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(57)Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Anordnung zur Optimierung der Produktion durch eine Regelung der

" Liefergeschwindigkeit an Ringspinn- bzw. Ringzwirnmaschinen mit Einzelspindelueberwachung, dadurch gekennzeichnet,dal
als neue RegelgroefRe die mittlere Anzahl der nicht fadenfuehrenden Spinnstelien ermittelt wird wobei diese sich
aus dem zulaessigen Materialverlust als Sollwert und aus der Anzah! der eingetretenen Fadenbrueche und deren
manuelle Beseitigung als Istwert mittels Einzelspindelueberwachung ergeben und dieser istwert aus der GroeflRe des
Bedienbereiches und der Intensitaet der Bedienungskraft einerseits und den EinfluRfaktoren auf die
Fadenbruchhaeufigkeit andererseits, entsteht.Die Anordnung besteht aus einer Ringspinn- bzw. Ringzwirnmaschine, wobei
"Fadeniauf”’ oder “kein Fadenlauf” ueber ein geeignetes Uebertragungssystem zu einer Datenverarbeitungsanlage
uebertragen wird. Aus dieser Information ist in einem vorgegebenen Zyklus der Istwert der neuen RegelgroeRe zu
berechnen und mit dem ueber eine Bedieneinheit vorgegebenen Soliwert zu vergleichen. Bei Abweichung wird mittels
eines vorgagebenen Steueralgorithmus von der Datenverarbeitungsanlage ein Stellsignal ausgegeben, das mittels einer
Verstaerkereinrichtung die Drehzahl der Antriebseinrichtung und damit die Liefergeschwindigkeit entsprechend veraendert.
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Titel der Erfindung

Verfahren und Anordnung zur Optimierung der Produktion
an Ringspinn- und Ringzwirnmaschinen '

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Anordnung,
mit der es moglich ist, die Optimierung der Produktion

L

durch eine Regelung der Liefergeschwindigkeit an Ring-

spinn- und Ringzwirnmaschinen, die mit Einzelspindeliiber—-

wachung ausgestattet sind, zu erreichen,

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

In den Spinnereien und Zwirnereien werden immer grolere
Bedienbereiche fiir eine Arbeitskraft notwendig, Um ge-
wisse Vorgaben hinsichtlich der Garngualitidt des Materi-
alverbrauches (Abfall) und des Fadenbruchfaktors einzu—
halten, wird es immer schwieriger, die richtige Lieferge-
schwindigkeit bei optimeler Produktion einzustellen,

Zur Losung dieser Aufgabenstellung ist bekannt, daB Da-
ten iber den ermittelten Fadenbruchzustend einer be-
stimmten, jeweils iiberwachten Textilmaschine mit einem
festgelegten Standardzustand verglichen werden und die

. Garnproduktion nach MaBgabe von Signalen, die in Bezie-
hung zu diesem Vergleich stehen, beeinfluft bzw. gedn—
dert wird,

ure oW
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Als ibliche textil-terminologische GrﬁBe wird als
StandardgroBfe der Fadenbruchfaktor in Fadenbriiche
pro 1000 Spindelstunden bezeichnet,

Weiterhin ist bekennt, dal zur Gewinnung der Daten;'
die iiber die Anzahl der Fadenbriiche Auskunft geben,

Verfahren zur Ermittlung dieser Fadenbriiche aﬁgewenr
det werden, die nach dem Prinzip der Abtastung lédngs
der Maschine in Form von Wandersensoren arbeiten.

Die so erzielte Optimierung richtet sich ausschliefi~
lich nach den technischen und technologischen Gege-
benheiten des Spinn- bzw. Zwlirnprozesses ohne Berlick~
sichtigung der Kenntnisse und Fertigkeiten der je-
welligen Bedienungskraft,

Ziel der Erfindung

Die Erfindung stellt sich das Ziel, die Optimierungs—
kriterien der Produktion an Ringspinn- und Ringzwirn-
maschinen durch ein Verfahren ,un@.eine Anordnung zu
erweitern,

Darlegung des Wesens der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist es, die Kenntnisse und Fer-
tigkeiten der Bedienungskraft in die Optimierungskri-
- terien einzubeziehen und durch eine Anordnung auszu-
werten,
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ErfindungsgendB wird diese Aufgabe dadurch gelost, daB
als entscheidendes Kriterium nicht mehr die Absolutzahl
der Fadenbruchhiufigkeit in Form des. Fadenbruchfaktors

als Vergleichswert zur Regelung benubtzt wird, sondern

daB als neue Regelgrole die mittlere Anzahl der nicht
fadenfithrenden Spinnstellen ermittelt wird, wobei diese
sich aus dem zuldssigen Materizlverlust als Sollwers
und aus der Anzahl der eingetretenen Fadenbriiche und
deren manuelle Beseitigung als Istwert mittels Einzel-
spindeliiberwachung ergeben und dieser Istwert aus der
GroBe des Bedienbereiches vnd der Intensitit der Be-
dienungskraft einerseits und den EinfluBfaktoren auf
die Fadenbruchhiufigkeit andererseits, entsteht.

GemdR dem erfindungsgemiBen Verfahren erfolgt die tech-
nische Realisierung-in einer Anordnung bestehend aus
einer Ringspinn- oder Ringzwirnmaschine, bel der der
Fadenlauf jeder einzelnen Arbeitsstelle mit einem an-
sich bekannten Sensor iiberwacht wird, wobei der Zustand
"Fadenlauf" oder'kein Fadenlauf" zu einer Datenverarbei-
tungsanlage Ubertragen wird, die mit jedem der Sensoren
durch ein geeignetes Ubertragungssystem verbunden ist
und die selbsttidtig aus der Ipnformation "Fadenlauf oder
"kein Fadenlauf" in einem vorgegebenen Zyklus den Isb-
wert der neuen RegelgriBe berechnet und mit einem iber
eine Bedieneinheit eingegebenen Sollwert derart ver-
gleicht, daB eine Differenz aus Soll- und Istwert ge—
bildet wird, welche mittels eines vorgegebenen Steuer— -
algorithmus von der Datenverarbeitungsanlage in ein
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Stellsignal umgewandelt wird und mittels einer Verstir-
kereinrichtung so auf die Antriebseinrichtung der Ma-
schine wirkt, daB eine Verstellung der Maschinendreh~
zahl und damit der Liefergeschwindigkeit je nach posi-
tiver oder negsativer Differenz aus Soll- und Ist-Wert
erfolgt und die Drehzahl der Maschine durch eine an ihr
angeordnete DrehzahlmeBeinrichtung zur Datenverarbei-
tungsanlage zurlickgemeldet wird und im eingeschwungernen
Zustand die tatsédchliche Drehzahl mit der gemidB Stell-
befehl geforderten Drehzahl zum Vergleich kommt, wobel
eine auftretende Differenz mit einem folgenden Stell-
befehl ausgeglichen wird, ' '

Dadurch ist es mOglich, eine weitere Optimierung der
Produkbtion an Ringspinnmaschinen und Ringzwirnmaschinen
zu erzielen, die die Fertigkeiten der jeweiligen Be-~
dienungskraft berilicksichtigt,

Auvsfihrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfﬁhrungsbei—
spiel ndher erliutert werden.

In der Zeichnung zeighs

Fige 1: Darstellung des Blockschaltbildes
der Anordnung

Schemetisch abgebildet ist eine Ringspinn- bzw. Ringzwirn-
maschine 1 mit einer Vielzshl von Spinn- bzw, Zwirnstel— ‘
len 2, die s8mtlich mit Je einem Sensor 3 zur Fadeniber—
wachung susgestattet sihd.
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Die Datenvgrarbeitungsanlage'5 ist iiber das Ubertra-
gungssystem 4 mit den Sensoren 3 und der Bedieneinheit
6 verbunden, Die Antriebseinrichtung 8 steht weiter-
hin Uber der Verstidrkereinrichtung 7 mit der Datenver-
arbeitungsanlage 5 in Verbindung, Zwischen der An-
triebseinrichtung 8 und dem Ubertragungssystem 4 ist
eine DrehZahlmeBeinrichtung 9 angeordnet. Von der Da-
tenverarbeitungsanlage 5 werden zeitzyklisch iiber das
Ubertragungssysten 4 alle Sensoren 3 der Ringspinn-
bzW. Ringzwirnmaschine 1 abgefragt und die Anzahl nicht
fadenfiihrender Spinnstellen registriert,

Mit Hilfe der Datenverarbeitungsanlage 5 wird inner-
halb eines Regelzyklus die durchschnittliche Anzahl
nicht fadenfiihrender Spinnstellen je Abfragezyklus er-
mittelt, die den Istwert fiir eine Drehzahlverinderung
darstellt. Als Regelzyklus konnen zwei Varianten zur
Anwendung kommen: »

1s Der Regelzyklus besteht sus einem konstanten Zeit-
intervall, in das immer die gleiche Anzahl Abfra-—
gezyklen eingeht. |

2. Der Regelzyklus entspricht der Umlaufzeit der Be-
dienungskraft un das Bedienbereich., In diesen
‘Zyklus geht eine variable Anzahl Abfragezyklen
ein - je nach GriBe des Bedienbereiches und der
Intensitdt der Bedienungskraft, '

- Uber die Bedieneinheit 6 wird ein zuldssiger Material—
verlust vorgegeben, der in sténdig nicht fadenfiihrende
Spilunstellen je Maschine umgerechnet wird und als Soll-
wert dient, Dabei werden nur technisch intakte Spinn-
stellen zugrunde gelegt, d, h., defekte Spinnstellen
‘bleiben unberiicksichtigt,
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Uber diese Bedieneinheit 6 werden weitere technische
und technoiogische Kennwerte, wie Grenzgeschwindig-
keiten, GrdRe des Bedienbereiches, Partiedaten zur
Einstellung von Grunddrehzahlen usw., der Datenver-
arbeitungsanlage 5 Ubermittelty

Am Ende eines Regelzyklus wird der ermittelte Istwert
nit dem vorgegebenen Sollwert verglichen., Bei Abwei-
chung von diesem Sollwert wird von der Datenverarbei-
tungsanlage 5 ein Stellsignal ausgegeben, das mittels
der Verstirkereinrichtung 7 die Maschinendrehzahl der
Antriebseinrichtung 8 entsprechend der neu ermittel-
ten RegelgroBe so verdndert, daf ein im Vergleich zum
Sollwert zu hoher Istwert eine Verringerung der Lie-
fergeschwindigkeit und ein zu kleiner Istwert eine Er-
hShung der Liefergeschwindigkeit zur Folge hat.

Eine an der Maschine angeordnete DrehzahlmeBeinrich-
tung 9 miBt die neu eingestellte Drehzahl, vergleichdy
diese mit der gemdB Stellbefehl geforderten Drehzahl
und gibt bei einer evtl. Abweichung von dieser ein
Signal zu einem erneuten Stellbefehl ause

Somit stellt sich in Abhdngigkeit von der Arbeitsin-
tensitat der Bedienungskraft stets die -optimale Lie-
fergeschwindigkeit der Ringspinn- bzw, Ringzwirnma-
schine 1 selbsttétig ein,
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-vErfindungsanspruch:

4

1, Verfahren zur Optimierﬁng der Produktion durch
eine Regelung der Liefergeschwindigkeit an Ring-
spinn- bzw. Ringzwirnmaschinen, die mit Einzel-
spindeliiberwachung ausgestattet sind, da -

'durch gekennzeichnet, daB
als entscheidendes Kriterium nicht mehr die Ab-
solutzahl der Fadenbruchhiufigkeit in Form des
Fadenbruchfaktors als Vergleichswert zur Rege-~
lung benutzt wird, sondern daB als neue Regel-
groBe die mittlere Anzahl der nicht fadenfiihren—
den Spimnstellen ermittelt wird, wobei diese
sich aus dem zuldssigen Materialverlust als Soll-
wert und aus der Anzahl der eingetretenen Faden—
briiche und deren manuelle Beseitigung als Ist-
wert mittels Einzelspindeliiberwachung ergeben
und dieser Istwert aus der GroBe des Bedienbe-

~reiches und der Intensitédt der Bedienungskraft
einerseits und den Einflulfaktoren auf die Fa-
denbruchhiufigkeit andererseits, entstehts

2. Anordnung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Punk® 4, dadurch gekenn-

zeilchnet, daf die Anordnung aus einer
Ringspinn~ bzw. Ringzwirnmaschine (1) besteht,
bel der der Fadenlauf jeder einzelnen Arbeits-
stelle mit einem ansich bekannten Sensor (3)
tberwacht wird, wobei der Zustand "Fadenlauf"
oder “kein Fadenlauf" zu einer Datenverarbei-
tungsanlage (5) libertragen wird, die mit jedem
der Sensoren (3) durch ein geeignetes {bertra-
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guhgssystem (4) verbunden ist und die selbst-
tdtig eus der Information “Fadenlauf™ oder
"kein Fadenlauf" in einem vorgegebenen Zyklus
den Istwert der neuen RegelgrifRe berechnet und
mit einem iUber eine Bedieneinheit (6) einge-
gebenen Sollwert derart vergleicht, daB eine
Differenz aus Soll- und Istwert gebildet wird,
welche nittels eines vorgegebenen Steueralgo-
rithmus von der Datenverarbeitungsanlage (5)
in ein Stellsignal umgewandelt wird und mit-
tels einer Verstédrkereinrichtung (7) so auf
die Antriebseinrichtung (8) der Maschine wirkt,
‘daB eine Verstellung der Maschinendrehzahl und
demit der Liefergeschwindigkeit je.nach posi-
tiver oder negatviver Differenz aus Soll- und
Istwert erfolgt und die Drehzahl der Maschine
durch eine an ihr angeordnete DrehzahlmeRein-
richtung (9) zur Datenverarbeitungsanlage (5)
zurlickgemeldet wird und im eingeschwungenen |
Zustand die tatsichliche Drehzahl mit der ge-
mil Stellbefehl geforderten Drehzahl zum Ver-
gleich kommt, wobei eine auftretende Differenz
mit einem folgenden Stellbefehl ausgeglichen
wirde ' ’

Hievzu 4 Seite Zeichnun’q v
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