weiter aufge-
schllsselt erfasst und dargestellt werden. Der Partiebe-
richt 15 gibt in diesem Fall lediglich Aufschluss tber die
Produktionsdaten der gesamten Garnpartie, erlaubt je-
doch keine Riickschliisse auf das zeitliche Auftreten der
einzelnen Ereignisse bzw. der erfassten Zeiten.

[0039] Figur6 zeigt hingegen eine weitere Ausfiihrung
eines Partieberichts 15, welcher zusatzlich oder alterna-
tivzu den Summenwerten der Figur 5 auch die einzelnen
Schichtberichte 8 je Garnpartie umfasst. Ein derartiger
Partiebericht 15 erlaubt die zeitliche Zuordnung be-
stimmter Produktionsdaten zu einer bestimmten Schicht.
Ereignisse, die nur in bestimmten Schichten aufgetreten
sind, konnen hierdurch ebenfalls erfasst werden und de-
ren Ursache gegebenenfalls abgestellt werden. Zusatz-
lich zu dem dargestellten Schichtbericht 8 je Garnpartie
kann beispielsweise auch noch ein Vorbereitungsbericht
(nicht dargestellt) enthalten sein, welcher Daten Uber die
Einrichtung der Garnpartie enthalt. Da ein solcher, die
einzelnen Schichtberichte 8 je Garnpartie enthaltender
Partiebericht 15 sehr umfangreich ist, kann auch eine
zeitabschnittsweise Erstellung des Partieberichts 15 mit
jeweiliger Ubermittlung an ein iibergeordnetes Leitsys-
tem vorteilhaft sein. Ist die Spinnmaschine 1 an ein sol-
ches Leitsystem angeschlossen, ist es weiterhin auch
denkbar, Schichtberichte 8 und Partieberichte 15 auch
direkt dort zu erstellen.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0040] Die vorliegende Erfindung ist nicht auf die dar-
gestellten und beschriebenen Ausflihrungsbeispiele be-
schrankt. Abwandlungen im Rahmen der Patentanspri-
che sind ebenso mdglich wie eine beliebige Kombination
der beschriebenen Merkmale, auch wenn sie in unter-
schiedlichen Teilen der Beschreibung bzw. den Anspri-
chen oder in unterschiedlichen Ausfiihrungsbeispielen
dargestellt und beschrieben sind, vorausgesetzt, dass
kein Widerspruch zur Lehre der unabhangigen Anspri-
che entsteht.

Bezugszeichenliste

[0041]

Spinnmaschine
Arbeitsstelle
Spinnvorrichtung
Zufuhrvorrichtung
Garn

Spule

Fasermaterial
Schichtbericht
Gestell

10  Spinnrotor

11 Abzugsvorrichtung
12 Auflésewalze

13  Arbeitsstellensteuerung
14  Maschinensteuerung
15  Partiebericht

16  Speisewalze

17  Spulenhalter

18  Arbeitsstellenbericht
19  Spulvorrichtung

20  Anzeigeelement

21 Einzelantrieb

0 ~NO O WN =

©

FG  Freigruppe
PG  Produktionsgruppe
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Betreiben einer teil- oder vollautoma-
tischen Spinnmaschine (1), insbesondere einer Of-
fenend-Rotorspinnmaschine, mit einer Vielzahl
gleichartiger, nebeneinander angeordneter, zumin-
dest teilweise autarker Arbeitsstellen (2), wobei jede
der Arbeitsstellen (2) eine Spinnvorrichtung (3) zur
Herstellung eines Garns (5) sowie eine Spulvorrich-
tung (19) zum Aufwickeln des Garns (5) auf eine
Spule (6) aufweist, wobei mehrere Produktionsgrup-
pen (PG) definiert werden, wobei mehrere, dieselbe
Garnpartie herstellende Arbeitsstellen (2) jeweils ei-
ne Produktionsgruppe (PG) bilden, und wobei je-
weils nach einer festlegbaren Zeitdauer ein Schicht-
bericht (8) firr jede Produktionsgruppe (PG) durch
die Spinnmaschine (1) erstellt wird, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass eine Freigruppe (FG) definiert
wird, dass zumindest Arbeitsstellen (2), welche ak-
tuell keiner der Produktionsgruppe (PG) zugeordnet
sind, der Freigruppe (FG) zugewiesen werden und
dass auch fiir die Freigruppe (FG) ein Schichtbericht
(8) erstellt wird.

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, da-
durch gekennzeichnet, dass auch Arbeitsstellen
(2), welche einer Produktionsgruppe (PG) zugeord-
net sind, jedoch aktuell ausgeschaltet oder defekt
sind, der Freigruppe (FG) zugewiesen werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass auch Arbeits-
stellen (2), welche einer Produktionsgruppe (PG) be-
reits zugeordnet sind, sich jedoch nach Erreichen
eines Partieendes einer alten Garnpartie aktuell in
einer Wartezeit auf einen Partiestart einer neuen
Garnpartie an der betreffenden Produktionsgruppe
(PG) befinden, der Freigruppe (FG) zugewiesen
werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass auch Arbeits-
stellen (2), welche einer Produktionsgruppe (PG) be-
reits zugeordnet sind, sich jedoch nach einem Start
der Spinnmaschine (1) aktuell in einer Wartezeit auf
einen Partiestart einer neuen Garnpartie an der be-
treffenden Produktionsgruppe (PG) befinden, der
Freigruppe (FG) zugewiesen werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass eine Arbeits-
stelle (2) mit der Entnahme der letzten an dieser Ar-
beitsstelle (2) produzierten Spule (6) der alten Garn-
partie aus der Spulvorrichtung (19) das Partieende
erreicht.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass Arbeitsstellen
(2), welche einer Produktionsgruppe (PG) zugeord-
net sind, nach dem Partiestart der neuen Garnpartie
an der betreffenden Produktionsgruppe (PG) die
Freigruppe (FG) verlassen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass auch Arbeits-
stellen (2), welche nach Erreichen des Partieendes
einer alten Garnpartie noch einer Produktionsgrup-
pe (PG) zugeordnet sind, der Freigruppe (FG) zu-
gewiesen werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass fir jede Pro-
duktionsgruppe (PG) ein Partiebericht (15) erstellt
wird.
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9.

10.

1.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Partiebe-
richt Summenwerte fir die betreffende Produktions-
gruppe (PG) Uber die gesamte Partielaufzeit vom
Partiestart bis zum Partieende enthalt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Partiebe-
richt zumindest die Schichtberichte (8) furr die betref-
fende Produktionsgruppe (PG) vom Partiestart bis
zum Partieende enthalt.

Teil- oder vollautomatische Spinnmaschine (1), ins-
besondere Offenend-Rotorspinnmaschine, miteiner
Vielzahl gleichartiger, nebeneinander angeordneter,
zumindest teilweise autarker Arbeitsstellen (2), wo-
bei jede der Arbeitsstellen (2) eine Spinnvorrichtung
(3) zur Herstellung eines Garns (5) sowie eine Spul-
vorrichtung (19) zum Aufwickeln des Garns (5) auf
eine Spule (6) aufweist, wobei die Arbeitsstellen (2)
in mehrere Produktionsgruppen (PG) unterteilbar
sind, wobei mehrere, dieselbe Garnpartie herstel-
lende Arbeitsstellen (2) jeweils eine Produktions-
gruppe (PG) bilden, und mit einer Steuervorrichtung
(13, 14) zur Durchfiihrung des Verfahrens nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche.
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Fig. 2
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ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT

UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 21 21 3545

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten européaischen Recherchenbericht angefiihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben (iber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.
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Im Recherchenbericht
angeflhrtes Patentdokument

Datum der
Verdffentlichung

Mitglied(er) der
Patentfamilie

Datum der
Verdffentlichung

EP 2107141 A2 07-10-2009 CN 101550617 A 07-10-2009
EP 2107141 A2 07-10-2009
JP 2009242972 A 22-10-2009
EP 1460016 Al 22-09-2004 DE 602004007704 T2 24-07-2008
EP 1460016 Al 22-09-2004
JP 3951941 B2 01-08-2007
JP 2004277099 A 07-10-2004
DE 19505023 Al 22-08-1996 CH 690172 A5 31-05-2000
CN 1135542 A 13-11-1996
DE 19505023 Al 22-08-1996
IN 187023 B 29-12-2001
us 5801949 A 01-09-1998

Fir nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : sieche Amtsblatt des Européischen Patentamts, Nr.12/82
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