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64 Verfahren, bzw. Vorrichtung zur Uberwachung einer Spinnerei, bzw. eines Spinnereibereiches.

In einer Spinnerei mit einer grossen Anzahi Spinnstel- P
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tes sektorenweise (S+S4) Uberwacht, um Alarm auszulé-
sen, wenn der Nutzeffekt bzw. die Qualitit unterhalb vor-
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Beschreibung

Diese Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Uberwachung einer Spinnerei geméass dem Ober-
begriff von Patentanspruch 1, sowie auf den Oberbegriff einer Vorrichtung gemass Patentanspruch 2.

Stand der Technik und verwandte Anmeldungen

Vorrichtungen zur Uberwachung der Betriebszustande von Textiimaschinen sind nun bekannt. Bei-
spiele zutreffender Patentschriften sind: EP 5083, EP 26 110, EP 26 111 und WO 92/13121.

Vorrichtungen zur Bedienungsunterstutzung anhand solcher Uberwachungen sind auch zwischenzeit-
lich bekannt zum Beispiel aus WO 91/16481, EP 512 442, DE 41 31 247, EP 541 483 und DE
4 334 472.

Um die Wiederholung eher langer Beschreibungen zu vermeiden, wird der Inhalt von den WO
91/16481, WO 92/13121, EP 512 442, DE 4 131 247, EP 541 483 und DE 4 334 472 eingeschlossen.

Der Inhalt der verdffentiichten Dissertation (Diss. ETH Nr. 10 062) von URS ANDREAS MEYER von
1993 (ADAG Administration & Druck AG, Zurich 1993) «Simulationstechnik» fir die Analyse und Opti-
mierung des Betriebsverhaltens einer Baumwollspinnerei behandelt die sténdige Uberwachung von
«Textilmaschinenbereichen» (Maschinengruppen) zur Erkennung von Absturzrisiken und zur Bedie-
nungsunterstiitzung beim Ergreifen von Gegenmassnahmen.

Die Dissertation befasst sich auch mit Massnahmen, die getroffen werden sollten, falls ein Absturz in
mindestens einem Teil einer Spinnereianlage eingetroffen bzw. unausweichbar eingeleitet worden ist.

Die Erfindung im Vergleich zur Dissertation von Urs Meyer

Die zuvor genannte Dissertation konzentriert sich hauptsachlich auf die Wechselwirkungen zwischen
verschiedenen Auswirkungen von Stérungen, die zu einer Mehrbelastung der Bedienungskapazitaten
tuhren. Nach diesen Erkenntnissen setzt ein Absturzvorgang ein, wenn die Bedienungskapazitdten uber-
fordert sind, wobei der Absturz selbst erst Stunden oder sogar Tage nach der Ausldsung des Absturzes
eintreten kann. Die Erfindung befasst sich dementsprechend mit der Belastung der Bedienung, welche
eigentlich die direkte Ursache des Absturzes darstellt.

Diese Erfindung befasst sich eher mit den Ursachen fir die Mehrbelastung der Bedienung. Dabei
muss diese Erfindung auch erkennen, dass die ausldsenden Ursachen eines Absturzes &usserst vielfal-
tig sein kénnen, so dass das Erkennen des «auslosenden Momentes» mittels einer dafir vorgesehenen
Sensorik in der vorhersehbaren Zukunft als unrealistisch eingestuft werden muss. Die tiefliegenden Ur-
sachen kénnen heute noch nur durch eine «Symptomanalyse» und daraus abgeleiteten Schlussfolge-
rungen ermittelt werden.

Das «Hauptsymptom» des Absturzes ist ein (mehr oder weniger) rasches Absinken des Nutzeffektes
oder der Qualitat des Produktes.

Nutzeffekt

Der Nutzeffekt kann gemass der nachfolgenden Formel definiert werden:

n

Spindelproduktionszeit titta + ...tn Z e
.1 = = = 1
Spindelgesamtzeit n,T n,T

wo 1 der Nutzeffekt ist,

ty ... tn die produktiven Zeiten der einzelnen Spindeln 1 bis n sind,

n die Anzahl Spindeln ist und

T eine vorbestimmte Periode darstellt, worin ein gemittelter Wert fur den Nutzeffekt abzuschétzen ist.
Um Tendenzen festzustellen ist es notwendig, Momentanwerte (nm) des Nutzeffektes regelméssig in-

nerhalb der Periode T (z.B. nach einem Abfrageintervall AT) zu berechnen. Der Momentanwert nm kann

mit einem Durchschnittswert 7 fur die Gesamtperiode T verglichen werden. Letztere Periode T kann z.B.

einige Stunden (8 oder sogar 24 Stunden) dauern, wahrend der Abfragezyklus zum Berechnen des Mo-

mentanwertes nm ein relativ kurzes Intervall (z.B. von 5 Minuten) aufweisen kann.

Qualitat

Es sind viele Eigenschaften eines Garnes, die als Basis einer Qualitatsbeurteilung verwendet werden
kénnen (bzw. sind).
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Beispiele sind:
a) Messung «on line» méglich

— Anzahl Reinigungsschnitte

— Classimatfehler

- Garnfeinheit

- Anzahl Fremdfasem

-~ Fadenbruchzah! (indirekter Indiz)

b) Messung «off line» mdglich

- Garnfestigkeit
- Ungleichmassigkeit
- IPI Werte

Unter IPI-Werte versteht man Imperfektionen, wie z.B. Diinn-Dickstellen und Nissen im Garn (siehe
unsere EP-A 410 429 bzw. «Qualitat in der Fasergarnspinnerei» von Peter Haltenschwiler und Hugo
Eberle, Herausgeber: Melliand Textilberichte).

Der Endbenutzer (Spinner) wird selber festiegen, welche Merkmale er als Qualitatskriterium definieren
will - er muss dann die entsprechende Sensorik vorsehen und die Signale an den Prozessleitrechner
weiterleiten. Die Wah! der geeigneten Kriterien hangt von der vorgesehenen Verwendung des Garnes
ab, genauso wie die Wahl der Messwerte, die als Grenze zwischen «akzeptabler» und «unakzeptabler»
Qualitat gelten.

Zum Zweck der Beurteilung des Verhaltens einer Spinnstelle beziiglich Qualitat kann eine zweiwerti-
ge Funktion (&hnlich der Produktionsfunktion «aktiv»/«unaktiv») in der Form «akzeptabel»/«unakzepta-
bel» definiert werden.

Nun, die ausldsenden Ursachen fir ein Absinken des Nutzeffektes bzw. der Qualitit kénnen zum
Beispiel unter anderem die folgenden sein:

— Nummerwechsel

- Drehungsanderung

~ Drehzahisteigerung

- Anfahrfadenbriiche

— Ausfall eines Ansetzautomaten

— Ende Lauferstandzeit

- Materialwechsel (bzw. -verwechslung)
- Klimaénderung

Diese Ursachen machen sich nicht (bzw. nur sehr selten) von Anfang an iiber einen ganzen Bereich
der Spinnerei bemerkbar. (Ausnahme — «katastrophale» Klimaanderungen). Meistens ist vorerst nur
eine einzige Maschine, manchmal nur ein Sektor von einer Maschine (z.B. eine Maschinenseite) betrof-
fen. Die Wirkung kann sich uber den ganzen Bereich ausbreiten, zum Teil wegen Wechselwirkungen,
die in der vorangehenden Erfindung erlautert wurden. Dazu z&hit insbesondere die Uberlastung der Be-
dienung, wenn ungeniigende Reserven der Behebungskapazitaten vorhanden sind, um die ursprungli-
chen Wirkungen einzugrenzen und aufzufangen. Diese Erfindung zielt darauf, das «Herd(gebiet)» des
Absturzes hervorzuheben, so dass die Ausbreitung des Absturzrisikos verhindert und dadurch die Behe-
bung des Absturzes méglichst rasch und einfach vorgenommen werden kann.

Die Erfindung sieht eine Uberwachungsvorrichtung fir eine Spinnerei bzw. einen Spinnereibereich
vor, dadurch gekennzeichnet, dass der Nutzeffekt bzw. die Qualitat des Produktes sektorenweise inner-
halb der Spinnerei bzw. des Bereiches Uberwacht wird und ein Alarm ausgeldst wird, wenn der fir ei-
nen Sektor festgestellte Wert ausserhalb einer vorgegebenen Grenze wandert. Der Alarm kann als Be-
dienungshinweis gestaltet werden, den betroffenen Sektor abzustellen und/oder die Fehlerbehebung so
rasch wie moglich einzuleiten. Wo das System derart gestaltet ist, dass eine Fernsteuerung der tber-
wachten Sektoren von einer Zentrale aus moglich ist, kann bei einem vorgegebenen Wert des Nutzef-
fektes bzw. der Qualitat ein Signal zum Abstellen des betroffenen Sektors gesendet wird.

Die Zentrale kann die angelieferten Daten nach «Bildern» untersuchen, d.h. nach vorbestimmten
Kombinationen von Spinnstellenzustéinden bzw. nach Trends in solchen Zustinden. Die «Bilder» kon-
nen im Speicher der Zentrale festgehalten werden.

Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, dass die Ursache eines Absturzes mdglichst «einge-
grenzt» und moglichst rasch wieder behoben werden muss, d.h. die Ausbreitung muss verhindert wer-
den. Das Abstellen stellt die betroffenen Spinnstellen voriaufig sicher. Die Betriebsverhiltnisse in den
noch aktiven Bereichen der Anlage kénnen dann zuerst stabilisiert werden, wonach die abgestellten Be-
reiche wieder in Betrieb genommen werden kénnen.

Eine Ausfiihrung der Erfindung wird nachfolgend anhand der Figuren der Zeichnungen naher erklar.
Es zeigt:
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Fig. 1 schematisch eine Prozessleitvorrichtung gemass WO 92/13121 firr einen Rotorspinnbereich mit
sechszehn Rotorspinnmaschinen,

Fig. 2 Einzelheiten einer Maschine nach EP 295 406, die in einer Anlage nach Fig. 1 verwendet wer-
den kann,

Fig. 3 und 4 verschiedene «Bilder», die durch den Rechner nachgesucht werden soliten,

Fig. 5 verschiedene schematische «Bilder», einer zweiten Art, die durch den Rechner nachgesucht
werden sollten,

Fig. 6 Diagramme zur Erklarung von Zeitverhaltnissen und

Fig. 7 schematische Anordnung zum Ermitteln von Produktions- bzw. Qualitatskennwerten.

Die Anordnung nach Fig. 1 umfasst sechzehn Rotorspinnmaschinen RSM | bis XVI, einen Prozess-
leitrechner PLR und ein Signaliibertragungsnetz N, das fur die bidirektionale Kommunikation zwischen
jede Rotorspinnmaschine RSM und den Rechner PLR geschaltet ist.

Jede Maschine RSM umfasst zwei Endképfe 102, 104 und dazwischen zwei Reihen 106L, 106R
(Fig. 2) von Spinneinheiten 108. Fig. 2 zeigt nur acht Einheiten 108 pro Seite (Reihe) aber in der Praxis
weist eine solche Maschine ungefahr 100 bis 120 Einheiten pro Seite aus. Die Spinneinheiten sind in
Sektionen angeordnet, wobei jede Sektion einen Sektionsrechner SP aufweist. Jede Einheit hat zwei ei-
gene Sensoren (nicht gezeigt) namlich einen Statussensor der zeigt, ob die Einheit produziert oder
nicht, und einen Qualitatssensor, der zeigt, ob das Produkt einem vorgegebenen Qualitatsstandard ge-
nligt, oder nicht. Eine Rotorspinnmaschine unterscheidet sich in dieser Hinsicht von einer Ringspinnma-
schine, wovon die Spinnstellen keine soiche (eigenen) Sensoren aufweisen. Diese Sensoren sind mit ei-
nem sogenannten Boxenprint BP verbunden, der mit dem jeweiligen Sektionsrechner SP (ber eine Lei-
tung verbunden ist.

Die Signale der Sensorik werden tiber die Sektionsrechner SP an einen Maschinenrechner CZ in ei-
nen Endkopf weitergeleitet. Der Maschinenrechner CZ ist iber das Netz N mit dem Prozessleitrechner
PLR verbunden. Jeder Maschinenrechner CZ leitet die Signale der Sensorik an den Prozessleitrechner
PLR weiter, so dass letzterer Rechner den Uberblick tiber den Zustand des Spinnsaals hat, was fur die
einzelne Maschine unméglich ist. Die in Fig. 2 schematisch dargestelite Anordnung einer einzelnen Ma-
schine kann nach EP 156 153 gestaltet werden.

Einfachheitshalber wird angenommen, jede Maschine RSM weise 200 Spinnstellen (Spinneinheiten)
aus, und dass diese Spinnstellen in finf Sektionen zu je vierzig Spinnstellen unterteilt seien. Der Rech-
ner PLR iberwacht daher 3200 Spinnstellen bzw. 80 Sektionen. Ein moderner Rechner ist ohne weite-
res in der Lage, den Nutzeffekt bzw. den Qualitatszustand jeder Sektion einzeln zu Gberwachen, und
sogar auch dabei zwischen Maschinenseiten zu unterscheiden. Eine etwas einfachere Variante wird
aber nachfolgend naher beschrieben.

Ein wichtiger Aspekt der Erfindung liegt darin, die gelieferten Daten nach vorbestimmten «Bildern» zu
untersuchen. Die vorbestimmten «Bilder» kdnnen im Speicher des Leitrechners «abgelegt» werden. Die
in der Praxis entstehenden Bilder kénnen dann mit den gespeicherten Bildern verglichen werden, sO
dass ein Alarm ausgeldst wird, wenn in der Praxis ein Bild entsteht, welches einem vorbestimmten Bild
entspricht. Es kann auch damit allenfalls die magliche Absturzursache bestimmt werden. Eine Vorrich-
tung nach der Erfindung ist vorzugsweise mit einem Anzeigegerat versehen um anzuzeigen, welches
die mogliche Absturzursache sein kdnnte.

Die «Bilder» kdnnen von zweierlei Art sein, namlich Muster(verhalten) nach der Zeit oder Muster(ver-
halten) nach dem Raum. Fig. 3 zeigt schematisch die «Vierteilung» einer Spinnmaschine in «Sektoren»
S1 bis S4, wobei die zwei Sektoren S1 und §2 und ebenfalls die Sektoren S3 und S4 je eine «Maschi-
nenseite» bilden. Ein erstes «Raumbild» kann nun dadurch gebildet werden, dass festgestellt wird, ob
durch den Absturz nur ein Sektor S1 bis S4, eine Maschinenseite oder sogar eine ganze Maschine be-
troffen ist.

Fig. 4 zeigt eine Gruppe benachbarter Maschinen. Ein zweites «Raumbild» kann dadurch gebildet
werden, dass festgestellt wird, ob durch den Absturz eine einzige Maschine betroffen ist, bzw. mehrere
Nachbarmaschinen, einzelne Maschinen der Gruppe oder sogar alle Maschinen der Gruppe betroffen
sind.

Fig. 5 zeigt hingegen «Zeitbilder», die in Abhangigkeit von der Schnelligkeit entstehen, womit sich der
Absturz «aufbaut», namlich eine «Stufenfunktion» (Fig. 5A) oder eine «Rampe» (Fig. 5B). Diese «Bil-
der» sind im wesentlichen durch die Steilheit des Anstieges der «Kurve» von einander zu unterschei-
den.
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Es ist nun méglich, «Kollagen» zu bilden, zum Beispiel nach dem folgenden Schema:

Ursache Zeitbild Raumbild

Nummernwechsel Stufenfunktion Ganze Maschine

Drehungsanderung Stufenfunktion Ganze Maschine

Drehzahisteigerung Stufenfunktion Ganze Maschine

Anfahrfadenbriche Stufenfunktion Ganze Maschine

Ausfall Ansetzautomat Stufenfunktion Maschinenseite*

Ende Lauferstandzeit Rampe Maschine

Materialwechsel Stufenfunktion Maschinensektor bis ganze Masch.

Abwanderung Klima Rampe Einzelne Sektoren, einzelne Maschine bis ganzer Saal

"(Annahme: Die Maschine ist mit einem Automat pro Seite ausgeristet.)

Die ersten drei Ursachen gehen auf Maschineneinstellungen zuriick. Es ist allenfalls méglich, Ande-
rungen der Maschineneinstellungen auch dem Prozessleitrechner mitzuteilen (oder sogar Uber den Pro-
zessleitrechner auszuldsen), so dass diese drei Ursachen in Zusammenhang mit der zutreffenden Kolla-
ge der Zeit- und Raumbilder erkennbar sein soliten.

Obwohl die heutige Ringspinnmaschine keine eigene Qualitatssensorik aufweist, sind im Spinnsaal
Sensoren vorgesehen, um die Garnqualitat zu iberwachen und zwar in den Spuimaschinen, welche die
von den Ringspinnmaschinen gebildeten Kopse umspulen. Heute sind auch Vorrichtungen bekannt, um
beim Umspulen die Spinnstelle, die einen Kops gebildet hat, zu ermitteln — siehe z.B. DE 3 712 654
oder CH 410 718. Die Daten, welche das Feststelien einer fehlerhaften Spinnstelle ermoglichen, kénnen
an einen Prozessleitrechner weitergeleitet werden und nach «Bildern» untersucht werden.

Die Erfindung ist in Spinnanlagen verschiedener Automatisierungsgrade anwendbar, da sie darauf
zielt, die Bedienungskrafte zu unterstiitzen, was auch in einer manuell bedienten Spinnerei von Nutzen
ist. In der bevorzugten Ausfilhrung sind die Maschinen vernetzt, da der «Oberblick» Giber den Spinnsaal
sonst fehlt. im Prinzip ware es méglich, gewisse Analysen in einer einzigen Maschine auszufihren. Der
Vergleich zwischen den Maschinen fehlt aber dann und die Rechenkapazitit der Maschinensteuerung
wird dadurch belastet.

Das Abstellen der betroffenen Spinnstellen kann unter Umstanden ferngesteuert werden, z.B. wo die
Spinnstellen mit je einem Einzelantrieb oder mit je einem abstellbaren Faserzufuhr versehen sind. Das
Abstellen kann direkt von der Maschinensteuerung aus oder mittels eines fahrbaren Automaten getatigt
werden, (siehe z.B. WO 92/15737).

Fig. 6 zeigt schematisch gewisse Zeitverhaltnisse, wobei die Abszisse eine Zeitachse darstellt. Das
«Fenster» F weist eine fixe Dauer T auf. Die vordere Kante dieses Fensters F stellt stets die Gegen-
warnt (Zeitpunkt to) dar, so dass das Fenster F immer die unmittelbare Vergangenheit umfasst. Die Dau-
er (Periode) AT umfasst eine vorgegebene Anzahl «Abfragezyklen» bzw. «Abfrageintervalle» der Dauer
T. Wahrend jedes Intervalls AT wird ein neuer Momentwert des Nutzeffektes bzw. Qualitatskennwertes
emittelt. Die Momentanwerte bzw. daraus abgeleiteten Grossen werden Gber die Periode T gespeichert
und stehen fiir die Weiterverarbeitung (z.B. nach einer Vorrichtung gemass Fig. 7) zur Verfiigung. Das
Intervall AT begrenzt sowohl die Genauigkeit der Berechnungen als auch die «Aktualitit» der Resultate,
da der Spinnstellenzustand nur fiir einen ganzen Intervall AT festgehaiten werden kann.

Fig. 7 zeigt schematisch eine Vorrichtung firr die Weiterverarbeitung der in der Maschine erzeugten
Daten. Es sind grundsatzlich fir jede Maschine zwei Speicher P bzw. Q vorgesehen, wobei jeder Spei-
cher eine der Spinnstellenzahl entsprechende Anzahl Zellen umfasst. Jede Zelle ist einer Spinnstelle
zugeordnet und enthalt Daten, weiche den zuletzt abgefragten Zustand der entsprechenden Spinnstelle
darstellen.

Der Speicher P enthalt Produktionsdaten, so dass die in den Zellen gespeicherten Daten fir die
Spinnstellen entweder den Status «produzierend» (aktiv) oder «nicht produzierend» (unaktiv) darstellen.
Der Speicher Q enthalt Qualitatsdaten, wobei diese Daten fiir jede Spinnstelle entweder den Status
«akzeptabel» oder «unakzeptabel» darstellen. Da die Zellen den Spinnstellen zugeordnet sind, sind sie
auch den Sektoren S1 bis S4 zugeordnet, wie auch in Fig. 7 schematisch angedeutet worden ist.

Die Daten kénnen von den Spinnstellen zum Beispiel nach einer Vorrichtung geméss EP 156 153 in
jeder Maschine gewonnen werden und gemass WO 92/13121, (Obj. 2212), an den Prozessleitrechner
weitergeleitet werden. Das Einlesen der Daten in die Speicherzellen wird hier nicht behandelt. Die Da-
ten werden aber innerhalb jedes Intervalls AT (vor dem Einlesen der neuen Statusdaten) abgefragt und
diejenigen Daten, die den inaktiven bzw. unakzeptablen Status darstellen, werden Uber einen Bus B1
bzw. B2 ausgelesen und an einen Zahler Z1 bzw. 22 geliefert.

Die Resultate des Zahlens (die Anzahl unaktiver bzw. unakzeptabler Spinnstellen) werden in Spei-
chem R1 bis RX eingelesen, wobei jeder Speicher R1 bis RX als ein Schieberegister gebiidet ist, wobei
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die Anzah! Zellen jedes Registers der Anzahl Intervalle AT in einer Periode T entspricht. Beim Einlesen
neuer Daten wahrend dem Zyklus, der zum Zeitpunkt to beginnt, treten die Daten aus dem Register
hinaus, die wahrend dem altesten Zyklus Za (Fig. 6) des Fensters F gewonnen wurden. Die in einem
Schieberegister R1 bis RX gespeicherten Daten stellen daher fir jedes Intervall AT des Fensters F die
Summe =M, tx dar, wo I, tx die Verluste des Intervalls darstelit.

Die Schieberegister R1 bis RX entsprechen jeweils den Sektoren S1 bis S4 der Maschine, sowie den
Maschinenseiten und der Maschine selber, wie auch (wenn erwiinscht) Maschinengruppen. Im letzteren
Fall missen Daten aus einer Mehrzahl von Speicher P bzw. Q zusammengefiihrt werden.

Anhand dieser Daten ist es méglich, verschiedene Grossen abzuleiten, zum Beispiel fur jeden Sektor:

> tx
— der Momentanwert des Nutzeffektes ——e—eme—me

nT

fir jedes Intervall des Fensters (die Werte nT und AT sind fir eine vorgegebene Anzahl Spindeln n vor-
bekannt und missen nicht jedesmal gerechnet werden)

— der Mittelwert des Nutzeffektes 7 Uber die Periode T,

- die Steilheit von allfalligen Anderungen des Nutzeffektes tiber Zeit innerhalb des Fensters F,

— entsprechende Kennwerte fir die Qualitat.

Eine Analyseneinheit AE kann die gespeicherten Daten auslesen und nach den erwahnten Verfahren
untersuchen. Dabei kénnen Vergleiche der anstehenden Daten mit vorbestimmten Bildern bzw. Kollagen
durchgefiihrt werden, die in einem Speicher BS abgespeichert sind.

Wie schon angedeutet, stehen diese Gréssen fir jeden Sektor S1 bis S4, fur die Maschinenseiten,
fur die Maschinen und allenfalls far Maschinengruppen zur Verfigung.

Die errechneten Werte werden mit vorbestimmten Grenzwerten verglichen, die ebenfalls im Speicher
BS abrufbar festgehalten werden kénnen. Vorzugsweise werden fur jeden errechneten Wert zwei
Grenzwerte bestimmt, wobei beim Uberschreiten. einer ersten Toleranzgrenze das Wandern des errech-
neten Wertes ausserhalb eines akzeptablen Bereiches (und allenfalls magliche Ursachen dafur) ange-
zeigt wird. Das Uberschreiten einer zweiten Toleranzgrenze fiihrt zum Stillegen des betroftenen Berei-
ches, entweder automatisch (wo dies mdglich ist) oder durch eine Instruktion an die Bedienungskréfte.
Die Grenzwerte kénnen vom Benitzer nach eigenen Bedurfnissen einstellbar sein, so zum Beispiel
durch Einlesen, vom Benlitzer vorgegebener Werte, in den Speicher BS.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Uberwachung einer Spinnerei bzw. eines Spinnereibereiches, dadurch gekennzeich-
net, dass der Nutzeffekt bzw. die Qualitat des Produktes sektorenweise innerhalb der Spinnerei bzw.
des Bereiches Uberwacht wird und ein Alarm ausgelost wird, wenn der fir einen Sektor festgestelite
Wert ausserhalb einer vorgegebenen Grenze wandert.

2. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zu-
mindest fir einen Teilbereich der Spinnerei eine Zentrale vorgesehen ist, die Signale erhalt, welche die
Zustande von Spinnstellen darstellen und die Zentrale anhand dieser Signale imstande ist, den Nutzef-
fekt bzw. die Qualitdt des Produktes sektorenweise innerhalb der Spinnerei zu (iberwachen und einen
Alarm auszulésen, wenn der fir einen Sektor festgestelite Wert ausserhalb einer vorgegebenen Grenze
wandert.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Alarm als Bedienungshinweis ge-
staltet ist, den betroffenen Sektor abzustellen.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2, derart gestaltet, dass eine Fernsteuerung der Gberwachten Sektoren
von der Systemzentrale aus méglich ist, dadurch gekennzeichnet, dass bei einem vorgegebenen Wert
des Nutzeffektes bzw. der Qualitat ein Signal zum Abstellen des betroffenen Sektors gesendet wird.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Zentrale die an-
gelieferten Daten nach «Bildern» untersuchen kann, d.h. nach vorbestimmten Kombinationen von Spinn-
stellenzusténden.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Vergleich mit Standardbildern
durchgefiihrt wird, die fir bestimmte Absturzursachen typisch sind, und die mégliche(n) Absturzursa-
che(n) angezeigt werden.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Nutzeffekt ge-
mass der nachfolgenden Formel definiert ist:
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n
Spindelproduktionszeit ti+ty + Lty 2 t
1
rz = - -
Spindelgesamtzeit n-T n-T

wo n der Nutzeffekt ist,

h ... ta die produktiven Zeiten der einzelnen Spindeln 1 bis n sind, n die Anzahl Spindeln ist und

T eine vorbestimmte Periode darstellt, worin ein gemittelter Wert fir den Nutzeffekt abzuschatzen ist.
8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass Qualitat anhand

mindestens einer der nachfolgenden Eigenschaften beurteilt wird:

— Anzahl Reinigungsschnitte

— Classimatfehler

— Garnfeinheit

— Anzahl Fremdfasern

— Fadenbruchzahl

— Garnfestigkeit

- Ungleichmaéssigkeit

- IPI Werte
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