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(54) VERFAHREN ZUM BETREIBEN EINER TEXTILMASCHINE

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren (30), insbe-
sondere computerimplementiert, zum Betreiben einer
Textilmaschine, (15) insbesondere einer kreuzspulen-
herstellenden Textilmaschine. Dabei kann das Verfahren
(30) den Schritt eines Abrufens (32) mindestens einer
Definition mindestens eines Arbeitsbereichs aufweisen.
Dabei kann eine Anzahl von N Produktionsgruppen (1,
2, 3, 4, 5) über eine Vielzahl von nebeneinander ange-
ordneten Arbeitsstellen, insbesondere Spinnstellen, in
einer Maschinensteuerung definiert sein. Dabei kann der
Arbeitsbereich (20) derart definiert sein, um ein Wander-
aggregat (11, 22) über den Arbeitsbereich (20) an der
Textilmaschine (15) zu bewegen, um Spulen und/oder
Spulenhülsen an den Arbeitsstellen der N Produktions-
gruppen (1, 2, 3, 4, 5) definiert zu wechseln. Das Verfah-
ren kann den Schritt eines Abrufens (34) mindestens ei-
ner Definition von M Reservearbeitsgruppen (12), insbe-
sondere Pilotarbeitsgruppen, in der Maschinensteue-
rung aufweisen. Um die Produktionskapazität zu stei-
gern, die Effizienz der Herstellung zu erhöhen und damit
den Ertrag pro Textilmaschine zu verbessern, ist vorge-
sehen, dass das Verfahren die Schritte eines Identifizie-
rens (36) mindestens eines Teils L der M Reservearbeits-
gruppen (12) in der Maschinensteuerung und eines Er-
weiterns (38) des Arbeitsbereichs (20) auf N + L Produk-
tionsgruppen (1, 2, 3, 4, 5, 6) durch Umdefinition der L
Reservearbeitsgruppen, insbesondere ohne eine Vor-
aussetzung einer Hardwaremodifikation um den Arbeits-
bereich (10a) zu erweitern, aufweist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrei-
ben einer Textilmaschine. Die Erfindung betrifft eine Tex-
tilmaschine. Die Erfindung betrifft eine Steuereinrich-
tung. Die Erfindung betrifft ein Computerprogrammpro-
dukt.
[0002] Textilmaschinen, insbesondere kreuzspulen-
herstellende Spinnmaschinen, sind im Stand der Technik
bekannt. Eine Textilmaschine, insbesondere eine kreuz-
spulenherstellende Textilmaschine, insbesondere
Spinnmaschine, weist insbesondere eine Vielzahl ne-
beneinander angeordneter Arbeitsstellen, insbesondere
Spinnstellen, auf. Die Textilmaschine weist insbesonde-
re ein (zentrales) Hülsenmagazin zur Bereitstellung von
Spulenhülsen, insbesondere Kreuzspulenhülsen, auf.
Die Textilmaschine weist insbesondere mindestens ein
Wanderaggregat (auch DCU genannt) zum automati-
schen (Kreuz-)Spulen- / Leerhülsenwechsel an den Ar-
beitsstellen auf. Die Textilmaschine weist insbesondere
eine Maschinensteuerung (auch Informator genannt)
auf, die insbesondere auf einer Steuereinrichtung aus-
geführt sein kann. Mittels der Maschinensteuerung kön-
nen die Arbeitsstellen in Produktionsgruppen aufgeteilt
werden, die jeweils eine eigene Partie fertigen. Dabei
kann eine Partie insbesondere eine Art von Garn sein,
die hergestellt werden kann. Damit kann die Textilma-
schine insbesondere mehrere verschiedene Arten von
Garn herstellen, insbesondere gleichzeitig. Allerdings ist
diese Anzahl der Produktionsgruppen begrenzt. Damit
ist auch die Produktionskapazität der Textilmaschine be-
grenzt. Dies reduziert den Durchsatz der Garnherstel-
lung und damit auch den Ertrag pro Textilmaschine.
[0003] Damit ist es Aufgabe der Erfindung die Produk-
tionskapazität zu steigern, die Effizienz der Herstellung
zu erhöhen und damit den Ertrag pro Textilmaschine zu
verbessern.
[0004] Die Aufgabe wird durch ein Verfahren zum Be-
treiben einer Textilmaschine mit den Merkmalen des An-
spruchs 1 gelöst. Die Aufgabe wird durch eine Textilma-
schine mit den Merkmalen des Anspruchs 8 gelöst. Die
Aufgabe wird durch eine Steuereinrichtung mit den Merk-
malen des Anspruchs 9 gelöst. Die Aufgabe wird durch
ein Computerprogrammprodukt mit den Merkmalen des
Anspruchs 10 gelöst.
[0005] Vorteilhafte Ausführungsformen der Erfindung
sind Gegenstand der Unteransprüche.
[0006] Dabei kann ein Verfahren zum Betreiben einer
Textilmaschine den Schritt eines Abrufens mindestens
einer Definition mindestens eines Arbeitsbereichs auf-
weisen. Dabei kann eine Anzahl von N Produktionsgrup-
pen über eine Vielzahl von nebeneinander angeordneten
Arbeitsstellen, insbesondere Spinnstellen, in einer Ma-
schinensteuerung definiert sein. Dabei kann der mindes-
tens eine Arbeitsbereich derart definiert sein, um min-
destens ein Wanderaggregat über den mindestens einen
Arbeitsbereich an der Textilmaschine zu bewegen, um
Spulen an den Arbeitsstellen der N Produktionsgruppen

definiert zu wechseln. Alternativ oder zusätzlich kann der
Arbeitsbereich derart definiert sein, um mindestens ein
Wanderaggregat über den mindestens einen Arbeitsbe-
reich an der Textilmaschine zu bewegen, um Spulenhül-
sen an den Arbeitsstellen der N Produktionsgruppen de-
finiert zu wechseln.
[0007] Dabei kann ein Verfahren zum Betreiben einer
Textilmaschine den Schritt eines Abrufens mindestens
einer Definition von M Reservearbeitsgruppen in der Ma-
schinensteuerung aufweisen. Bei den Reservearbeits-
gruppen kann es sich insbesondere um Pilotarbeitsgrup-
pen handeln.
[0008] Dabei kann ein Verfahren zum Betreiben einer
Textilmaschine den Schritt eines Identifizierens mindes-
tens eines Teils L der M Reservearbeitsgruppen in der
Maschinensteuerung aufweisen.
[0009] Dabei kann ein Verfahren zum Betreiben einer
Textilmaschine den Schritt eines Erweiterns des Arbeits-
bereichs auf N + L Produktionsgruppen durch Umdefini-
tion der L Reservearbeitsgruppen aufweisen. Dabei kann
das Erweitern des Arbeitsbereichs auf N + L Produkti-
onsgruppen insbesondere ohne eine Voraussetzung ei-
ner Hardwaremodifikation erfolgen. In anderen Worten
ausgedrückt bedeutet dies, dass das hier beschriebene
Verfahren keine Notwendigkeit voraussetzt, die Hard-
ware bzw. die Konstruktion zu ändern bzw. zu modifizie-
ren, um den Arbeitsbereich zu erweitern. Die Anzahl der
gleichzeitig produzierenden Produktionsgruppen kann
durch das Verfahren vergrößert werden, ohne die Kon-
struktion oder die Hardware ändern zu müssen. Dies er-
laubt es, die Produktionskapazität zu steigern, die Effizi-
enz der Herstellung zu erhöhen und damit den Ertrag pro
Textilmaschine zu verbessern.
[0010] Das Erweitern kann dabei insbesondere derart
erfolgen, um insgesamt N + L Produktionsgruppen in Ar-
beitsbereichen zu definieren. Dabei können insbesonde-
re mehrere Arbeitsbereiche vorgesehen sein, etwa auf
verschiedenen Seiten einer Textilmaschine, wie an an-
derer Stelle beschrieben. Dabei kann insbesondere vor-
gesehen sein, dass insgesamt N + L Produktionsgruppen
in der Gesamtheit der Arbeitsbereiche definiert werden.
Es kann Ausführungsformen geben, in denen ein Arbeits-
bereich nicht N, sondern N minus X Produktionsgruppen
aufweist, wohingegen andere Arbeitsbereiche insbeson-
dere X Produktionsgruppen aufweisen, so dass insbe-
sondere N Produktionsgruppen insgesamt in Arbeitsbe-
reichen definiert sein können.
[0011] Das hier beschriebene Verfahren kann insbe-
sondere computerimplementiert sein. Dies ist insbeson-
dere an anderer Stelle im Detail beschrieben. Die Tex-
tilmaschine kann insbesondere eine kreuzspulenherstel-
lende Textilmaschine, insbesondere Spinnmaschine,
sein. Reservearbeitsgruppen können insbesondere Pi-
lotarbeitsgruppen sein.
[0012] Dabei ist unter dem Ausdruck eines Abrufens
mindestens einer Definition mindestens eines Arbeitsbe-
reichs insbesondere zu verstehen, dass in einer Spei-
chervorrichtung, insbesondere in einer Speichervorrich-
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tung einer Steuereinrichtung, wie sie an anderer Stelle
beschrieben ist, eine Definition eines Arbeitsbereichs ab-
gelegt sein kann, der aufgerufen bzw. ausgelesen wer-
den kann. Dabei kann ein Arbeitsbereich eine Reihe von
nebeneinander angeordneten Arbeitsstellen aufweisen.
Ein Arbeitsbereich wird dabei insbesondere derart defi-
niert, dass in ihm solche Arbeitsstellen zusammenge-
fasst sind, um eine Art Garn in diesen herzustellen und
eine dem Arbeitsbereich zugewiesene Art von Spulen-
hülsen zu einer insbesondere dadurch definierten Spule,
insbesondere Kreuzspule, herzustellen.
[0013] Eine Steuereinrichtung, wie sie an anderer Stel-
le im Detail beschrieben ist, kann eine Maschinensteu-
erung aufweisen. Dabei kann es sich insbesondere um
einen maschinenlesbaren Code handeln. Zusätzlich
oder alternativ kann die Maschinensteuerung aber auch
Vorrichtungen aufweisen, die es erlauben, eine Steue-
rung über mindestens einen Teil der Textilmaschine aus-
zuüben. Dazu kann insbesondere auch ein Kommunika-
tionssystem, etwa ein Bussystem, zählen, über das mit
mindestens einem Arbeitsbereich und/oder mit dem min-
destens einen Wanderaggregat kommuniziert werden
kann. Eine Maschinensteuerung kann auch mit einer Ein-
gabevorrichtung versehen sein, die es einem Bediener
erlaubt, Eingaben zu machen, etwa um Arbeitsbereiche
zu definieren. Alternativ oder zusätzlich kann der Bedie-
ner auch Produktionsgruppen definieren bzw. umdefinie-
ren.
[0014] Das Wanderaggregat dient insbesondere dazu,
um über den Arbeitsbereich an der Textilmaschine be-
wegt zu werden, insbesondere um Spulen und/oder Spu-
lenhülsen an den Arbeitsstellen der N Produktionsgrup-
pen definiert zu wechseln. Der Begriff des definierten
Wechselns bezieht sich dabei insbesondere darauf, dass
dem Wanderaggregat die für eine derzeit bediente Ar-
beitsstelle einer Produktionsgruppe eine der Produkti-
onsgruppe zugewiesene Spulenhülse zugeführt wird. Al-
ternativ kann auch eine der Produktionsgruppe zugewie-
sene gewickelte Spule, insbesondere Kreuzspule, abge-
führt werden, insbesondere nach erfolgreicher Wicklung.
In anderen Worten ausgedrückt heißt das, dass den Ar-
beitsstellen nicht allen identische Spulenhülsen zuge-
führt werden. Des Weiteren heißt das aber auch, dass
den Arbeitsstellen nicht wahllos oder zufällig Spulen zu-
geführt werden. Vielmehr wird in einer Maschinensteu-
erung eine Anordnung von Produktionsgruppen definiert,
die jeweils eine Reihe von Arbeitsstellen umfassen. Da-
bei können in einem Hülsenmagazin Spulenhülsen vor-
gelegt bzw. bevorratet sein, etwa in Reihen von Halte-
vorrichtungen. Dabei können Spulenhülsen im Hülsen-
magazin für die ihnen zugewiesenen Arbeitsbereiche
vorgesehen sein, die entsprechend über eine Transport-
vorrichtung (etwa ein Kettenband im Hülsenmagazin)
und über das Wanderaggregat den Produktionsgruppen,
zu denen "sie gehören", zugeführt werden können.
[0015] Ein Verfahren zum Betreiben einer Textilma-
schine kann den Schritt eines Verwaltens der N Produk-
tionsgruppen aufweisen, um N Partien zu fertigen. Wie

an anderer Stelle beschrieben, sind die Partien insbe-
sondere durch die Produktionsgruppen definierte Her-
stellungsbereiche, in denen von einer Vielzahl von Spinn-
stellen einer Produktionsgruppe jeweils eine Art Garn
hergestellt wird.
[0016] Die Anzahl der Produktionsgruppen, die mittels
der Maschinensteuerung verwaltet werden können, kann
auf eine maximale Anzahl N begrenzt sein. Weiterhin
kann mittels der Maschinensteuerung mindestens eine
Reservearbeitsgruppe, insbesondere mindestens eine
Pilotarbeitsgruppe, mit einer oder mehreren Reservear-
beitsstellen, insbesondere mit einer oder mehreren Pi-
lotarbeitsstellen, definiert werden. Pilotarbeitsstellen
können hier und an anderer Stelle ein Beispiel für Re-
servearbeitsstellen sein. Pilotarbeitsgruppen können
hier und an anderer Stelle ein Beispiel für Reservear-
beitsgruppen sein. Die Pilotarbeitsstellen von Spinnma-
schinen können insbesondere für Versuchsausspinnun-
gen verwendet werden, bei denen das Laufverhalten der
Arbeitsstellen noch nicht bekannt ist. Deshalb werden
die Spulen, insbesondere Kreuzspulen, der Pilotarbeits-
stellen insbesondere nicht automatisch mittels des Wan-
deraggregats gewechselt, sondern insbesondere manu-
ell. Die Pilotarbeitsstellen gehören insbesondere nicht
zum Arbeitsbereich des Wanderaggregats. Die Pilotar-
beitsstellen können ansonsten baugleich mit den produ-
zierenden Arbeitsstellen ausgebildet sein und können
damit beliebig wählbar sein. Hier und an anderer Stelle
gelten die Ausführungen für den speziellen Fall der Pi-
lotarbeitsstellen und/oder der Pilotarbeitsgruppen in ent-
sprechender Weise auch für den allgemeinen Fall der
Reservearbeitsstellen und/oder Reservearbeitsgrup-
pen. Dabei kann auch jeweils nur eine Reservearbeits-
stelle und/oder Reservearbeitsgruppe vorgesehen sein,
wie auch jeweils nur eine Pilotarbeitsstelle und/oder Pi-
lotarbeitsgruppe.
[0017] An der Maschinensteuerung kann definiert wer-
den, dass die Pilotarbeitsgruppe wahlweise als Pilotar-
beitsgruppe oder als Produktionsgruppe arbeitet. Die
Maschinensteuerung passt dann insbesondere automa-
tisch den Arbeitsbereich des Wanderaggregats an, um
eine neu definierte Produktionsgruppe zu integrieren.
Dadurch kann die neu definierte Produktionsgruppe in
einen Operationsbereich eines Wanderaggregats aufge-
nommen werden. Über die Maschinensteuerung kann
außerdem der als Produktionsgruppe arbeitenden Pilot-
arbeitsgruppe einer der vorhandenen N Hülsentypen zu-
geordnet werden (Fall für L = 1). Damit erhöht sich ins-
besondere die maximale Anzahl an Produktionsgruppen
von N auf N+1. Die notwenigen Anpassungen können
alleine durch eine Softwareänderung erreicht werden.
Anpassungen an Konstruktion und Hardware sind ins-
besondere nicht erforderlich. Dies gilt auch in entspre-
chender Erweiterung für den Fall L > 1.
[0018] Nach einer Ausführungsform kann dieselbe Ar-
beitsstelle sowohl für den Produktionsbetrieb als auch
als Pilotarbeitsstelle verwendet werden. Dies ist durch
das hier beschriebene Verfahren dahingehend ergänzt,

3 4 



EP 4 474 323 A1

4

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

dass in dem hier beschriebenen Verfahren eine Pilotar-
beitsgruppe (als ein Beispiel einer Reservearbeitsgrup-
pe), die in der Verwaltung der Maschinensteuerung nur
für Pilotarbeitsstellen vorgesehen sein kann, per Soft-
waredefinition zu einer Produktionsgruppe umfunktio-
niert wird, wobei sich der entsprechende, eigentlich an
seiner Maximalkapazität angekommene Arbeitsbereich
erweitert. Eine irgendwie geartete Hardwaremodifikation
bzw. Konstruktionsänderung findet dabei insbesondere
nicht statt. Eine in diesem Zusammenhang relevante
Hardwaremodifikation bzw. Konstruktionsänderung wä-
re beispielsweise ein Austausch von Arbeitsstellen
und/oder von Teilen davon, eine Erweiterung von Ar-
beitsstellen und/oder eine Änderung eines Hülsenmaga-
zins, um dessen Kapazitätsgrenze zu erweitern. Auch
wäre eine Modifikation eines Kommunikationssystems,
wie etwa eines Bussystems, eine entsprechende Modi-
fikation, die insbesondere nicht angedacht ist.
[0019] Nach einem weiteren Aspekt kann die Anzahl
der N Arbeitsgruppen mindestens durch die Anzahl der
in einem Hülsenmagazin anordenbaren Hülsentypen be-
grenzt sein. Alternativ oder zusätzlich kann die Anzahl
der N Produktionsgruppen durch die Anzahl an Produk-
tionsgruppen, die mittels der Maschinensteuerung ver-
waltet werden kann, insbesondere durch die Kommuni-
kationskapazität eines Kommunikationssystems der Ma-
schinensteuerung, insbesondere eines Bussystems, be-
grenzt sein. Dadurch kann eine eigentliche Kapazitäts-
grenze N durch das Verfahren entsprechend um L Pro-
duktionsgruppen erweitert werden, ohne etwa neue Ar-
beitsgruppen aktiv einzusetzen, ohne ein Bussystem
modifizieren zu müssen und/oder ohne ein Hülsenma-
gazin modifizieren zu müssen.
[0020] In anderen Worten heißt das, dass die Anzahl
der Produktionsgruppen, die mittels der Maschinensteu-
erung verwaltet werden können, auf eine maximale An-
zahl N begrenzt sein kann. Die Begrenzung ergibt sich
unter anderem aus dem Kommunikationssystem, z.B. ei-
nem Bussystem, der Maschinensteuerung, dass nur eine
begrenzte Anzahl von Teilnehmern adressieren kann.
Den L Produktionsgruppen können insbesondere Adres-
sen in einer Maschinenkommunikation zugeteilt werden,
die es erlauben, mit diesen zu kommunizieren, als wären
Sie Teil von den N Produktionsgruppen. Dabei werden
insbesondere redundante Ansteuerungsadressen ver-
wendet, um trotz Kapazitätsgrenzen des Kommunikati-
onssystems eine Ansteuerung zu ermöglichen.
[0021] Alternativ oder zusätzlich kann das Hülsenma-
gazin entsprechend die maximale Anzahl N verschiede-
ner Spulenhülsen verwalten. Die Begrenzung ergibt sich
insbesondere aus der Konstruktion und der maximalen
Anzahl unabhängig antreibbarer Antriebe, etwa um Hül-
senvorrichtungen (Halterungsvorrichtungen für Spulen-
hülsen) in einem Hülsenmagazin bewegen zu können,
um die gehalterten Spulenhülsen einem Wanderaggre-
gat definiert zuführen zu können.
[0022] Nach einem Aspekt kann das Erweitern auf N
+ L Produktionsgruppen eine eigentliche Kapazitäts-

grenze N durch das Verfahren entsprechend um L Pro-
duktionsgruppen erweitert werden, ohne etwa neue Ar-
beitsgruppen aktiv zu montieren, ohne ein Kommunika-
tionssystem, etwa ein Bussystem, modifizieren zu müs-
sen und/oder ohne ein Hülsenmagazin modifizieren zu
müssen. Die Anzahl der gleichzeitig produzierenden Pro-
duktionsgruppen kann durch das Verfahren erhöht wer-
den, ohne die Konstruktion oder die Hardware ändern
zu müssen, etwa durch Änderungen am Hülsenmagazin
und/oder am Kommunikationssystem. Dies erlaubt es,
die Produktionskapazität zu steigern, die Effizienz der
Herstellung zu erhöhen und damit den Ertrag pro Textil-
maschine zu verbessern.
[0023] Einer der L zur Produktionsgruppe umdefinier-
ten Reservearbeitsgruppen können insbesondere Spu-
lenhülsen eines Hülsentyps zugeordnet werden, der
identisch zu einem Hülsentyp einer der N Produktions-
gruppen ist. Damit ist es möglich mit nur N verschiedenen
Hülsentypen N+L verschiedene Produktionsgruppen zu
bedienen. Die umdefinierten Reservearbeitsgruppen
sind in Bezug auf den Hülsentyp beschränkt, ansonsten
kann auf deren Arbeitsstellen ein beliebiges Garn verar-
beitet werden. Das heißt, mit einem Hülsenmagazin, an
dem nur N verschiedene Hülsentypen anordenbar sind,
können N+L verschiedene Partien gleichzeitig verarbei-
tet werden. Den L zur Produktionsgruppe umdefinierten
Reservearbeitsgruppen kann jeweils eine gleiche der N
Hülsentypen oder jeweils eine andere der N Hülsentypen
zugeordnet werden.
[0024] Nach einem Aspekt kann die Anzahl der Pro-
duktionsgruppen N + L = 5 + 1 sein. Dadurch kann die
Kapazität einer Textilmaschine mit bisher 5 Produktions-
gruppen um eine Produktionsgruppe erweitert werden,
insbesondere ohne Hardwaremodifikation bzw. Kon-
struktionsänderung, wie etwa einer Modifikation eines
Kommunikationssystems oder einer Anpassung des Hül-
senmagazins. Eine Modifikation eines Kommunikations-
systems kann dabei insbesondere eine Erweiterung ei-
nes Kommunikationssystems sein, um mehrere Produk-
tionsgruppen ansprechen zu können. Alternativ oder zu-
sätzlich kann die Anpassung des Hülsenmagazins in die-
sem Fall eine Erweiterung der Kapazität des Hülsenma-
gazins sein. Diese Modifikationen sollen insbesondere
hier vermieden werden. Insbesondere lediglich über eine
Umdefinition einer Zuweisung mindestens einer Reser-
vearbeitsstelle und/oder mindestens einer Reservear-
beitsgruppe in einer Software (maschinenlesbarem Co-
de einer Steuereinrichtung) in einer Maschinensteue-
rung kann es möglich sein, die Produktionskapazität zu
erweitern.
[0025] Nach einem Aspekt kann ein automatisiertes
Zuweisen von Spulenhülsen an die L zur Produktions-
gruppe umdefinierten Reservearbeitsgruppen durchge-
führt werden. Dadurch kann die Kapazität einer Textil-
maschine um L Produktionsgruppen erweitert werden,
insbesondere ohne Hardwaremodifikation bzw. Kon-
struktionsänderung, wie an anderer Stelle beschrieben.
[0026] Das automatisierte Zuweisen bezieht sich da-
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bei insbesondere auf ein automatisiertes Zuteilen bzw.
auch ein automatisiertes Zuleiten von Spulenhülsen ei-
nes definierten Spulenhülsentyps an die L zur Produkti-
onsgruppe umdefinierten Reservearbeitsgruppen, ent-
sprechend des Spulenhülsentyps einer Produktions-
gruppe aus den N Produktionsgruppen.
[0027] Entsprechend bezieht sich ein automatisiertes
Zuweisen insbesondere auf ein automatisiertes bzw.
auch auf ein automatisiertes Ableiten bzw. Entnehmen
von fertiggestellten Spulen, insbesondere Kreuzspulen,
entsprechend dem Vorgehen zu den N Produktionsgrup-
pen.
[0028] Nach einem Aspekt kann das Verfahren min-
destens den Schritt eines Ansteuerns des Wanderaggre-
gats aufweisen, derart, um Spulenhülsen mindestens ei-
nes Hülsentyps der N verschiedenen Hülsentypen zu
mindestens einer der L zur Produktionsgruppe umdefi-
nierten Reservearbeitsgruppen definiert zu übergeben.
Alternativ oder zusätzlich kann das Verfahren mindes-
tens den Schritt eines Ansteuerns des Wanderaggregats
aufweisen, derart, um Spulen, insbesondere Kreuzspu-
len, aufgewickelt auf Spulenhülsen mindestens eines
Hülsentyps der N verschiedenen Hülsentypen von min-
destens einer der L zur Produktionsgruppe umdefinierten
Reservearbeitsgruppen definiert zu entfernen. Dadurch
kann die Kapazität einer Textilmaschine um L Produkti-
onsgruppen erweitert werden, insbesondere ohne Hard-
waremodifikation bzw. Konstruktionsänderung, wie an
anderer Stelle beschrieben.
[0029] Nach einem Aspekt können mehrere Arbeits-
bereiche definiert sein, insbesondere derart, um durch
je mindestens ein Wanderaggregat befahren zu werden.
Dabei können in den Arbeitsbereichen (insgesamt) N
Produktionsgruppen in der Maschinensteuerung defi-
niert sein. Dabei können M Reservearbeitsgruppen, ins-
besondere Pilotarbeitsgruppen, definiert sein. Dabei
können L Reservearbeitsgruppen zu Produktionsgrup-
pen umdefiniert werden, insbesondere wie für den Fall
mit mindestens einem Arbeitsbereich an anderer Stelle
beschrieben, um die Gesamtzahl von N + L Produktions-
gruppen über die Arbeitsbereiche zu definieren. Dadurch
kann es möglich sein, Ausführungsformen auszubilden,
bei denen einzelne Arbeitsbereiche eine Teilmenge der
Produktionsgruppen aus der in der Maschinensteuerung
definierten Gesamtheit N der Produktionsgruppen auf-
weisen. Dabei kann insbesondere vorgesehen sein,
dass alle Arbeitsbereiche zusammengenommen maxi-
mal N Produktionsgruppen aufweisen. Dies ist insbeson-
dere die Maximalanzahl der voneinander im Sinne einer
Spulenhülsenzulieferung und/oder einer Ansteuerung
unabhängiger Produktionsgruppen. Dadurch kann die
Gesamtheit N der Produktionsgruppen um L Produkti-
onsgruppen erweitert werden, insbesondere ohne Hard-
waremodifikation bzw. Konstruktionsanpassung, wie an
anderer Stelle beschrieben.
[0030] Nach einem unabhängigen Aspekt wird die Auf-
gabe insbesondere durch eine Textilmaschine gelöst.
Diese kann insbesondere ausgebildet und eingerichtet

sein, um ein Verfahren, wie an anderer Stelle beschrie-
ben, auszuführen. Dabei weist die Textilmaschine ins-
besondere eine Vielzahl von nebeneinander angeordne-
ten Arbeitsstellen, insbesondere Spinnstellen, auf. Die
Textilmaschine weist insbesondere mindestens ein
Wanderaggregat auf. Das Wanderaggregat kann ange-
ordnet und ausgebildet sein, um entlang eines Arbeits-
bereichs über mindestens einen Teil der Vielzahl der ne-
beneinander angeordneten Arbeitsstellen bewegt zu
werden. Dies erfolgt dabei insbesondere derart, um Spu-
len - alternativ oder zusätzlich um Spulenhülsen - an den
Arbeitsstellen definiert zu wechseln. Die Textilmaschine
weist insbesondere mindestens eine Steuereinrichtung
auf. Die Steuereinrichtung weist insbesondere mindes-
tens eine Maschinensteuerung auf, die mindestens eine
Definition eines Arbeitsbereichs aufweist. Dabei kann ei-
ne Anzahl von N Produktionsgruppen über die Vielzahl
von nebeneinander angeordneten Arbeitsstellen in der
Maschinensteuerung definiert sein. Dabei kann der Ar-
beitsbereich derart definiert sein, um das Wanderaggre-
gat über den Arbeitsbereich an der Textilmaschine zu
bewegen, um Spulen - alternativ oder zusätzlich um Spu-
lenhülsen - an den Arbeitsstellen der Produktionsgrup-
pen definiert zu wechseln. Dabei kann die Maschinen-
steuerung mindestens eine Definition von M Reservear-
beitsgruppen aufweisen. Bei den Reservearbeitsgrup-
pen kann es sich insbesondere um Pilotarbeitsgruppen
handeln. Mindestens ein Teil L der M Reservearbeits-
gruppen kann einer Definition des Arbeitsbereichs als
Produktionsgruppen zugefügt sein. Für die Textilmaschi-
ne gelten die in Bezug auf das Verfahren beschriebenen
Effekte und Vorteile entsprechend fort. Auf eine Wieder-
holung dieser Textpassagen wird hier aus Gründen der
Leserlichkeit und der Kompaktheit verzichtet und es wird
auf diese Textpassagen verwiesen. Die Textilmaschine
kann durch die Merkmale und Eigenschaften des Ver-
fahrens, wie auch durch die Merkmale und Eigenschaf-
ten einer an anderer Stelle beschriebenen Steuereinrich-
tung, sowie durch die Merkmale und Eigenschaften eines
an anderer Stelle beschriebenen Computerprogramm-
produkts beschrieben werden. Dabei gelten die Ausfüh-
rungen in Bezug auf eine Kategorie (System, Vorrich-
tung, Verfahren, Verwendung) für die anderen Katego-
rien entsprechend fort.
[0031] Nach einem unabhängigen Aspekt wird die Auf-
gabe insbesondere durch eine Steuereinrichtung gelöst.
Diese kann ausgebildet und eingerichtet sein, um ein
Verfahren, wie es an anderer Stelle beschrieben ist,
durchzuführen. Für die Steuereinrichtung gelten die in
Bezug auf das Verfahren beschriebenen Effekte und Vor-
teile entsprechend fort. Auf eine Wiederholung dieser
Textpassagen wird hier aus Gründen der Leserlichkeit
und der Kompaktheit verzichtet und es wird auf diese
Textpassagen verwiesen. Die Steuereinrichtung kann
durch die Merkmale und Eigenschaften des Verfahrens,
wie auch durch die Merkmale und Eigenschaften einer
an anderer Stelle beschriebenen Textilmaschine, sowie
durch die Merkmale und Eigenschaften eines an anderer
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Stelle beschriebenen Computerprogrammprodukts be-
schrieben werden. Dabei gelten die Ausführungen in Be-
zug auf eine Kategorie (System, Vorrichtung, Verfahren,
Verwendung) für die anderen Kategorien entsprechend
fort.
[0032] Eine Steuereinrichtung kann eine Maschinen-
steuerung aufweisen. Bei der Maschinensteuerung kann
es sich insbesondere um einen maschinenlesbaren Co-
de handeln. Zusätzlich oder alternativ kann die Maschi-
nensteuerung aber auch Vorrichtungen aufweisen, die
es erlauben, eine Steuerung über mindestens einen Teil
der Textilmaschine auszuüben. Dazu kann insbesonde-
re auch ein Kommunikationssystem, etwa ein Bussys-
tem, zählen, über das mit mindestens einem Arbeitsbe-
reich und/oder mit dem mindestens einen Wanderaggre-
gat kommuniziert werden kann. Eine Maschinensteue-
rung kann auch mit einer Eingabevorrichtung versehen
sein, die es einem Bediener erlaubt, Eingaben zu ma-
chen, etwa um Arbeitsbereiche zu definieren. Alternativ
oder zusätzlich kann der Bediener auch Produktions-
gruppen definieren bzw. umdefinieren. Die Steuerein-
richtung weist insbesondere mindestens eine Speicher-
vorrichtung auf, um ein Computerprogrammprodukt, wie
an anderer Stelle beschrieben, zu speichern und/oder
auszuführen, um ein an anderer Stelle beschriebenes
Verfahren durchzuführen. Die Steuereinrichtung kann
dabei insbesondere als ein Computer ausgebildet sein,
der es erlaubt, ein computerimplementiertes Verfahren
auszuführen, wie es an anderer Stelle beschrieben ist.
Dabei bezieht sich der Begriff eines "computerimplemen-
tierten Verfahrens" insbesondere darauf, dass hier die
verschiedenen Zuweisungen und/oder Zuteilungen so-
wie die entsprechenden Definitionen, wie sie an anderer
Stelle im Detail beschrieben sind, in einem Computer
abgebildet werden (im Sinne von in einer Speichervor-
richtung mindestens temporär gehalten werden).
[0033] Ein Computer kann hier eine CPU und/oder ei-
ne FPGA sein. Auch können Mikrocontroller vorgesehen
sein. Eine CPU stellt insbesondere einen Prozessor dar,
der insbesondere primär ein Steuer-/Leit- und Rechen-
werk (ALU) aufweist. Ein FPGA (Akronym für Field Pro-
grammable Gate Array) ist insbesondere ein integrierter
Schaltkreis (IC) der Digitaltechnik, in welchen eine logi-
sche Schaltung geladen werden kann. Anders als bei der
Programmierung von Computern, Mikrocontrollern oder
Steuerungen bezieht sich hier der Begriff Programmie-
rung nicht nur auf die Vorgabe zeitlicher Abläufe, sondern
vor allem auch auf die Definition der gewünschten Schal-
tungsstruktur. Diese wird insbesondere mittels einer
Hardwarebeschreibungssprache formuliert und kann
von einer Erzeugersoftware in eine Konfigurationsdatei
übersetzt werden, welche insbesondere vorgibt, wie die
physischen Elemente im FPGA verschaltet werden sol-
len. Der Computer weist insbesondere eine Speichervor-
richtung auf, die es ermöglicht, ein Computerprogramm-
produkt, wie es an anderer Stelle beschrieben ist, min-
destens temporär zu speichern, um die Arbeitsanweisun-
gen, insbesondere zur Durchführung von Schritten eines

Verfahrens, wie es an anderer Stelle beschrieben ist,
auszulesen und Steuersignale über ein Kommunikati-
onssystem zu übermitteln, um eine Textilmaschine bzw.
deren Einheiten entsprechend steuern zu können.
[0034] Nach einem unabhängigen Aspekt wird die Auf-
gabe insbesondere durch ein Computerprogrammpro-
dukt gelöst. Dieses kann ausgebildet und eingerichtet
sein, um ein Verfahren, wie es an anderer Stelle be-
schrieben ist, durchzuführen, wenn es auf einer Steuer-
einrichtung, wie an anderer Stelle beschrieben, ausge-
führt wird. Die Steuereinrichtung kann insbesondere eine
Steuereinrichtung einer Textilmaschine sein, wie sie an
anderer Stelle beschrieben ist. Für das Computerpro-
grammprodukt gelten die in Bezug auf das Verfahren be-
schriebenen Effekte und Vorteile entsprechend fort. Auf
eine Wiederholung dieser Textpassagen wird hier aus
Gründen der Leserlichkeit und der Kompaktheit verzich-
tet und es wird auf diese Textpassagen verwiesen. Das
Computerprogrammprodukt kann durch die Merkmale
und Eigenschaften des Verfahrens, wie auch durch die
Merkmale und Eigenschaften einer an anderer Stelle be-
schriebenen Textilmaschine, sowie durch die Merkmale
und Eigenschaften einer an anderer Stelle beschriebe-
nen Steuereinrichtung beschrieben werden. Dabei gel-
ten die Ausführungen in Bezug auf eine Kategorie (Sys-
tem, Vorrichtung, Verfahren, Verwendung) für die ande-
ren Kategorien entsprechend fort.
[0035] Ein Computerprogrammprodukt ist dabei ins-
besondere ein auf einer Maschine ausführbarer maschi-
nenlesbarer Code, der Arbeitsanweisungen an die Ma-
schine, hier insbesondere in Form einer Textilmaschine,
übermittelt, die eingerichtet ist, um ein entsprechendes
Verfahren, wie an anderer Stelle beschrieben, auszufüh-
ren.
[0036] Nachfolgend werden Ausführungsbeispiele der
Erfindung unter Bezugnahme auf Figuren näher be-
schrieben, dabei zeigen schematisch und beispielhaft:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Ausfüh-
rungsform eines Verfahrens;

Fig. 2 eine schematische Darstellung einer Textilma-
schine mit zwei Seiten mit je einem Arbeitsbe-
reich; und

Fig. 3 eine schematische Darstellung einer Textilma-
schine mit zwei Seiten mit je einem Arbeitsbe-
reich, von denen ein Arbeitsbereich erweitert
wurde.

[0037] Für gleichwirkende und/oder gleichartige Ele-
mente und Strukturen werden die gleichen Bezugszei-
chen verwendet.
[0038] Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung ei-
ner Ausführungsform eines Verfahrens 30, das insbe-
sondere computerimplementiert sein kann. Das Verfah-
ren 30 ist dabei ausgebildet und eingerichtet zum Betrei-
ben einer Textilmaschine 15, insbesondere einer kreuz-
spulenherstellenden Textilmaschine. Das Verfahren 30
weist insbesondere den Schritt eines Abrufens 32 min-

9 10 



EP 4 474 323 A1

7

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

destens einer Definition mindestens eines Arbeitsbe-
reichs 20 auf. Zu einer Textilmaschine korrespondieren-
de Ansichten sind in den Figs. 2 und 3 dargestellt. Dabei
ist insbesondere eine Anzahl von N Produktionsgruppen
1, 2, 3, 4, 5 (hier ist N=5) über eine Vielzahl von neben-
einander angeordneten Arbeitsstellen (in den Figs. 2 und
3 nicht im Detail gezeigt) in einer Maschinensteuerung
definiert. Die Arbeitsstellen können insbesondere Spinn-
stellen sein. Dabei kann der mindestens eine Arbeitsbe-
reich 20 derart definiert sein, um mindestens ein Wan-
deraggregat 11, 22 über den mindestens einen Arbeits-
bereich 20 an der Textilmaschine 15 zu bewegen, um
Spulen und/oder Spulenhülsen (nicht gezeigt) an den Ar-
beitsstellen der N Produktionsgruppen 1, 2, 3, 4, 5 defi-
niert zu wechseln. Der Arbeitsbereich 20 kann in anderen
Worten durch den Bewegungsbereich eines Wanderag-
gregats 11, 22 definiert werden. Das Wanderaggregat
11, 22 kann man auch als Serviceaggregat bezeichnen.
[0039] Das Verfahren 30 weist insbesondere den
Schritt eines Abrufens 34 mindestens einer Definition von
M Reservearbeitsgruppen 12 in der Maschinensteue-
rung auf. Bei den Reservearbeitsgruppen 12 kann es sich
insbesondere um Pilotarbeitsgruppen handeln. Pilotar-
beitsgruppen können Pilotarbeitsstellen aufweisen, die
insbesondere Sensoren aufweisen, um das Verhalten
der Spulenwicklung, insbesondere der Kreuzspulen-
wicklung, zu analysieren, wenn neue Spulenhülsen ver-
wendet werden sollen. Von derartigen Test- und Analy-
sevorrichtungen abgesehen, können die Pilotarbeitsstel-
len baugleich zu anderen Arbeitsstellen sein. Lediglich
in einer Maschinensteuerung können ihre Definitionen
unterschiedlich sein. Um die Produktionskapazität zu er-
weitern, kann durch das Verfahren eine Umdefinition in
der Maschinensteuerung erfolgen, wodurch mindestens
ein Arbeitsbereich um mindestens eine Produktionsgrup-
pe erweitert werden kann.
[0040] Das Verfahren 30 weist dazu insbesondere den
Schritt eines Identifizierens 36 mindestens eines Teils L
der M Reservearbeitsgruppen in der Maschinensteue-
rung auf.
[0041] Das Verfahren 30 weist insbesondere den
Schritt eines Erweiterns 38 mindestens eines Arbeitsbe-
reichs 10a auf N + L Produktionsgruppen auf, insbeson-
dere derart, um insgesamt N + L Produktionsgruppen in
der Gesamtheit der Arbeitsbereiche 20 zu definieren. Da-
bei kann mindestens eine Reservearbeitsgruppe 12 um-
definiert werden zu einer Produktionsgruppe 6. Dabei
kann eine Erweiterung der Produktionskapazitäten erfol-
gen, insbesondere ohne eine Voraussetzung einer Hard-
waremodifikation, um den Arbeitsbereich 10a zu erwei-
tern.
[0042] Die Anzahl der N Produktionsgruppen 1, 2, 3,
4, 5 ist insbesondere mindestens durch die Anzahl der
in einem Hülsenmagazin 7 anordenbaren Spulenhülsen-
typen festgelegt. Alternativ oder zusätzlich kann die An-
zahl der N Produktionsgruppen 1, 2, 3, 4, 5 insbesondere
durch die Kommunikationskapazität eines Kommunika-
tionssystems 8, insbesondere in Form eines Bussys-

tems, begrenzt sein. Durch das beschriebene Verfahren
30 ist es insbesondere nicht erforderlich, Modifikationen
an dem Hülsenmagazin 7 und/oder an dem Kommuni-
kationssystem 8, wie einem Bussystem, vorzunehmen.
[0043] Das Erweitern 38 auf N + L Produktionsgruppen
führt insbesondere zu L zur Produktionsgruppe 6 umde-
finierten Reservearbeitsgruppen. Diese werden nicht
mehr manuell mit Spulenhülsen beliefert, sondern die
durch mindestens ein Wanderaggregat 11, 22 zugelie-
ferten Spulenhülsen entsprechen dem Spulenhülsentyp,
der mindestens einer der Produktionsgruppen 1, 2, 3, 4,
5 zugewiesen ist.
[0044] Das Verfahren 30 kann einen Schritt eines An-
steuerns (nicht dargestellt) mindestens eines Wander-
aggregats 11, 22 aufweisen, um Spulenhülsen mindes-
tens eines Spulenhülsentyps der N verschiedenen Spu-
lenhülsentypen zu mindestens einer der L zur Produkti-
onsgruppe 6 umdefinierten Reservearbeitsgruppen 12
definiert zu verteilen. Alternativ oder zusätzlich kann ein
Ansteuern (nicht gezeigt) des Wanderaggregats erfol-
gen, um Spulen, insbesondere Kreuzspulen, aufgewi-
ckelt auf Spulenhülsen mindestens eines Spulenhülsen-
typs der N verschiedenen Spulenhülsentypen von min-
destens einer der L zur Produktionsgruppe 6 umdefinier-
ten Reservearbeitsgruppen 12 definiert zu entfernen.
[0045] Figs. 2 und 3 zeigen dabei das Vorgehen sche-
matisch im Falle einer Textilmaschine 15, bei der meh-
rere Arbeitsbereiche 20 definiert sein können. Hier sind
exemplarisch zwei Arbeitsbereiche 20 definiert und je
Arbeitsbereich 20 weist die Textilmaschine 15 insbeson-
dere ein Wanderaggregat 11, 22 auf. Hier kann ein Ar-
beitsbereich 20 von je mindestens einem Wanderaggre-
gat 11, 22 befahren werden. Dabei sind in den Arbeits-
bereichen 20 N Produktionsgruppen 1, 2, 3, 4, 5 in der
Maschinensteuerung definiert. Dabei weist ein Arbeits-
bereich 20 die Produktionsgruppen 3, 4, 5 auf, während
der andere Arbeitsbereich 10a die übrigen Produktions-
gruppen 1, 2 aufweist. Damit ist die Gesamtheit der Pro-
duktionsgruppen 1, 2, 3, 4, 5 auf die Arbeitsbereiche 20,
10a verteilt. Der Arbeitsbereich 10a grenzt dabei an eine
Reservearbeitsgruppe 12, die hier exemplarisch in der
Maschinensteuerung als eine Reservearbeitsgruppe 12,
insbesondere als Pilotarbeitsgruppe, definiert ist. Dabei
können in Ausführungsformen M Reservearbeitsgrup-
pen 12, insbesondere Pilotarbeitsgruppen, definiert sein.
Davon können L Reservearbeitsgruppen 12 zu Produk-
tionsgruppen 6 umdefiniert werden, um die Gesamtzahl
von N + L Produktionsgruppen 1, 2, 3, 4, 5, 6 über die
Arbeitsbereiche 20, 10b zu definieren. In den Figs. 2 und
3 ist der Sonderfall M = L = 1 gezeigt, wodurch sich ins-
besondere die Anzahl der Produktionsgruppen 1, 2, 3,
4, 5, 6 zu N + L = 5 + 1 ergibt.
[0046] Die in den Figs. 2 und 3 schematisch darge-
stellte exemplarische Ausführungsform einer Textilma-
schine 15 ist insbesondere ausgebildet und eingerichtet,
um ein Verfahren 30, wie an anderer Stelle beschrieben,
durchzuführen. Die Textilmaschine 15 weist insbeson-
dere eine Vielzahl von nebeneinander angeordneten Ar-
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beitsstellen (nicht gezeigt), insbesondere Spinnstellen,
auf. Mindestens ein Wanderaggregat 11 , 22 - hier je
Arbeitsbereich 20 eines - kann angeordnet und ausge-
bildet sein, um entlang eines Arbeitsbereichs 20 über
mindestens einen Teil der Vielzahl der nebeneinander
angeordneten Arbeitsstellen bewegt zu werden, derart,
um Spulen und/oder Spulenhülsen an den Arbeitsstellen
definiert zu wechseln.
[0047] Dabei kann mindestens eine (zentrale oder de-
zentrale) Steuereinrichtung 25 vorgesehen sein, die eine
Maschinensteuerung aufweist, die mindestens eine De-
finition eines Arbeitsbereichs 20 aufweist. Dabei kann
eine Anzahl von N Produktionsgruppen 1, 2, 3, 4 5 über
die Vielzahl von nebeneinander angeordneten Arbeits-
stellen in der Maschinensteuerung definiert sein. Dabei
kann der mindestens eine Arbeitsbereich 20 derart defi-
niert sein, um das mindestens eine Wanderaggregat 11,
22 über den mindestens einen Arbeitsbereich 20 an der
Textilmaschine 15 zu bewegen, um Spulen und/oder
Spulenhülsen an den Arbeitsstellen der Produktions-
gruppen 1, 2, 3, 4, 5, 6 definiert zu wechseln. Dabei kann
die Maschinensteuerung mindestens eine Definition von
M Reservearbeitsgruppen 12, insbesondere Pilotar-
beitsgruppen, aufweisen. Mindestens ein Teil L der M
Reservearbeitsgruppen 12 kann einer Definition des Ar-
beitsbereichs 20 als Produktionsgruppen zugefügt wer-
den. Dabei kann der Arbeitsbereich 10a (siehe Fig. 2),
der anfänglich noch keine zur Produktionsgruppe 6 um-
definierten Reservearbeitsgruppen 12 aufweist, erwei-
tert werden, zu einem Arbeitsbereich 10b (siehe Fig. 3)
mit einer aus einer Reservearbeitsgruppe 12 hervorge-
gangen Produktionsgruppe 6. Die zur Produktionsgrup-
pe 6 umdefinierte Reservearbeitsgruppe 12 kann dabei
mit Spulenhülsen eines Hülsentyps versorgt werden, die
den Spulenhülsen einer Produktionsgruppe 1, 2 des "ei-
genen Arbeitsbereichs" 10b entsprechen. Alternativ
kann die zur Produktionsgruppe 6 umdefinierte Reser-
vearbeitsgruppe 12 aber auch Spulenhülsen einer Pro-
duktionsgruppe 3, 4, 5 eines anderen Arbeitsbereichs 20
verwenden. Das Erweitern beruht dabei auf einer soft-
wareseitigen Umdefinition einer Reservearbeitsgruppe
12 zu einer Produktionsarbeitsgruppe 6, insbesondere
ohne den Aufbau der Spinnmaschine 15 modifizieren
und/oder die Konstruktion anpassen zu müssen, wie an
anderer Stelle beschrieben.
[0048] Eine Steuereinrichtung 25 ist insbesondere
ausgebildet und eingerichtet, insbesondere in einer Tex-
tilmaschine 15, wie an anderer Stelle beschrieben, um
ein Verfahren 30, wie an anderer Stelle beschrieben,
durchzuführen.
[0049] Auf der Steuereinrichtung 25 kann ein Compu-
terprogrammprodukt 27 ausgeführt werden, das insbe-
sondere ausgebildet ist, um ein Verfahren 30, wie es an
anderer Stelle beschrieben ist, durchzuführen, insbeson-
dere in einer Steuereinrichtung 25 einer Textilmaschine
15, wie an anderer Stelle beschrieben. Hier wird auf die
diesbezüglich dargelegten Ausführungen verwiesen.
[0050] Mit "kann" sind insbesondere optionale Merk-

male der Erfindung bezeichnet. Demzufolge gibt es auch
Weiterbildungen und/oder Ausführungsbeispiele der Er-
findung, die zusätzlich oder alternativ das jeweilige Merk-
mal oder die jeweiligen Merkmale aufweisen.
[0051] Aus den vorliegend offenbarten Merkmalskom-
binationen können bedarfsweise auch isolierte Merkma-
le herausgegriffen und unter Auflösung eines zwischen
den Merkmalen gegebenenfalls bestehenden strukturel-
len und/oder funktionellen Zusammenhangs in Kombi-
nation mit anderen Merkmalen zur Abgrenzung des An-
spruchsgegenstands verwendet werden.

Bezugszeichenliste

[0052]

1 - 5 Produktionsgruppe
6 zur Produktionsgruppe umdefinierte Reservear-

beitsgruppe
7 Hülsenmagazin
8 Kommunikationssystem
10a Arbeitsbereich ohne Einbezug einer umdefinier-

ten Reservearbeitsgruppe
10b Arbeitsbereich mit Einbezug einer umdefinierten

Reservearbeitsgruppe
11 Wanderaggregat
12 Reservearbeitsgruppe
15 Textilmaschine
20 Arbeitsbereich
22 Wanderaggregat
25 Steuereinrichtung
27 Computerprogrammprodukt
30 Verfahren, insbesondere computerimplemen-

tiert
32 Abrufen mindestens einer Definition mindestens

eines Arbeitsbereichs
34 Abrufen mindestens einer Definition von M Re-

servearbeitsgruppen
36 Identifizieren mindestens eines Teils L der M Re-

servearbeitsgruppen
38 Erweitern mindestens eines Arbeitsbereichs auf

N + L Produktionsgruppen

Patentansprüche

1. Verfahren (30), insbesondere computerimplemen-
tiert, zum Betreiben einer Textilmaschine (15), ins-
besondere einer kreuzspulenherstellenden Textil-
maschine, wobei das Verfahren (30) die Schritte auf-
weist:

- eines Abrufens (32) mindestens einer Definiti-
on mindestens eines Arbeitsbereichs (20), wo-
bei eine Anzahl von N Produktionsgruppen (1,
2, 3, 4, 5) über eine Vielzahl von nebeneinander
angeordneten Arbeitsstellen, insbesondere
Spinnstellen, in einer Maschinensteuerung de-
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finiert sind und wobei der mindestens eine Ar-
beitsbereich (20) derart definiert ist, um mindes-
tens ein Wanderaggregat (11, 22) über den min-
destens einen Arbeitsbereich (20) an der Tex-
tilmaschine (15) zu bewegen, um Spulen
und/oder Spulenhülsen an den Arbeitsstellen
der N Produktionsgruppen (1, 2, 3, 4, 5) definiert
zu wechseln;
- eines Abrufens (34) mindestens einer Definiti-
on von M Reservearbeitsgruppen (12), insbe-
sondere Pilotarbeitsgruppen, in der Maschinen-
steuerung;

gekennzeichnet durch die Schritte

- eines Identifizierens (36) mindestens eines
Teils L der M Reservearbeitsgruppen (12) in der
Maschinensteuerung; und
- eines Erweiterns (38) mindestens eines Ar-
beitsbereichs (20) auf N + L Produktionsgrup-
pen (1, 2, 3, 4, 5, 6), insbesondere derart, um
insgesamt N + L Produktionsgruppen (1, 2, 3,
4, 5, 6) in der Gesamtheit der Arbeitsbereiche
(20) zu definieren, durch Umdefinition der L Re-
servearbeitsgruppen (12), insbesondere ohne
eine Voraussetzung einer Hardwaremodifikati-
on um den Arbeitsbereich (10a) zu erweitern.

2. Verfahren (30) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Anzahl der N Produktionsgrup-
pen (1, 2, 3, 4, 5) mindestens durch eines der Fol-
genden festgelegt ist:

- die Anzahl der in einem Hülsenmagazin (7)
anordenbaren Hülsentypen; und
- die Anzahl, die mittels der Maschinensteue-
rung verwaltet werden kann.

3. Verfahren (30) nach einem der Ansprüche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass mindestens einer
der L zur Produktionsgruppe (6) umdefinierten Re-
servearbeitsgruppen (12) Spulenhülsen eines Hül-
sentyps zugeordnet werden, der identisch zu einem
Hülsentyp einer der N Produktionsgruppen ist.

4. Verfahren (30) nach einem der voranstehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die An-
zahl der Produktionsgruppen (1, 2, 3, 4, 5, 6) N + L
= 5 + 1 ist.

5. Verfahren (30) nach einem der voranstehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass ein auto-
matisiertes Zuweisen von Spulenhülsen an L zur
Produktionsgruppe (6) umdefinierten Reservear-
beitsgruppen (12) durchgeführt wird.

6. Verfahren (30), dadurch gekennzeichnet, dass
das Verfahren (30) mindestens einen der Schritte

aufweist:

- eines Ansteuerns des mindestens einen Wan-
deraggregats (11, 22), um Spulenhülsen min-
destens eines Hülsentyps der N verschiedenen
Hülsentypen zu mindestens einer der L zur Pro-
duktionsgruppe (6) umdefinierten Reservear-
beitsgruppen (12) definiert zu übergeben; oder
- eines Ansteuerns des mindestens einen Wan-
deraggregats (11, 22), um Spulen, insbesonde-
re Kreuzspulen, aufgewickelt auf Spulenhülsen
mindestens eines Spulenhülsentyps der N ver-
schiedenen Spulenhülsentypen von mindes-
tens einer der L zur Produktionsgruppe (6) um-
definierten Reservearbeitsgruppen (12) defi-
niert zu entfernen.

7. Verfahren (30) nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, wobei mehrere Arbeitsbereiche (20) defi-
niert sind, derart, um durch je mindestens ein Wan-
deraggregat (11, 22) befahren zu werden,

wobei in den Arbeitsbereichen (20) N Produkti-
onsgruppen (1, 2, 3, 4, 5) in der Maschinensteu-
erung definiert sind; und
wobei M Reservearbeitsgruppen (12), insbe-
sondere Pilotarbeitsgruppen, in der Maschinen-
steuerung definiert sind; und
wobei L Reservearbeitsgruppen (12) zu Produk-
tionsgruppen (6) umdefiniert werden, um die
Gesamtzahl von N + L Produktionsgruppen (1,
2, 3, 4, 5, 6) über die Arbeitsbereiche (20) zu
definieren.

8. Textilmaschine (15), insbesondere ausgebildet und
eingerichtet, um ein Verfahren (30) nach einem der
vorhergehenden Ansprüche auszuführen, wobei die
Textilmaschine (15) aufweist:

- eine Vielzahl von nebeneinander angeordne-
ten Arbeitsstellen, insbesondere Spinnstellen;
- mindestens ein Wanderaggregat (11, 22), an-
geordnet und ausgebildet, um entlang mindes-
tens eines Arbeitsbereichs (20) über mindes-
tens einen Teil der Vielzahl der nebeneinander
angeordneten Arbeitsstellen bewegt zu werden,
derart, um Spulen und/oder Spulenhülsen an
den Arbeitsstellen definiert zu wechseln;
- mindestens eine Steuereinrichtung (25), auf-
weisend eine Maschinensteuerung, die mindes-
tens eine Definition eines Arbeitsbereichs (20)
aufweist, wobei eine Anzahl von N Produktions-
gruppen (1, 2, 3, 4, 5) über die Vielzahl von ne-
beneinander angeordneten Arbeitsstellen in der
Maschinensteuerung definiert sind und wobei
der mindestens eine Arbeitsbereich (20) derart
definiert ist, um das mindestens eine Wander-
aggregat (11, 22) über den mindestens einen
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Arbeitsbereich (20) an der Textilmaschine (15)
zu bewegen, um Spulen und/oder Spulenhülsen
an den Arbeitsstellen der Produktionsgruppen
(1, 2, 3, 4, 5) definiert zu wechseln; und wobei
die Maschinensteuerung mindestens eine Defi-
nition von M Reservearbeitsgruppen (12), ins-
besondere Pilotarbeitsgruppen, aufweist; da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens ein
Teil L der M Reservearbeitsgruppen (12) einer
Definition des Arbeitsbereichs (10a) als Produk-
tionsgruppen zugefügt sind.

9. Steuereinrichtung (25) ausgebildet und eingerichtet,
insbesondere in einer Textilmaschine (15) nach An-
spruch 8, um ein Verfahren (30) nach einem der An-
sprüche 1 bis 7 durchzuführen.

10. Computerprogrammprodukt (27), ausgebildet, um
ein Verfahren (30) nach einem der Ansprüche 1 bis
7 durchzuführen, wenn es auf einer Steuereinrich-
tung (25), insbesondere auf einer Steuereinrichtung
(25) nach Anspruch 9 ausgeführt wird, insbesondere
in einer Steuereinrichtung (25) einer Textilmaschine
(15) nach Anspruch 8.
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