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69 Verfahren und Vorrichtung zum Kiassifizieren und Reinigen von Garnen.

67 Es wird ein Verfahren und eine Vorrichtung beschrie-
ben, mit der man bei einer Spinn- oder Spulmaschine ! \/{
1

werden als nicht tolerierbare Fehler angesehen und aus

(1) mit vielen Spindeln (2.i) oder Primdrspulen das gefer-
tigte Garn (3) gleichzeitig reinigen und kiassifizieren kann.
11
. [4+1] T
13
dem Garn (3) herausgeschnitten. Die dazu notwendigen .
Vorgéange werden im einzelnen beschrieben. L3 Si 1

Bei ihnen ist jeder Spinde! (2.i) ein Spindel-Prozessor (4.i)
zugeordnet. Er klassiert in einem Klassierfeld, in dem eine
Reinigungsgrenze verlduft. Alle Garnfehler, die ausserhalb
der Reinigungsgrenze im Klassierfeld zu liegen kommen,

NTRVIRMIINANI) cH 683350 AS
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor-
richtung zum Klassifizieren und Reinigen von Gar-
nen nach dem Oberbegriff der Patentanspriiche 1
und 18.

Von Spindeln in Ring-, bzw. Rotorspinnmaschi-
nen erzeugte Faden oder Garne werden vor dem
Aufspulen «gereinigt». Es werden (iber die Toleran-
zen hinausgehende Dick- und Dinnstellen, also
nicht tolerierbare Fehler, herausgeschnitten und die
Schnitte wieder durch Knoten oder Spleisse verbun-
den. Dabei werden Stellen mit grosser Abweichung
vom Sollwert (= Nenndicke des Garnes) schon her-
ausgeschnitten, wenn sie verhaltnisméssig kurz
sind, wogegen Stellen mit geringen Abweichungen
vom Sollwert nur herausgeschnitten werden, wenn
sie eine grossere Ldnge aufweisen. Das Reinigen
wird also dann eingeleitet, wenn der Garnfehler
Kombinationswerte iberschreitet, die einerseits aus
der Abweichung von der Solldicke des Garnes und
andererseits aus der Lénge der Abweichung gebil-
det werden.

Weiter kénnen solche Garnfehler «klassifiziert»
werden. Dies bedeutet, dass man jeder Dick- oder
Dinnstelle, also jedem tolerierbaren Fehler und je-
dem nicht tolerierbaren Fehler, einem zweidimen-
sionalen Zahlenwert zuordnet, der im Zusammen-
hang sowohl zur Abweichung vom Sollwert als
auch zur Lange der Abweichung steht. In der so
gebildeten zweidimensionalen Zahlenebene, dem
«Klassierfeld» gibt es eine irgendwie gestaltete Li-
nie, die «Reinigungsgrenze», die festlegt, dass alle
Dick- oder Diinnstelien, die ausserhalb der Reini-
gungsgrenze liegen und somit als nicht tolerierbare
Fehler anzusehen sind, aus dem Garn herausge-
schnitten werden.

Je nach der Art und Weise, in der man den
zweidimensionalen Zahlenwert und die Gestalt der
Reinigungsgrenze bildet (die Wahl beider Grossen
kann in verschiedener Weise geschehen), kann
man Garn mit der gleichen Dickeverteilung mit
deutlich mehr oder weniger Knoten oder Spleiss-
stellen herstellen. Je weniger Knoten oder Spleiss-
stellen aber pro Langeneinheit des Garnes vorhan-
den sind und je enger die Reinigungsgrenze fiir die
nicht tolerierbaren Fehler gewahit wurde, um so hé-
her ist die Qualitit des Garnes.

In der CH-PS 477 573 wird eine Vorrichtung fiir
einen Garnreiniger beschrieben, bei der die Garn-
dicke in ein elekirisches Signal gewandelt, an-
schliessend einem Dampfungsglied mit einstellbarer
Zeitkonstante und danach einem in seiner An-
sprechgrenze ebenfalls einstellbaren Schmitt-Trig-
ger zugefihrt wird, der ab einer bestimmtien, eine
Grosse des Garnfehlers wiedergebenden Impulshé-
he einen Schneide- und Kniipfemechanismus beté-
tigt. Es werden also nur Garnfehler erfasst, die von
der Vorrichtung als nicht tolerierbar angesehen wer-
den. Je nach der eingestellien Zeitkonstante wer-
den kurze Dickstellen nahezu ungedémpft, lange,
flach ansteigende Dickstelien aber deutlich ge-
démpft an den Schmitt-Trigger weitergegeben, was
dazu fihrt, dass kurze Stellen nur bei erheblicher
Abweichung vom Sollwert geschnitten werden, lan-
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ge, flache Dickstellen aber geschnitten werden,
wenn sie Uber eine gréssere Garnlénge auch gerin-
gere Abweichung vom Sollwert als kurze Dickstel-
len zeigen. Gerade ein solches Verhalten ist, wie
oben gesagt wurde, erwiinscht. Diinnstellen kénnen
aber mit dieser Vorrichtung nicht erfasst werden.

Es ist ziemlich zeitaufwendig, diese Vorrichtung
durch Anderung der Einstellwerte fiir die D&mpfung
und fiir die Ansprechgrenze des Schmitt-Triggers
flir eine neue Garnart einzustellen. Die Vorrichtung
kann ferner nicht klassifizieren, da ja nur Werte, die
den Schmitt-Trigger zum Ansprechen bringen, also
nicht tolerierbare Garnfehler, feststellbar sind. Es
lasst sich daher keine Ubersicht dariiber gewinnen,
wie die tolerierten Garnfehler und die geschnittenen
Garnfehler verteilt liegen, so dass man keine Aus-
sage dariiber machen kann, wie weit sich die mit
der Vorrichtung erreichte Reinigungsgrenze dem
Optimum nahert.

Es sind ferner «Selektoren» bekannt geworden.
Dies sind Karten, auf die tatsdchlich aufgetretene
Garnfehler zweidimensional, nach Dickenabwei-
chung und fehlerhafter Garnlange geordnet, aufge-
bracht sind. Sie werden verwendet, um fiir das Rei-
nigen von Garnen die nicht tolerierbaren Fehler
festzulegen. Eine Reinigungsanlage muss also so
arbeiten, dass sie alle auf Grund des Selektors als
nicht tolerierbar erkannten Fehler aus dem Garn
ausschneidet.

Weiter wird in der EP-B1 0 153 350 ein zu Kias-
sifizierzwecken einsetzbares Verfahren und die zu-
gehorige Vorrichtung beschrigben, die mit ersten
Prozessoren zur zyklischen Uberwachung von je:
weils einer grésseren Zahl von Spindeln, es wird
als Beispiel die Zahl 24 angegeben, und einem
zentralen Prozessor arbeitet. Die Kiassifizierung des
von einer Spindel gefertigten Garnes wird jeweils in
einem beschrénkten Uberwachungszeitraum durch-
gefuhrt, dann wird das Garn der néchsten Spindel
klassifiziert und so fort, bis zu einem verhéltnisméas-
sig langen Zeitraum danach wieder das Garn der
urspriinglichen Spindel klassifiziert wird. Die Klassi-
fizierung wirkt also nur Uber einen kleinen Anteil
der Laufzeit der Spindel, die Untersuchung gibt
nicht alle Fehler an, sondern hat eher einen statisti-
schen Charakter und ist nur bei einem stationdren
Lauf der einzelnen Spindeln brauchbar. Um die Un-
sicherheit einer solchen Aussage insbesondere
beim Anlaufen einer Spindel zu verkleinern, wird
wiahrend der Anlaufzeit einer Spindel die zyklische
Untersuchung aller anderen Spindeln ausgesetzt,
bis die anlaufende Spindel den stationdren Zustand
erreicht hat. Dies ist bei einer Spinnmaschine leicht
durchfiihrbar, da die Spindeln sukkzessive angefah-
ren werden und daher hdchstens eine Spindel sich
im Anlaufzustand befindet. Dies bedeutet aber ei-
nen weiteren Ausfall an Klassifizierungszeit flr die
anderen Spindeln. Zum Reinigen des Garnes, bei
dem alle nicht tolerierbaren Fehler erfasst werden
missen, ist diese Vorrichtung nicht brauchbar, da
sie ja das von einer Spindel gefertigte Garn jeweils
nur kurzzeitig auf seine Dicke untersucht.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde,
ein Verfahren und eine Vorrichtung fiir eine mit ei-
ner Vielzahl von Spindeln arbeitenden Spinnmaschi-
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ne zu schaffen, die gleichzeitig alle Garnfehler klas-
sifiziert und das Garn jeder Spinde! von nicht tole-
rierbaren Fehlern reinigt.

Diese Aufgabe wird durch die Kennzeichenteile
der Patentanspriiche 1 und 18 gelost, die {brigen
Anspriiche betreffen vorteilhafte Ausfiihrungsmetho-
den.

Die Erfindung wird an Hand der Zeichnung er-
klart, dabei zeigen die

Fig. 1 das Schaltschema einer erfindungsgemés-
sen Vorrichtung;

Fig. 2 ein Klassierfeld;

Fig. 3 eine gedampfte und eine ungedémpfte
Aufzeichnung von Garnfehlern; und

Fig. 4 eine Zerlegung eines Garnfehlers in Teil-
fehler.

In allen Figuren der Zeichnung sind gleichartige
Gegenstdnde mit den gleichen Beizeichen gekenn-
zeichnet.

Eine erfindungsgemésse Vorrichtung ist in der
Fig. 1 im Prinzip dargestellt. Sie besteht aus einer
Spinn- oder Spulmaschine 1, wobei im folgenden
nur Spinnmaschinen besprochen werden. Bei Spul-
maschinen treten an Stelle der Spindeln jeweils
(Primér-)Spulen. Jede Spinde! 2.i, die ja Gam 3
herstellen, ist mit einem eigenen Spindel-Prozessor
4.i, und mit einem Spindel-Speicher 5.i ausgerlstet.
Dabei empfingt der Spindel-Prozessor 4.i kontinu-
ierlich Messwerte Uber die Dicke des Garnes 3 von
einer Messeinrichtung fir die Garndicke 6.i und fir
Langen des Garnes von einer Messeinrichtung fiir
Langen des Garnes 7.i.. Der Spindel-Prozessor 4.i
stellt fest, welche Garnfehler tolerierbar und welche
nicht tolerierbar sind und veranlasst eine Schneide-
einrichtung 8.i, die nicht tolerierbaren Garnfehler
aus dem Garn 3 herauszuschneiden und das Garn
3 durch Kniipfen oder Spleissen wieder zu verbin-
den. Grundsétzlich ist auch die Ausriistung mehre-
rer Spindeln 2.i mit je einem Spindel-Prozessor 4.i
méglich, der aber dann tiber eine sehr viel héhere
Rechenleistung verfligen muss, um die sténdige
Uberwachung dieser Spindeln zu gewéhrleisten.

In der Fig. 1 ist der auf die Spindel 2.i folgende
zu der nicht gezeichneten Spindel 2.i+1 gehdrende
néchste Spindel-Prozessor mit 4.i+1 bezeichnet.

An der Spinnmaschine befindet sich ferner ein
zentraler Prozessor 11, mit dem alle Spindel-Pro-
zessoren 4.i Uber einen Bus 12 verbunden sind,
wobei der zentrale Prozessor 11 einen zentralen
Speicher 13 und eine Anzeige 14, beispielsweise
einen Bildschirm, besitzt und Ubergeordnete Steuer-
aufgaben und die Ausgabe von Anzeigen durch-
fishrt.

Die Art der Auswertung der vom Spinn-Prozessor
4.i {bernommenen Daten wird an Hand der Fig. 2
erklart. Es wird ein darin dargestelltes «Klassier-
feld» 9 gebildet. Der Spinn-Prozessor 4.i bestimmt
fiir jeden Garnfehler auf Grund der Abweichung der
Garndicke vom Sollwert sowie seiner fehlerbehafte-
ten Garnlinge zweidimensionale Klassenkennzei-
chen. In dem dargestellten Beispiel sind fiir die Dik-
kenabweichung die Zahlen von 0 bis 7 und fiir die
fehlerbehaftete Garnlinge die Buchstaben A bis L
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(bei positiven Dickenabweichungen) und T bis Z
(bei negativen Dickenabweichungen) verwendet.
Die Dickenabweichungen werden in % angegeben,
die fehierbehafteten Garnléngen in mm. Fiir jedes
zweidimensionale Klassenkennzeichen (also bei-
spielsweise fiir A3, was im dargestellien Beispiel ei-
ner fehlerbehafteten Linge zwischen 0 und 10 mm
und einer Dickenabweichung zwischen +90 und
+120% entspricht), existiert im Klassierfeld 9 eine
Zelie 10.,k. Der Spinn-Prozessor vermerkt in die-
sen Zellen 10.i,k jeweils die Zahl der Garnfehier, fiir
die das der Zelle 10.i,k zugehtrige Klassenkennzei-
chen gefunden wurde. Er erhoht somit die Zahl fiir
die bis dahin aufgelaufenen Garnfehler in einer mit
dem betreffenden Klassenkennzeichen bezeichne-
ten Zelle 10.i,k jedesmal, wenn ein Garnfehler mit
diesem Klassenkennzeichen gefunden wurde. Der
Garnfehler ist somit klassifiziert.

Im Klassierfeld 9 liegt eine stark ausgezogene Li-
nie, die tolerierbare Garnfehler von den nicht tole-
rierbaren Garnfehlern scheidet. Dies ist die «Reini-
gungsgrenze» 15. Meist besteht diese Linie aus
halben Rechteckstiicken. Die nicht tolerierbaren
Garnfehler liegen auf der Aussenseite der Reini-
gungsgrenze 15 und missen aus dem Garn ge-
schnitten werden.

Der Spindel-Prozessor 4.i kann die Zahl der
Garnfehler in jeder Zelle 10.i,k auf eine vorzuge-
bende Linge des fertigen Garnes 3 beziehen. So
kann z.B. die Zahl jeweils auf 10 km Garn 3 bezo-
gen werden.

Das Klassierfeld 9 mit den Zahlen der Garnfehier
fur eine vorgegebene Lange des Garnes 3 ist fiir
jede Spindel Uber den zentralen Prozessor 11 an
dem Bildschirm 14 anzeigbar.

Nur in der Fig. 3 werden folgende Beizeichen
verwendet: die Solldicke S, die maximale Abwei-
chung Amax von der Solldicke S und die fehlerbe-
haftete Garnldnge L. Mit M1 sind die unged&mpf-
ten, mit M2 deutlich gedampfte Messwerte bezeich-
net. Mit dem Index a sind diese Gréssen bei einem
Garnfehler mit steiler Flanke, mit dem Index b bei
einem Garnfehler mit flacher Flanke gekennzeich-
net.

Die Dickenmesswerte kénnen bei Garnfehlern mit
steiler Flanke als ungeddmpfter Messwert M1, bei
Garnfehlern mit flacher Flanke als gedampfter
Messwert M2 dem nicht gezeichneten Spindel-Pro-
zessor 4.i zugeleitet werden. Dies flihrt dazu, dass
bei kurzen Garnfehlern der ungedémpfte Messwert
M1 gross sein muss, damit diese Garnfehler die
Reinigungsgrenze 15 (Fig. 2) lberschreiten.

Flache Fehler miissen aber eine grosse Fehler-
lange aufweisen, damit ihr geddmpfter Messwert
M2 die Reinigungsgrenze 15 tber schreitet. Dies ist
ein erwlinschtes Verhalten.

Fir den Garnfehler verwendet der Spindel-Pro-
zessor 4., wie die Fig. 3 zeigt, als fehlerbehaftete
Garnldnge diejenige Lange L, bei der die Abwei-
chung der Garndicke vom Sollwert einen vorgege-
benen Bruchteil der maximalen Abweichung Amax
der Garndicke vom Sollwert S bei dem betreffenden
Garnfehler {berschreitet. So wird beispielsweise als
fehlerbehaftete Garnlange diejenige Lange L ver-
wendet, bei der die Abweichung der Garndicke 1/5
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der maximalen Abweichung Amax der Garndicke
vom Sollwert bei dem betreffenden Garnfehler tber-
schreitet. Es kénnen aber auch andere Werte ver-
wendet werden.

Ein Garnfehler kann beispiclsweise, wie die
Fig. 4 zeigt, in Teilfehler 18 aufgeteilt werden, wel-
che als zur Garnachse parallele, kreisformige, ein-
gezeichnete Prismen in der zur Gamachse paralle-
fen Schnittfliche des Garnfehlers darstellbar sind.
Fiir jeden Teilfehler 18 l&sst sich dann auf Grund
seiner Prismenlédnge und der Abweichung seines
Prismenradius von dem Soliwert der Garndicke ein
Klassenkennzeichen berechnen. Dies ist mit den
Teilfehlern 18.1 bis 18.4 nach der Fig. 4 durchge-
fiihrt, diese Teilfehler 18.1 bis 18.4 sind in der
Fig. 2 eingetragen. In der zugehorigen Zelle 10.i,k
wird dann die Zahl der Fehler um eins erhdht. Ein
Garnfehler gilt in diesem Falle als nicht tolerierbar
und sein Herausschneiden muss vom Spindel-Pro-
zessor 4.i durchgefiihrt werden, wenn mindestens
einer seiner Teilfehler 18 ein Klassenkennzeichen
ausserhalb der Reinigungsgrenze 15 aufweist. Dies
ist bei den Teilfehlern 18.1 bis 18.4 in dem Klas-
sierfeld 9 mit der dort eingezeichneten Reinigungs-
grenze 15 nicht der Fall. Die hier beschriebene Auf-
zeichnungsweise von Teilfehlern 18 ergibt eine fei-
ner unterteilte Klassifizierung.

Bei einem durch Eintrag von geniligend grossen
Zahlen von Garnfehlern in die Zellen 10.ik gesi-
chertem Kiassierfeld 9 kann die Reinigungsgrenze
15 dadurch verbesserbar sein, dass sie in der Um-
gebung von Zellen 10..,k mit hohen Zahlen von
Garnfehlern nach aussen, in der Umgebung von
Zellen 10.i,k mit niederen Zahlen von Garnfehlern
nach innen verlegt wird. Auf diese Weise wird die
Zahl der notwendigen Knoten oder Spleisse verrin-
gert, bei gleicher Menge Ausgangsmaterial die L&n-
ge des fertigstellbaren Garnes vergréssert.

Die erfindungsgemésse Vorrichtung und das er-
findungsgeméasse Verfahren erméglichen so, alle an
einer Spinnmaschine 1 von vielen Spindeln 2.i
gleichzeitig gefertigten Garne 3 auch gleichzeitig zu
reinigen und zu klassifizieren. Dadurch ist die ge-
stellte Aufgabe geldst.

Die Garnfehler werden in ein Klassierfeld 9 ein-
getragen, in dem eine Reinigungsgrenze 15 liegt,
mit deren Hilfe die nicht tolerierbaren Fehler be-
stimmt werden. Die Einrichtung erméglicht es, nach
einer gewissen Anlaufzeit der Spindel 2.i, diese
Reinigungsgrenze 15 so zu veréndern, dass die
Zahl der Knoten oder Spleisse im Garn 3 bei Ein-
haltung der Fertigungsbedingungen fiir das Garn 3
zu einem Minimum wird, wodurch die Qualitit und
die gefertigte Garnldnge beim Einsatz der gleichen
Materialmenge erhdht wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Klassifizieren und Reinigen von
Garnen (3) an einer Spinn- oder Spulmaschine (1)
mit einer Vielzahl von Spindeln (2.i), mit welchem
Garnfehler zweidimensional auf Grund einer Abwei-
chung vom Sollwert der Garndicke und einer fehler-
behafteten Garnlange abgebildet werden, wobei
eine Reinigungsgrenze (15) in dem zweidimensio-
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nalen Abbild existiert und Garnfehler, die ausser-
halb der Reinigungsgrenze (15) liegen, als nicht to-
lerierbare Fehler aus dem Garn (3) herausgeschnit-
ten werden, dadurch gekennzeichnet, dass fiir jede
Spindel (2.i) jeweils ein Spindel-Prozessor (4.i) kon-
tinuierlich Messwerte tiber die Dicke und Léngen
des Garnes (3) empféngt, fiir jeden Garnfehler auf
Grund der Abweichung (A) vom Sollwert (S) der
Garndicke sowie der fehlerbehafteten Garnlénge (L)
zweidimensionale Klassenkennzeichen bestimmt,
eine Zahl fir die bis dahin aufgelaufenen Garnfeh-
ler in einer mit diesem Klassenkennzeichen be-
zeichneten Zelle (10.i,k) eines zweidimensionalen
Klassierfeldes (9) erhoht, und dann veranlasst, dass
alle im Klassierfeld (9) ausserhalb der Reinigungs-
grenze (15) liegenden, nicht tolerierbaren Garnfeh-
ler aus dem Garn (3) herausgeschnitten werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Spindeln (2.i) im Falle einer
Spinnmaschine Spinnstellen und im Falle einer
Spulmaschine Spulstellen sind.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Spindel-Prozessor (4.)
die Zahl der Garnfehler in jeder Zelle (10.i,k) auf
eine vorgegebene Linge des zu fertigenden Gar-
nes (3) bezieht.

4, Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass fiir jede Spindel (2.i) das
Klassierfeld (8) mit den Zahien der Garnfehier tiber
einen zentralen Prozessor (11) an einem Bildschirm
(14) anzeigbar ist.

5. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Spindel-Prozessor (4.i)
mit den ungedampften Messwerten (M1) und/oder
den geddmpften Messwerten (M2) fiir die Abwei-
chung (A) der Garndicke vom Sollwert (S) rechnet.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass fiir Garnfehler mit steiler Flanke pri-
mér die ungeddmpften Messwerte (M1) vom Spin-
del-Prozessor (4.i) verarbeitet werden.

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass fiir Garnfehler mit flacher Flanke pri-
mér die geddmpften Messwerte (M2) vom Spindel-
Prozessor (4.i) verarbeitet werden.

8. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Spindel-Prozessor (4.i)
fir den Garnfehler als fehlerbehaftete Garnlénge (L)
diejenige Lange verwendet, bei der die Abweichung
(A) der Garndicke vom Sollwert (S) einen vorgege-
benen Bruchteil der maximalen Abweichung (AmaX)
der Garndicke vom Sollwert (S) bei dem betreffen-
den Garnfehler {iberschreitet.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass flir den Garnfehler als fehlerbehafie-
te Garnlidnge (La) diejenige Lé&nge verwendet wird,
bei der die Abweichung (A) der Garndicke vom
Sollwert (S) 1/5 der maximalen Abweichung (AmaX)
der Garndicke vom Sollwert (S) bei dem betreffen-
den Garnfehler Gberschreitet.

10. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass fiir jeden Garnfehler ein Klas-
senkennzeichen berechnet wird und in der zugehd-
rigen Zelle (10.ik) die Zahl der Fehler um eins er-
hoht wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass ein Garnfehler als nicht tolerier-
bar gilt und sein Herausschneiden durch den Spin-
del-Prozessor (4.i) zu veranlassen ist, wenn er ein
Klassenkennzeichen ausserhalb der Reinigungs-
grenze (15) aufweist. 5

12. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Garnfehler in Teilfehler
(18.i) aufgeteilt wird.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Teilfehler (18.) als der 10
Garnachse parallele, kreisférmige Innen-Prismen in
eine der Garnachse parallele Schnittfldche des
Garnfehlers einzeichenbar sind.

14. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass fiir jeden Teilfehier (18.) ein 15
Kiassenkennzeichen berechnet wird und in der zu-
gehdrigen Zelle (10.i,k) die Zahl der Fehler um eins
erhéht wird.

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Garnfehler als nicht tolerier- 20
bar gilt und sein Herausschneiden vom Spindel-
Prozessor (4.) zu veranlassen ist, wenn minde-
stens einer seiner Teilfehler (18.i) ein Klassenkenn-
zeichen ausserhalb der Reinigungsgrenze (15) auf-
weist. 25

16. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass aufgrund der in den Zellen
(10.i,k) eingetragenen Garnfehler die Reinigungs-
grenze (15) so veranderbar ist, dass die Anforde-
rungen an die Produktivitst und die Garnqualitat, 30
vorzugsweise die Dimension der verbleibenden
Garnfehler, optimal erfiillbar ist, wobei der Einfluss
der Anderung der Reinigungsgrenze (15) auf Pro-
duktivitdt und Garnqualitit voraussagbar ist.

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 35
16, dadurch gekennzeichnet, dass ein Spindel-Pro-
zessor (4.i) fiir mehrere Spindeln (2.i) arbeitet.

18. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 17, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sie einen zentralen Prozessor 40
(11) mit einem zentralen Speicher (13) und einem
Bildschirm (14) und fiir jede Spindel (2.)) einen
Spindel-Prozessor (4.) mit einem Spindel-Speicher
(5.i) enthalt, wobei die Spindel-Prozessoren (4.i) mit
Messeinrichtungen fir die Garndicke (6.) und 45
Messeinrichtungen fiir LAngen des Garnes (7.i) des
von der zugehdrigen Spindel (2.i) gefertigten Gar-
nes (3) verbunden sind, von den Spindel-Prozesso-
ren (4.) ein Kiassierfeld (9) erzeugbar ist, das Zel-
len (10.,k) enthdlt, die durch zweidimensionale 50
Klassenkennzeichen gekennzeichnet sind, die ei-
nerseits durch die Abweichung (A) vom Sollwert (S)
der Garndicke, andererseits von der fehlerbehafte-
ten Garnldnge (L) von Garnfehlern bestimmbar
sind, durch den Spindel-Prozessor (4.i) in die Zellen 55
(10.i,k) des Klassierfeldes (9) Zahlen (ber die An-
zahl der Garnfehler eintragbar sind, von ihm in das
Klassierfeld (9) eine Reinigungsgrenze (15) legbar
ist und durch den Spindel-Prozessor (4.) das Her-
ausschneiden der ausserhalb der Reinigungsgrenze 60
(15) liegenden Garnfehler mittels einer Schneidein-
richtung (8.i) veranlassbar ist, ferner lber den zen-
tralen Prozessor {11) und den Bildschirm (14) das
Klassierfeld (9) fiir jede Spindel (2.i) anzeigbar ist.
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