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(57) Abstract: The invention relates to a method
which improves the correspondence between
the produced fancy yarn and the predetermined
configuration of said fancy yarn. According to
the inventive method, the fancy yarn is guided
through a sensor device in a spinning device after
it is formed and the diameter of the fancy yarn
is continuously measured by the sensor device.
The fancy configuration of the produced yarn is
determined on the basis of the measured values of
the diameter and is compared with the predetermined
fancy configuration. The comparison is carried
out until sufficient correspondence between the
predetermined fancy configuration and the fancy
configuration of the optimized, produced yarn is
achieved.

(57) Zusammenfassung: Es ist Aufgabe der
Erfindung, ein Verfahren vorzuschlagen, das die
Ubereinstimmung des hergestellten Effektgarnes
mit der vorgegebenen Ausbildung des Effektgarnes
verbessert. GemidB dem erfindungsgeméBen
Verfahren wird das Effektgarn nach seiner Bildung in
einer Spinnvorrichtung durch eine Sensoreinrichtung
gefitlhrt und mittels der Sensoreinrichtung der
Durchmesser des Effektgarnes fortlaufend gemessen.
Aus den Durchmessermesswerten wird die
Effektausbildung des hergestellten Garns bestimmt
und mit der vorgegebenen Effektausbildung
verglichen. Der Abgleich wird solange durchgefiihrt,
bis eine ausreichende Ubereinstimmung zwischen
der vorgegebenen Effektausbildung und der
Effektausbildung des hergestellten optimierten Garns
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Beschreibung:
Verfahren zum Herstellen eines Effektgarnes

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines

Effektgarnes gemdB dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

Als Effektgarn wird ein Garn bezeichnet, in dem Dickstellen
mit vorgegebenen grdferen Durchmessern und mit vorgegebenen
Langen, die so genannten Effekte, vorhanden sind. Die
dazwischen liegenden Garnabschnitte mit geringerem
Durchmesser, das heiBt, die effektfreien Abschnitte, werden
als Stege bezeichnet. Zu den ein Effektgarn bestimmenden
Effektdaten gehdren insbesondere die Effektl&ngen,
Effektdurchmesser, die Effekthdufigkeit und die jeweils
effektfreie Fadenldnge oder Steglange.

Effektgarne gewinnen zunehmend an Bedeutung. Anwendungsgebiete
sind beispielsweise Jeansstoffe, Stoffe fir Freizeitkleidung

und Heimtextilien.

Auch auf Rotorspinnmaschinen lassen sich Effektgarne
herstellen. Dabeili wird beispielsweise die Faserzufuhr zur
Aufldsewalze der Rotorspinneinrichtung veradndert, indem die
Drehzahl der Einzugswalzen variiert wird. Hierzu werden
mechanische Getriebe angesteuert, die maschinenlange
durchgehende Wellen antreiben. Mittels dieser Wellen werden
die Einzugswalzen in Rotation versetzt. Durch die groBe Masse
der bewegten Teile eines derartigen Antriebssystems und das
Getriebespiel ist jedoch eine exakte und sprunghafte
Verédnderung der Garndicke zu Beginn und Ende eines Effektes

nicht oder nur schwer erzielbar. Die Geschwindigkeit beim
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Spinnen von Effektgarn muss gegebenenfalls gegeniiber der
Geschwindigkeit beim Spinnen von effektfreiem Garn stark

herabgesetzt werden.

Die DE 44 04 503 Al beschreibt eine Rotorspinnmaschine, bei
der jede Einzugswalze mit ihrer Antriebswelle direkt mit einem
zugeordneten Schrittmotor verbunden ist. Jeder Schrittmotor
ist tber eine Ansteuereinheit ansteuerbar. Mit einem
Zufallsgenerator koénnen zufdllige Geschwindigkeitsdnderungen
des Faserbandeinzuges erzeugt werden. Ein Effektgarn mit
vorgegebenen Effekten l&sst sich mit dieser bekannten
Rotorspinnmaschine nicht herstellen. Es sind jedoch bereits
Programme zur Steuerung von Ring- oder Rotorspinnmaschinen,
insbesondere von deren Lieferzylinder, entwickelt worden, mit

denen Effekte zielgerichtet eingestellt werden koénnen.

Die in der DE 40 41 130 Al beschriebene Spinnmaschine dient
zum Herstellen von Effektgarn unter Verwendung einer
Programmsteuerung fir die Effektbildung. Es werden Vorgaben
wie Drehzahl der Antriebsmotoren, Geschwindigkeiten oder wie
bestimmte Maschinenparameter bereitgestellt und gesteuert. Zum
Beispiel wird fiir einen spezifischen Flammen- beziehungsweise
Effekttyp des herzustellenden Effektgarnes der Drehzahlverlauf
des Elektromotors als Sollwertkurve vorgegeben. Die IST-
Drehzahl wird beispielsweise {iberwacht und in einer
Steuerungsvorrichtung registriert. Durch die Einhaltung des
vorgegebenen Drehzahlverlaufs soll die Ausbildung des
vorgegebenen Designs des Effektgarnes gewdhrleistet werden.
Abweichungen von der gewtinschten Ausbildung des Effektgarnes,
wie sie trotz Einhaltens bestimmter erwidhnter Vorgabewerte
auftreten koénnen, werden bei der Spinnmaschine der

DE 40 41 130 Al nicht erkannt. Dies kann zu einer Minderung
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der Qualitdt des Effektgarnes oder sogar zur Produktion von

Ausschussgarn fiihren.

Die Ausbildung des Effektgarnes beim Rotorspinnen h&ngt nicht
allein von der Steuerung der Einzugswalze ab, sondern wird
beispielsweise auch durch den Unterdruck in der
Spinnvorrichtung oder durch die Garndrehung beeinflusst. Daher
kann es leicht vorkommen, dass die diversen EinflussgroBen
unzureichend abgestimmt sind und die Ausbildung des
hergestellten Effektgarnes von der vorgegebenen Ausbildung des
Effektgarnes in unerwinschtem AusmaB abweicht. Eine
Verdnderung der Spinneinstellungen auf der Basis einer
visuellen qualifizierenden Uberpriifung des Garns fiihrt oftmals

zu aufwdndigen und sehr zeitraubenden Abstimmungsvorgédngen.

Es ist Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren vorzuschlagen, das
die Ubereinstimmung des hergestellten Effektgarnes mit der

vorgegebenen Ausbildung des Effektgarnes verbessert.

Diese Aufgabe wird mit einem Verfahren mit den Merkmalen des

Anspruchs 1 gelost.

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind Gegenstand der

Unteranspriiche.

Durch das erfindungsgemdfe Verfahren wird eine Kontrolle der
Ausbildung des Effektgarnes vorgenommen, die einen Abgleich
auf der Basis quantifizierter Eigenschaften des Effektgarnes
ermdglicht. Ein Abgleich kann solange erfolgen, bis eine
hinreichende Ubereinstimmung zu der vorgegebenen Ausbildung
des Effektgarnes erreicht ist. Das heiBt, es ist gemal

vorliegender Erfindung moéglich, in mehreren Zyklen das
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Ergebnis der jeweilligen Verdnderung von Parametern zu
iberpriifen und erneut eine Verdnderung einzuleiten. Auf diese
Weise kann ein Garn erzeugt werden, welches der vorgegebenen

Ausbildung des Effektgarnes weitgehend entspricht.

Die Uberpriifung der Ubereinstimmung kann jeweils entweder
durch statistische Erfassung, insbesondere tabellarische
Erfassung der Effekte, das heiBt, ihrer Dicke, Lange und
Verteilung oder auch ihre Darstellung auf einem Bildschirm
erfolgen. Die Darstellung auf einem Bildschirm kann zum
Beispiel mittels des Systems Oasys® der Firma Zweigle
vorgenommen werden. Eine tabellarische Vorgabe in Form einer
so genannten Effekttabelle beschreibt den Rapport des
Effektgarnes und sei beispielhaft érléutert. Zeilen mit
Angaben zu als Steg ausgebildeten Abschnitten und mit Angaben
zu als Effekt ausgebildeten Abschnitten des Effektgarnes
wechseln sich in der Effekttabelle jeweils aufeinander folgend
ab. Die erste Zeile der Effekttabelle enthdlt die Angabe einer
Steglidnge und der Stegdicke. Die zweite Zeile enthdlt die
Angabe einer Effektlénge und einer Effektdicke. Darauf folgt
wieder eine Zeile mit Steglénge und Stegdicke usw.. Nach
Auflistung aller vorgegebenen Effekte und Stege in der
vorgegebenen Reihenfolge liegt ein so genannter Garnrapport
des Effektgarnes vor. Die Summierung aller Steg— und
Effektlangen der Effekttabelle ergibt die Rapportldnge. Bei
der Herstellung des Effektgarnes wird zundchst gemal der
Vorgabe der ersten Zeile der vorbeschriebenen Effekttabelle
zum Beispiel ein Steg ausgebildet, anschlieBend ein Effekt
gemih der Vorgabe der zweiten Zeile der Effekttabelle, gefolgt
von einem Steg gemdB der Vorgabe der dritten Zeile usw. bis
zur letzten Zeile der Effekttabelle. Nach der letzten Zeile
der Effekttabelle beginnt der Zyklus von neuem mit der der
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ersten Zeile der Effekttabelle. Um ein so genanntes "Bild" zu
vermeiden, kann nach mehrmaliger Wiederholung des
Garnrapportes mit einer unverdnderten ersten Zeile ein
Garnrapport mit verdnderter erster Zeile eingeschoben werden.
Die Verdnderung kann zum Beispiel bei der Steglange oder der
Effektlange vorgenommen werden. Als néchster Garnrapport nach
einer solchen so genannten "Stdrung" wird dann wieder ein
Garnrapport mit einer unverédnderten urspringlichen ersten
Zeile aufgerufen. Der Zyklus wird mit sporadisch
eingeschobenen "Stdrungen" solange wiederholt, bis die
vorgegebene Garnlinge auf der Spule aufgewickelt worden ist.
Die Effektausbildung, die anhand der Auswertung der gemessenen
Durchmesserwerte bestimmt wird, wird mit der Effektausbildung
verglichen, die durch die Effekttabelle vorgegeben ist. Die
Dicken und Langen der in der Effekttabelle aufgelisteten
Effekte und Stege bilden dabei SOLL-Werte, deren

Ubereinstimmung mit den gemessenen IST-Werten geprift wird.

Die fortlaufende Messung einer Querdimension wie dem
Durchmesser des Effektgarnes ermdglicht eine Beurteilung
aufgrund quantifizierter Eigenschaften, wodurch gegeniiber
einer lediglich qualifizierenden visuellen Beurteilung der
Abgleich zielgerichteter und schneller erfolgen kann. zZur
Anpassung an die vorgegebene Ausbildung des Effektgarnes
werden Ver&dnderungen der bisherigen Daten vorgenommen. Die
Verinderung bestimmter Spinnparameter hat bestimmte
Auswirkungen auf den Garnquerschnitt. Einige Parameter lassen
sich selbsttatig verandern. Insbesondere ist dies bei der
Regelung der Faserzufuhr zur Auflésewalze mittels Steuerung
der Einzugswalze mdglich. Wenn die Einzugswalze gegeniiber der
Drehzahl, die zur Herstellung eines Stegabschnittes

eingestellt ist, temporadr schneller umlauft, wird mehr
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Fasermaterial pro Zeiteinheit zur Bildung des Fadens
zugefithrt. Dadurch entsteht ein dickerer Fadenabschnitt bzw.
ein Effekt. Die Effektdicke sei dabei der Drehzahl der
Einzugswalze zumindest ndherungsweise proportional. Wird zum
Beispiel festgestellt, dass die gemessene Effektdicke
verglichen mit der im Garnrapport vorgegebenen Effektdicke zu
gering ist, wird die Drehzahl der Einzugswalze entsprechend
erhoht. Ist die gemessene Effektdicke dagegen zu groB, wird
die Drehzahl der Einzugswalze entsprechend verringert. Wird
beispielsweise durch die Auswertung der gemessenen
Durchmesserwerte des Fadens festgestellt, dass der Effekt zu
spédt beginnt bzw. der vorhergehende Steg zu lang ist und
dadurch die Ladnge des Effektes nicht ausreichend iét, kann der
Beginn der Phase, in der die Einzugswalze schneller dreht und
damit mehr Fasermaterial zur Aufldsewalze fdrdert,
entsprechend auf einen friiheren Zeitpunkt gelegt werden. Damit
wird der Effekt verléngert. Endet der Effekt zu spat und ist
dadurch zu lang, kann das Ende der Phase, in der die
Einzugswalze schneller dreht und damit mehr Fasermaterial zur
Auflésewalze fordert, entsprechend auf einen friiheren
Zeitpunkt gelegt werden. Bei Abweichungen der Lage, des
Durchmessers und der Lange der Stege wird entsprechend der

vorbeschriebenen Vorgehensweise bei Effekten verfahren.

Dem Fachmann sind daneben weitere Veridnderungsmdglichkeiten J
von Spinnparametern bekannt, die Auswirkung auf den
Garnquerschnitt haben. So kann durch die Verdnderung der
Rotordrehzahl die Drehung des Fadens und damit einhergehend
die Dicke des Fadens beeinflusst werden. Bei einer héheren
Drehung wird der Faden mehr eingeschniirt. Auch die Einstellung
des Unterdrucks in der Spinnvorrichtung hat Einfluss auf die

Effektausbildung und kann als StellgréBe fiir die
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Effektausbildung genutzt werden. Weitere Einflussméglichkeiten
bietet die Wahl der Drehzahl der Auflésewalze und deren
Ausbildung, insbesondere deren Garnitur, oder die Auswahl
weiterer Spinnmittel wie beispielsweise des Spinnrotors. Die
den Effekt beeinflussende Auskd@mmleistung der Aufldsewalze
wird sowohl durch die Art der Garnitur als auch durch die
Umnfangsgeschwindigkeit der Aufldsewalze bestimmt. Mit einer
erhéhten Drehzahl der Aufldsewalze oder einer aggressiveren
Garnitur, die mehr Fasern aus der durch die Einzugswalze
zugefihrten Faservorlage herausltst, lassen sich Schwankungen
beziehungsweise Verdnderungen der Faserzufuhr schneller
umsetzen. Zumindest die Richtung, in der sich eine Ver&nderung
der Spinnparameter auswirkt, ist jeweils bekannt, so dass bei
einer Abweichung von der vorgegebenen Ausbildung des
Effektgarns eine Reduzierung der Abweilichung vorgenommen werden
kann. Die Auswirkungen der Verdnderung werden durch einen
erneuten Abgleich daraufhin tberprift, ob sie zu einer
Verminderung der Abweichung gefiithrt hat und ob und
gegebenenfalls in welcher Richtung weitere Ver&nderungen in

einem n&dchsten Schritt vorzunehmen sind.

Es sind auch gemdf Anspriichen 2 und 3 Spinneinstellungen zu
bertlicksichtigen, die die Grundeinstellung der Maschine
betreffen, die nicht wie die unmittelbar effektbezogenen Daten
mit wechselnder Querdimension des Garnes schwanken. So kann
zum Beispiel durch die Ver&dnderung des Drehungsbeiwertes die
Dicke des Garnabschnittes verdndert werden. Die den Effekt
beeinflussende Auskdmmleistung der Aufldsewalze wird sowohl
durch die Art der Garnitur als auch durch die
Umfangsgeschwindigkeit der Aufldsewalze bestimmt. Werden

solche Spinneinstellungen in den Abgleichsprozess einbezogen,
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werden die MOglichkeiten verbessert, schnell zu optimal

ausgewdhlten bzw. eingestellten Spinnparametern zu gelangen.

Durch Speichern der Spinneinstellungen nach dem Abgleich ist
das erneute Herstellen dieses optimierten Garnes jederzeit

wieder mdglich, wobel die Reproduzierbarkeit sehr gut ist.

Die der Rotorspinnmaschine wieder zuzufiihrenden Daten sind fiir
verschiedene Steuereinrichtungen wirksam. Dementsprechend
enthalten die Daten Adressen von Steuereinrichtungen, flir die
sie bestimmt sind. Dies fiihrt beim Herunterladen zur
bestimmungsgemdben Zuordnung der Daten. Dabei sind auch Daten
eingeschlossen, die lediglich an einem Display der zentralen
Steﬁereinrichtung zur Anzeige gebracht werden. Dies betrifft
insbesondere Daten, die nicht von der Maschine selbst
umgesetzt werden konnen. Beispielhaft sei die Auswahl der

Spinnmittel genannt.

Gemal Anspriichen 5 bis 12 wird ein Verfahren fir die
Auswertung der gemessenen Garnwerte zur Bestimmung der Effekte
durchgefithrt, mit dessen Hilfe es moglich ist, die Ausbildung
der hergestellten Effekte zu kennzeichnen und diese Effekte
mit denen zu vergleichen, die beispielsweise tabellarisch in

einer Effekttabelle vorgegeben sind.

Die Verédnderung zur Erzielung einer ausreichenden
Ubereinstimmung zwischen der vorgegebenen Effektausbildung und
der Effektausbildung des hergestellten Garns erfolgt
vorteilhaft als Regelprozess, der durch den Einsatz von
Regelalgorithmen sowie empirisch ermittelten
Spinneinstellungen in Tabellenform unterstiitzt wird. Sowohl

Regelalgorithmen als auch empirisch ermittelte
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Spinneinstellungen in Tabellenform dienen einer Verkiirzung des

Regelprozesses durch zielgerichtete Verdnderungen.

Beim erfindungsgemdflen Verfahren wird als Objekt der
Uberwachung der hergestellte Faden gewdhlt. Durch Vergleich
der Effektausbildung des hergestellten Effektgarns mit der fir
das Garn vorgegebenen Soll-Effektausbildung wird der Grad der
Ubereinstimmung beziehungsweise der Abweichung festgestellt.
Flir die weltere Garnherstellung werden festgestellte
Abweichungen von der Soll~Effektausbildung mittels des
Regelprozesses ausreichend minimiert oder ganz beseitigt. Dem
Regelprozess liegt dabei die IST-Effektausbildung zugrunde.
Wird dagegen, wie bei bekannten Verfahren, nur die Einhaltung
der Vorgaben fiir die Zuspeisung von Fasermaterial tiberwacht,
sind damit Nachteile verbunden. Erfolgt die Steuerung der
Zuspeisung des Fasermaterials, das in Form von Faserb&ndern
oder Vorgarn der Effektgarnbildung zugefihrt wird, ohne
Beriicksichtigung der IST-Effektausbildung, werden andere
Storgrdhen und deren Auswirkung auf die Effektausbildung des

hergestellten Effektgarns nicht erkannt.

Dieser Mangel wird beim erfindungsgemdBen Verfahren vermieden.
Dem Regelprozess liegt dabei die IST-Effektausbildung
zugrunde. Dadurch wird jede durch den Einfluss von Storgroben
auftretende Abweichung der IST-Effektausbildung von der Soll-
Effektausbildung erkennbar. Auf diese Weise kann ein
wirkungsvoller Regelprozess durchgefiihrt werden. Bei Anderung
der Einzugsgeschwindigkeit bel der Zuspeisung des
Fasermaterials oder der Abzugsgeschwindigkeit des
hergestellten Effektgarns werden diese beiden
Geschwindigkeiten so aufeinander abgestimmt, dass als Ergebnis

das Effektbild der Soll-Effektausbildung entspricht.
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Das erfindungsgemédfe Verfahren ist anhand einer

Rotorspinnmaschine erl&dutert.

Es zeigen:

Fig. 1 eine Prinzipdarstellung einer Spinnstelle,

Fig. 2 die Aufldseeinrichtung einer Spinnstelle in

vereinfachter Prinzipdarstellung in Teilansicht,

Fig. 3 eine Prinzipdarstellung der Steuerung insbesondere

von Einzugswalzen einer Rotorspinnmaschine,

Fig. 4 ein Effektgarn, das durch die Aneinanderreihung von

Messwerten des Garndurchmessers dargestellt ist und

Fig. 5 die Prinzipdarstellung eines Garneffektes.

Aus der Vielzahl der Spinnstellen einer Rotorspinnmaschine ist
eine einzelne Spinnstelle 1 in Seitenansicht gezeigt. An der
Spinnstelle 1 wird aus einer Faserbandkanne 2 ein Faserband 3
durch einen so genannten Verdichter 4 in die Spinnbox 5 der
Rotorspinneinrichtung eingezogen. Die in der Spinnbox 5
angeordnete Einrichtung zum Vereinzeln der Fasern und deren
Einspeisung in den Spinnrotor 6 sind aus dem Stand der Technik
bekannt und deshalb nicht ndher erl&utert. Angedeutet ist der
Antrieb des Spinnrotors 6, der aus einem l&ngs der Maschine
verlaufenden Riemen 7 besteht, mit dem alle Rotoren der an
einer Lingsseite der Spinnmaschine installierten Spinnstellen

angetrieben werden. Alternativ sind allerdings auch
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Einzelantriebe der Rotoren mdglich. Der Riemen 7 liegt auf dem

Rotorschaft 8 des Spinnrotors 6 auf.

Im Spinnrotor 6 wird der Faden 9 gebildet, der durch das
Fadenabzugsrthrchen 10 mittels der Abzugswalzen 11 abgezogen
wird. AnschlieBend passiert der Faden 9 einen Sensor 12, der
Teil eines so genannten Reinigers 13 zur Qualitatsiiberwachung
des Fadens 9 ist. Zum Erkennen eines Garnfehlers werden die
gemessenen Durchmesser in Relation zur durchlaufenden
Fadenldnge erfasst. Beim Erkennen eines Garnfehlers wird zum
Beispiel die Rotation der in Figur 2 dargestellten
Einzugswalze 27 gestoppt und dadurch eine Fadenunterbrechung
hervorgerufen. Von einem Fadenfihrer 14 wird der Faden 9 so
gefihrt, dass er in Kreuzlagen auf eine Kreuzspule 15
aufgespult wird. Die Kreuzspule 15 wird von einem
Spulenhalter 16 getragen, der am Maschinengestell schwenkbar
gelagert ist. Die Kreuzspule 15 liegt mit ihrem Umfang auf der
Spultrommel 17 auf und wird von dieser so angetrieben, dass
der Faden 9 im Zusammenwirken mit dem Fadenfihrer 14 in
Kreuzlagen aufgewickelt wird. Die Drehrichtungen der
Kreuzspule 15 und der Spultrommel 17 sind durch Pfeile
angedeutet. Der Sensor 12 ist {iber die Leitung 18 mit einer
lokalen Steuerungseinheit 20 der Spinnstelle verbunden. Die
Steuerungseinheit 20 ist liber die Leitung 21 mit einem
Zentralrechner 22 der Rotorspinnmaschine wverbunden. Der
Schrittmotor 23 der Einzugswalze ist liber die Leitung 24 mit

der Steuereinrichtung 25 verbunden.

Figur 2 zeigt Einzelheiten der Aufldsung des Faserbandes 3 in
Einzelfasern. Das durch den Verdichter 4 eingezogene
Faserband 3 wird zwischen dem Klemmtisch 26 und der

Einzugswalze 27 geklemmt und der schnell rotierenden
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Auflésewalze 28 vorgelegt. Die Einzugswalze 27 ist ilber die
Antriebsverbindung 29 mit dem Schrittmotor 23 verbunden. Der
Schrittmotor 23 ist lber die Leitung 24 ansteuerbar. Die
Drehrichtung der Auflésewalze 28 ist durch den Pfeil 30

angedeutet.

Der prinzipielle Aufbau einer Einzugswalzensteuerung ist in

Figur 3 schematisch dargestellt.

Im vorliegenden Beispiel wird der Durchmesser des vorgelegten
Garnes gemessen. Alternativ kénnte beispielsweise mittels
eines kapazitiven anstelle eines optischen Sensors die
Garnmasse ermittelt werden. Bei der Ermittlung der Garnmasse,
die tblicherweise der Bestimmung der Garnfeinheit zugrunde
gelegt wird, wird die Masse eines den Messbereich passierenden
Garnabschnittes gemessen, wahrend beil der optischen Messung
ein Durchmessermittelwert innerhalb des Messbereiches bestimmt
wird. Beide Messungen sind fir die Auswertung der
Effektausbildung gleichermaflen geeignet. Im vorliegenden
Beispiel wird die Erfindung jedoch anhand der

Durchmesserbestimmung erl&utert.

Zundchst wird die Ausbildung des Effektgarns in eine
schematisch dargestellte Eingabeeinrichtung 31 eingegeben oder
eingelesen und diese Daten an eine Garngestaltungseinheit 32
Ubermittelt. Die Ubermittlung wird durch den Pfeil 33
angedeutet. In der Garngestaltungseinheit 32 werden mittels
einer Garngestaltungssoftware die fir das Spinnen auf einer
Rotorspinnmaschine erforderlichen Daten generiert. Diese Daten
schlieBen sowohl die unmittelbar effektbezogenen Daten, die
mit dem wechselnden Durchmesser des Garnes schwanken als auch

weitere die Grundeinstellung der Rotorspinnmaschine
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betreffende Daten ein. Dabei handelt es sich beispielsweise um
die Rotor-, Abzugswalzen- und Aufldsewalzendrehzahl sowie die
Auswahl der Spinnmittel. Wahrend letztere vorzugsweise aus
einer Tabelle abgerufen werden, sind die Drehzahlen durch
entsprechende Algorithmen zu bestimmen. Diese Algorithmen
beruhen auf bekannten Zusammenhdngen. Dabei handelt es sich
beispielsweise um die Bestimmung des Verzugs aus dem
Verhialtnis der Drehzahlen der Abzugswalzen zur Drehzahl der
Einzugswalzen oder der Drehungen pro Meter aus der
Rotordrehzahl zur Abzugsgeschwindigkeit sowie der damit

verbundenen Einschniirung des Faserverbandes.

Die in der Garngestaltungseinheit 32 generierten Daten werden
iiber ein Bussystem 34 an eine Zentralsteuereinrichtung 35 der
Rotorspinnmaschine libermittelt. Die Ubermittlung kann auch
alternativ mit transportablen Datentrdgern, wie zum Beispiel

einer Compact-Flash-Karte, erfolgen.

Die Zentralsteuereinrichtung 35 ist tiber die Datenleitung 36

mit dem Zentralrechner 22 verbunden.

Die Steuereinrichtung 25 umfasst die Steuerung von
beispielsweise 24 Schrittmotoren 23 der jeweiligen
Einzugswalzen 27 itber Leitungen 24. Alle 24 Spulstellen sind
gleichartig aufgebaut. Auf die Steuereinrichtung 25 ist
mittels einer Anschlussvorrichtung 39 eine Steuerungskarte 40
angeschlossen. Die filir die Herstellung von Effektgarn
erforderlichen Daten zur Steuerung der Schrittmotoren 23
werden iiber ein Bussystem 41 von der

Zentralsteuereinrichtung 35 an die Steuerungskarte 40
ibermittelt. Die Steuerungskarte 40 setzt zur Herstellung von

Effektgarn die Daten uber Dicke und Ldnge der Effekte und der
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Stege unter Anpassung an die librigen Spinneinstellungen in
Steuerdaten fiir die Schrittmotore 23 zur Erzeugung der
Drehbewegung der Einzugswalzen 27 um.

iber das Bussystem 42 als Fortsetzung des Bussystems 41 werden
die fiir die Steuerung der Schrittmotoren der Einzugswalzen
erforderlichen Daten an weitere nicht dargestellte
Steuerungskarten, die an Steuereinrichtungen weiterer
Abschnitte der Rotorspinnmaschine angeschlossen sind,
tibertragen. Eine der weiteren Steuereinrichtungen ist
gestrichelt angedeutet. Die weiteren Steuereinrichtungen sind
wie die Steuereinrichtung 25 aufgebaut, weisen eine gleiche
Anschlussvorrichtung und eine angeschlossene gleiche
Steuerungskarte auf. Jede weitere Steuereinrichtung steuert
jeweils die Spinnstellen eines aus 24 Spinnstellen gebildeten

Abschnitts der Rotorspinnmaschine.

Wird der Schrittmotor 23 so angesteuert, dass er schneller
liuft, transportiert die Einzugswalze 27 mehr Fasermaterial
zur Aufldsewalze 28. Dies hat zur Folge, dass pro Zeiteinheit
mehr Fasermaterial in den Rotor 6 gelangt und der gesponnene
Faden dicker wird. Die ILéange der Dickstelle ist abhangig von
der Zeitdauer der erhdhten Faserzufuhr. Der Durchmesser der
Dickstelle ist abhdngig von der Geschwindigkeit des

Schrittmotors 23 beziehungsweise der Einzugswalze 27.

Uber die Leitung 43 wird vom Zentralrechner 22 ebenfalls die
Steuereinrichtung 25 angesteuert, wobei iiber Steuerbefehle
vorgegeben wird, ob die Steuereinrichtung 25 die Herstellung
von Effektgarn oder die Herstellung von effektfreiem Garn

steuert.
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Durch den Sensor 12 wird das frisch gesponnene Garn
ausgemessen und die Messwerte an die Garngestaltungseinheit 32
ibermittelt, die auch mit einem nicht dargestellten Display
versehen ist, um das aktuelle Effektgarn wiederzugeben oder
Abweichungen von der Vorgabe zu quantifizieren. Entspricht das
Aussehen bzw. die statistische Beschreibung des frisch
gesponnenen Garnes nicht der vorgegebenen Ausbildung des
Effektgarns, sind weitere Anderungen vorzunehmen. Diese
Anderungen kénnen sowohl in der Anderung der Effektparameter
bestehen, die in der Garngestaltungseinheit eingegeben werden
als auch in der Anderung von Maschinenparametern, die in der
Regel am Zentralrechner 22 einzugeben sind. Dazu sind
Steuerverbindungen 44 am Zentralrechner vorhanden, die
beispielsweise zu einer Steuereinrichtung 45 fir die
Abzugswalzen 11 oder einer Steuereinrichtung 46 fir die
Spinnrotoren 6 fihren konnen, wobel die Steuereinrichtungen 45
und 46 beispielsweise durch Frequenzumrichter gebildet sind.
Ein Display 47 am Zentralrechner zeigt auch die ausgewdhlten
Spinnmittel an, die, wie bereits erwdhnt, einen nicht

unerheblichen Einfluss auf die ausbildung der Effekte haben.

Fig. 4 zeigt die Darstellung des Effektgarnes als
Aneinanderreihung von Messwerten. Effekte 48 und Stege 49 sind
zwar erkennbar, doch sind Beginn und Ende der Effekte 48 sowie
die Effektdicke bzw. der Effektdurchmesser Dy und die Stegdicke
bzw. der Stegdurchmesser Dsy, nicht eindeutig und damit nicht

ausreichend erkennbar.

Der Sensor 12 misst fortlaufend den Garndurchmesser D und
libermittelt die Messdaten zur Auswertung tber den
zentralrechner 22 an die Garngestaltungseinheit 32. Der

Garndurchmesser D wird jeweils nach 2 mm Garnlénge
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registriert. Ein Takt reprdsentiert eine Messldnge von 2 mm
Garn. In der Darstellung der Fig. 5 ist der Garndurchmesser D
in Prozent tlber die Garnldnge Lg als Kurve 10 dargestellt. Die
Kurve 50 reprasentiert in der Darstellung der Fig. 5 von links
beginnend bis zum Punkt 51 den Stegdurchmesser Dgr. Ab dem
Punkt 51 steigt die Kurve 50 an und passiert am Punkt 52 den
Wert des Grenzdurchmessers Dgr. Am Punkt 53 ist die
vorbestimmte Garnldnge Ly; seit Erreichen des Punktes 52
durchgelaufen. Nachdem am Punkt 52 eine Durchmesserzunahme wvon
15 % registriert wird und die Uberschreitung des
Grenzdurchmessers Dgg Uber die vorbestimmte Ldnge Ly; zum
Beispiel sechs Takte bzw. 12 mm lang anhdlt, wird der Punkt 52
als Beginn des Effektes definiert. Die Kurve 50 unterschreitet
den Grenzdurchmesser Dgg am Punkt 54. Die Unterschreitung hilt
bis zum Punkt 55 und somit tber die vorbestimmte Linge Lyz an.
Damit wird der Punkt 54 als Ende des Effektes definiert. Aus
Beginn und Ende des Effektes zwischen Punkt 52 und Punkt 54
wird die Effektlénge Ly ermittelt. Aus den vier grdflten
Durchmessern 56 innerhalb des Effektes wird ein arithmetischer
Mittelwert gebildet. Dadurch ist die Angabe des
Effektdurchmessers weiltestgehend unabhdngig von natiirlichen
Duchmesserschwankungen im Effektbereich. Als Effektdurchmesser

D wird dieser arithmetische Mittelwert definiert.

Der Garnreiniger 37 ermittelt fortlaufend, ob die vom

Sensor 12 detektierten Durchmesserwerte des Fadens 9 aus einem
Bereich stammen, der als Steg 49 oder als Effekt 48 definiert
ist. Die Schwankungsbreite Bs bezeichnet den Abstand zwischen
dem Durchmesser des Effektes 48 und dem Durchmesser des

Steges 49. Stammen die Durchmesserwerte des Fadens 9 aus einem
Bereich, der als Steg 49 definiert ist, werden diese
Durchmesserwerte mit der dem Stegdurchmesser Dsr zugeordneten

Grenzwerten, dem Grenzwert RGsro und dem Grenzwert RGgpy
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verglichen. Stammen die Durchmesserwerte des Fadens 9 aus
einem Bereich, der als Effekt 48 definiert ist, werden diese
Durchmesserwerte mit der dem Effektdurchmesser Dg zugeordneten
Grenzwerten, dem Grenzwert RGgo und dem Grenzwert RGgy

verglichen.

Die Grenzwerte sind derart ausgewéhlt, dass ihre
Uberschreitung eine untolerierbare Abweichung bedeutet. Eine
untolerierbare Abweichung 16st eine Verdnderung der
Spinnparameter aus. Wenn beispielsweise ein Effekt nicht die
richtige Dimension hat, weil die Dicke dieses Effektes zu
gering ist, wird die Faserzufiihrung fiir die Phase, in der
dieser Effekt gebildet wird, mittels einer Erhshung der
Drehzahl der Einzugswalze angehoben und auf diese Weise die
Abweichung von der vorgeéebenen Effektdicke verringert oder

beseitigt.

Der Garnreiniger 37 kann so eingerichtet sein, dass alternativ
entweder nur Abweichungen in Stegbereichen oder nur

Abweichungen in Effektbereichen berticksichtigt werden.

Entsprechend der Uberpriifung der Durchmesser des Fadens 9
kénnen auch die Steglange und die Effektlange mit vorgegebenen
Langen verglichen werden, ohne dass ein Uberschreiten von
Durchmessergrenzwerten vorliegt, und mit Hilfe von
Langengrenzwerten entschieden werden, ob untolerierbare

Abweichungen vorliegen.
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zur Herstellung eines Effektgarnes, bei dem eine
Effektausbildung vorgegeben wird und aus dieser Daten
generiert werden, die die gewahlte Effektausbildung
reprdsentieren, und bei dem Spinneinstellungen generiert

werden, denen diese Daten zugrunde liegen,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Effektgarn nach seiner Bildung in einer
Spinnvorrichtung durch eine Sensoreinrichtung gefiihrt

und mittels der Sensoreinrichtung mindestens einer der
Parameter Durchmesser und Masse des Effektgarnes fortlaufend
gemessen wird,

dass die Messwerte ausgewertet werden und daraus die
Effektausbildung des hergestellten Garns bestimmt und mit der
vorgegebenen Effektausbildung verglichen wird und dass die
Spinneinstellungen solange verdndert werden, bis eine
ausreichende Ubereinstimmung zwischen der vorgegebenen
Effektausbildung und der Effektausbildung des hergestellten

Garns erreicht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass

die in den Abgleichsprozess einbezogenen Spinneinstellungen,

die neben den unmittelbar effektbezogenen Daten, die mit der

wechselnden Querdimension des Garnes schwanken, auch weitere

die Grundeinstellung der Spinnmaschine betreffende Daten, wie
Rotordrehzahl, Auflésewalzendrehzahl und Auswahl der

Spinnmittel enthalten.
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3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass
nach Abschluss des Abgleichsprozesses die Spinneinstellungen
auf einem Speichermedium fiir die erneute Herstellung des

Effektgarnes abgelegt werden.

4, Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Daten mit Adressen versehen sind und
an die jeweils fiir die entsprechenden Steueroperationen
vorgesehenen Steuereinheiten (22, 25, 35, 45, 46) adressiert

werden.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der Effektbereich dadurch bestimmt wird, dass der
Beginn des Effektes durch Erfiillen eines ersten
Kriteriums und dass das Ende des Effektes durch Erfiillen
eines zweiten Kriteriums definiert wird, dass zwischen Beginn
und Ende des Effektes eine festlegbare Anzahl

grolter Messwerte ermittelt werden,

dass aus den ermittelten Messwerten ein Mittelwert
gebildet wird, der die Querdimension des Effektes
reprdsentiert, _
und dass aus Beginn und Ende des Effektes die Effektlinge

bestimmt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB die
Querdimension des Steges Dgy ermittelt wird, um die relative

Querdimension der Effekte zu bestimmen.

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet,
dass zur Bestimmung der Querdimension des Steges Dgpy zundchst
ein arithmetischer Mittelwert der Querdimension des Garnes aus

einer vorbestimmten L&nge Garn als Referenz gebildet wird,
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dass der Referenzwert von den Einzelwerten der Querdimension
des Garnes subtrahiert wird,

und dass dann die Querdimension des Steges Dgr als
arithmetischer Mittelwert aus allen negativen Werten gebildet
wird, die benachbart zu anderen negativen Werten gemessen

wurden.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 5, 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Querdimension Dz des Effektes als
Mittelwert aus den vier gréBten Querdimensionen zwischen

Beginn und Ende des Effektes gebildet wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass als erstes Kriterium das

Uberschreiten eines Grenzwertes der Querdimension Der gilt, der
um einen definierten Betrag gréBer ist als die Querdimension
des Steges Dgr, und dass das Uberschreiten {iber eine
vorbestimmte Garnlange Iy; andauert und dass als zweites
Kriterium das Unterschreiten des Grenzwertes Dg

gilt und das Unterschreiten ilber eine vorbestimmte

Garnldnge ILy; andauert.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass
der Grenzwert Dgr 15 % groBer ist als die Querdimension des

Steges Dgry.

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10 dadurch
gekennzeichnet, dass die vorbestimmte Garnlinge dann als
erreicht angenommen wird, wenn das Kriterium iliber sechs

aufeinander folgende Messwerte erfiillt wird.
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12. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 11 dadurch
gekennzeichnet, dass beim Messen der Querdimension des Steges

alle zwei Millimeter ein Messwert erfasst wird.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die Verdnderung zur Erzielung einer
ausreichenden Ubereinstimmung zwischen der vorgegebenen
Effektausbildung und der Effektausbildung des hergestellten
Garns als Regelprozess erfolgt, der durch den Einsatz von
Regelalgorithmen sowie empirisch ermittelten

Spinneinstellungen in Tabellenform unterstiitzt wird.
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