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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Optimieren der Produktion einer Rotorspinnmaschi-
ne mit einer Vielzahl von gleichartigen, jeweils einen
Spinnrotor aufweisenden Spinnstellen. Im Betrieb der
Rotorspinnmaschine werden die Spinnrotoren durch we-
nigstens einen Rotorantrieb oder einen als Einzelantrieb
je Spinnstelle ausgefiihrten Rotorantrieb angetrieben
und laufen jeweils mit einer Rotordrehzahl um, wobei die
Spinnstellen jeweils ein Garn mit einer Liefergeschwin-
digkeit bereitstellen. Weiterhin betrifft die Erfindung eine
entsprechende Rotorspinnmaschine.

[0002] In modernen Rotorspinnmaschinen besteht
stets die Anforderung nach einer méglichst hohen Pro-
duktionsleistung, um die Spinnmaschine optimal ausnut-
zen und wirtschaftlich betreiben zu kénnen. Es wurden
daherim Stand der Technik Bemiihungen unternommen,
um die Rotordrehzahl und damit die Liefergeschwindig-
keit steigern zu kdnnen und somit eine hdhere Produktion
zuerreichen. Einer solchen Produktionssteigerung durch
Erhéhung der Liefergeschwindigkeit sind jedoch Gren-
zen gesetzt, da mit einer Erhéhung der Liefergeschwin-
digkeit stets auch eine Verringerung des Maschinennutz-
effekts einhergeht, was die Produktionsleistung dann
wiederum verringert. Beispielsweise kommt es bei einer
héheren Liefergeschwindigkeit auch zu einem Ansteigen
der Fadenbruchhéaufigkeit und somit einem voriiberge-
henden Ausfall der Spinnstelle. Bei bekannten Spinnma-
schinen wurde daher die Liefergeschwindigkeit aufgrund
bisheriger Erfahrungen manuell derart eingestellt, dass
sich ein vernunftiger Maschinennutzeffekt ergab. Ob
durch die manuelle Auswahl der Liefergeschwindigkeit
tatsachlich eine gute Produktion erreicht werden kann,
hangt dabei sowohl von der Erfahrung des Bedieners als
auch von einer Vielzahl weiterer, zum Teil nicht immer
vorhersehbarer Einfliisse ab.

[0003] Die EP 2982632 A1 befasst sich mitdem Spul-
prozess an einer Textiimaschine. Sie schlagt vor, in den
verschiedenen Phasen der Spulreise unterschiedliche
Spulgeschwindigkeiten einzustellen. Zu Anfang der
Spulreise soll die Spulgeschwindigkeitreduziert sein. Sie
erwahnt weiterhin eine fadenspannungsabhangige Re-
gelung der Spulgeschwindigkeit. Dadurch sollen Vorteile
wie eine verbesserte Spulenqualitat, ein geringerer En-
ergieverbrauch, eine héhere Produktivitat oder geringere
Kosten erreicht werden.

[0004] Die EP 2671 983 A2 befasst sich ebenfalls mit
einer Spulvorrichtung und schlagt vor, abhangig von den
Ablaufeigenschaften der Ablaufspule eine méglichst ho-
he aufgewickelt Geschwindigkeit einzustellen. Die Pro-
duktivitat der Spulmaschine soll hierdurch erhoht wer-
den.

[0005] Um die Produktionsleistung einer Offenendro-
torspinnmaschine zu erhéhen, schlagt die DE 10 2011
112 364 A1 daher vor, die Anzahl von Fadenbriichen an
der Rotorspinnmaschine zu erfassen und die Drehzahl
der Spinnrotoren automatisch in Abhangigkeit von der
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jeweils ermittelten Fadenbruchrate einzustellen. Die Fa-
denbruchrate soll dabei stets innerhalb eines vorgege-
benen Sollbereiches und unterhalb einer maximalen Fa-
denbruchrate liegen. Die maximal akzeptable Faden-
bruchrate ergibt sich dabei aus den Qualitdtsanforderun-
gen des jeweils produzierten Garns sowie aus der Ka-
pazitat der Rotorspinnmaschine, Fadenbriiche zu behe-
ben. Hierdurch kann ein qualitativ hochwertiges Garn mit
einer guten Produktivitdt der Rotorspinnmaschine er-
zeugt werden. Da bei Uberschreiten der maximal zulés-
sigen Fadenbruchrate stets die Drehzahl der Spinnroto-
ren reduziert und somit die Produktion limitiert wird, kann
jedoch die Garnproduktionskapazitat der Rotorspinnma-
schine nicht in optimaler Weise ausgenutzt wird.

[0006] Die DE 10 2004 053 505 A1 schlagt wie die
vorgenannte DE 10 2011 112 364 A1 eine Regelung der
Produktionsgeschwindigkeit in Abhangigkeit von der Fa-
denbruchrate vor. Die Produktionsgeschwindigkeit soll
dabei fiir jede Spinnstelle einzeln geregelt werden.
[0007] Die WO 2016/074767 A1 schlagt hingegen vor,
die Leistungsaufnahme und/oder den Energieverbrauch
einer Spinnmaschine zu erfassen bzw. zu berechnenund
anzuzeigen. Ein Bediener soll mit diesen Informationen
Parametereinstellungen auch unter dem Aspekt des En-
ergieverbrauchs vornehmen kénnen.

[0008] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, ein Verfahren zum Betreiben eine Rotorspinnma-
schine vorzuschlagen, mit welchem die Produktion der
Rotorspinnmaschine weiter verbessert werden kann.
Weiterhin soll eine entsprechende Rotorspinnmaschine
vorgeschlagen werden.

[0009] Die Aufgabe wird geldst mit den Merkmalen der
unabhangigen Anspriiche.

[0010] Bei einem Verfahren zum Optimieren der Pro-
duktion einer Rotorspinnmaschine mit einer Vielzahl von
gleichartigen, jeweils einen Spinnrotor aufweisenden
Spinnstellen werden im Betrieb der Rotorspinnmaschine
die Spinnrotoren durch wenigstens einen Rotorantrieb
angetrieben und laufen jeweils mit einer Rotordrehzahl
um. Dabei stellen die Spinnstellen jeweils ein Garn mit
einer Liefergeschwindigkeit bereit. Eine entsprechende
Rotorspinnmaschine weist eine Vielzahl von gleicharti-
gen, jeweils einen Spinnrotor aufweisenden Spinnstellen
auf sowie wenigstens einen Rotorantrieb, mittels wel-
chemdie Spinnrotoren im Betrieb der Rotorspinnmaschi-
ne mit einer variablen Rotordrehzahl antreibbar sind.
Weiterhin weist die Rotorspinnmaschine eine Abzugs-
vorrichtung auf, mittels welcher ein produziertes Garn
mit einer Liefergeschwindigkeit aus den Spinnstellen ab-
ziehbar ist.

[0011] Es ist nun vorgesehen, dass fir die Lieferge-
schwindigkeit der Spinnstellen ein zulassiger Bereich mit
einer Mindestliefergeschwindigkeit und einer Héchstlie-
fergeschwindigkeit festgelegt wird und dass die Spinn-
stellen mit einer innerhalb des zulassigen Bereichs lie-
genden Startliefergeschwindigkeit im Betrieb gesetzt
werden. Weiterhin wird eine aktuelle Produktionsleistung
der Spinnstellen und/oder der Spinnmaschine laufend
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berechnet und die aktuelle Liefergeschwindigkeit in Ab-
hangigkeit von der aktuellen Produktionsleistung derart
innerhalb des zuldssigen Bereichs nachgefiihrt, dass
stets eine maximale Produktionsleistung erreicht wird.
An der Rotorspinnmaschine sind hierzu Mittel vorgese-
hen, mittels welcher die aktuelle Produktionsleistung der
Spinnstellen und/oder der Spinnmaschine laufend bere-
chenbar ist. Weiterhin ist eine Steuer und oder Rege-
lungseinheit vorgesehen, mittels welcher die Lieferge-
schwindigkeit der Spinnstellen innerhalb eines zulassi-
gen Bereichs mit einer Mindestliefergeschwindigkeit und
einer Hochstliefergeschwindigkeit derart automatisch re-
gelbar ist, dass stets eine maximale Produktionsleistung
erreicht wird. Die Produktionsleistung kann dabeifir jede
Spinnstelle einzeln, fiir Gruppen von Spinnstellen oder
auch fur die gesamte Spinnmaschine erfasst werden.
Ebenso kann, unter anderem auch abhangig von der
Bauart der Spinnmaschine, die Regelung der Lieferge-
schwindigkeit fir jede Spinnstelle einzeln, fir Gruppen
von Spinnstellen oder auch fir die gesamte Spinnma-
schine gemeinsam erfolgen.

[0012] Unterder Produktionsleistung einer Spinnstelle
oder einer Rotorspinnmaschine wird dabei die Gesamt-
produktion an Garn in Kilogramm pro Stunde bzw. in Lan-
gen-oder Masseneinheitje Zeiteinheit verstanden. Unter
der Liefergeschwindigkeit einer Spinnstelle wird die Ge-
schwindigkeit in Meter pro Minute verstanden, mittels
welcher das Garn aus der Spinnstelle abgezogen wird.
[0013] Dadurch, dass gemaf der vorliegenden Erfin-
dung die Garnproduktion in Kilogramm pro Stunde bzw.
Zeiteinheit laufend berechnet wird, ist es moglich, die
Liefergeschwindigkeit im laufenden Betrieb nachzufiih-
ren und dabei stets so einzustellen, dass eine maximale
Produktionsleistung erreicht wird. Es ist daher nicht wie
im Stand der Technik erforderlich, eine maximal zulas-
sige Fadenbruchrate festzulegen, sondern die Lieferge-
schwindigkeit kann trotz einer hohen Fadenbruchrate
noch weiter erh6ht werden. Erst wenn bei steigender Lie-
fergeschwindigkeit ein Absinken der Produktionsleistung
festgestellt wird, wird die Liefergeschwindigkeit gering-
fugig reduziert, so dass die Maschine dann mit diesem
Wert betrieben werden kann, bis ein Absinken der Pro-
duktionsleistung ein erneute Anpassung der Lieferge-
schwindigkeit erfordert. Dies bedeutet, dass die Liefer-
geschwindigkeit erhéht wird, wenn die aktuelle Produk-
tionsleistung gegeniber einerbereits ermittelten Produk-
tionsleistung abgesunken ist.

[0014] Da durch die laufende Berechnung der Produk-
tionsleistung nicht nur die Fadenbruchrate, sondern eine
Vielzahl weiterer Faktoren, welche den Maschinennutz-
effekt beeinflussen, wie beispielsweise Wartungshaufig-
keit u. a. bei der Einstellung einer optimalen Lieferge-
schwindigkeit berticksichtigt werden kdnnen, ist es somit
moglich, die einzelne Spinnstelle bzw. die Rotorspinn-
maschine stets nahe an ihrem theoretisch mdéglichen,
optimalen Wirkungsgrad zu betreiben. Besonders vor-
teilhaft ist es dabei, dass nicht nur Faktoren der Spinn-
maschine selbst, sondern auch Einflisse wie die klima-
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tische Umgebung bzw. die Spinnbedingungen sowie Ein-
flisse des zu verspinnenden Fasermaterials beriicksich-
tigt werden kénnen. Probleme, die sonst mit einer Erho-
hung der Liefergeschwindigkeit einhergehen wie eine er-
héhte Wartungsbediirftigkeit, erhdhte Fadenbruchraten
und dgl. kénnen dabei dennoch vermieden werden.
[0015] Nach einer alternativen Ausfiihrung der Erfin-
dung wird hingegen nicht die aktuelle Produktionsleis-
tung, sondern ein aktueller Energieverbrauch der Spinn-
stellen und/oder der Rotorspinnmaschine laufend be-
rechnet. Dabei wird wiederum fiir die Liefergeschwindig-
keit der Spinnstellen ein zul&ssiger Bereich miteiner Min-
destliefergeschwindigkeit und einer Hochstlieferge-
schwindigkeit festgelegt und die Spinnstellen werden mit
einer innerhalb des zulassigen Bereichs liegenden Start-
liefergeschwindigkeit in Betrieb gesetzt. Die aktuelle Lie-
fergeschwindigkeit wird dabei in Abhangigkeit von dem
aktuellen Energieverbrauch derart innerhalb des zulas-
sigen Bereichs nachgeflihrt, dass stets ein minimaler En-
ergieverbrauch erreicht wird. An der Spinnstelle oder an
der Rotorspinnmaschine sind hierzu Mittel vorgesehen,
mittels welcher der aktuelle Energieverbrauch der Spinn-
maschine laufend berechenbar ist. Weiterhin ist wieder
eine Steuer und/oder Regelungseinheit vorgesehen, mit-
tels welcher die Liefergeschwindigkeit der Spinnstellen
innerhalb des zulassigen Bereichs mit einer Mindestlie-
fergeschwindigkeit und einer Hochstliefergeschwindig-
keit derart automatisch regelbar ist, dass stets ein mini-
maler Energieverbrauch erreicht wird. Auch hier kann
der Energieverbrauch fiir jede Spinnstelle einzeln, fur
Gruppen von Spinnstellen oder auch fir die gesamte
Spinnmaschine erfasst werden und die Liefergeschwin-
digkeit fur jede Spinnstelle einzeln, fir Gruppen von
Spinnstellen oder auch fir die gesamte Spinnmaschine
gemeinsam geregelt werden.

[0016] Unterdem Energieverbrauch einer Rotorspinn-
maschine wird dabeider Energieverbrauch in kWh je pro-
duziertem Kilogramm Garn oder auch je produzierten
Meter Garn verstanden. Es ist somit erforderlich, neben
der eigentlichen, aktuellen Leistungsaufnahme auch die
zugehodrige, aktuelle Masse in kg oder Menge in m an
produziertem Garn zu ermitteln.

[0017] Dadurch, dass gemal der vorliegenden Erfin-
dung der Energieverbrauch in Kilowattstunden pro Kilo-
gramm Garn laufend berechnet wird, ist es moglich, eine
bestimmte Garnmenge mit einem minimalen Energieauf-
wand, aber dennoch guter Qualitat zu produzieren. Dies
istinsbesondere vorteilhaft, wenn aufgrund értlicher Ge-
gebenheiten nur eine begrenzte Energiemenge zu Ver-
fugung steht oder der Energieverbrauch aus Kosten-
grinden reduziert werden muss. Die Liefergeschwindig-
keit wird dabei wiederum ausgehend von einer Startlie-
fergeschwindigkeit solange abgesenkt, bis ein minimaler
Energiebedarf erreicht wird und erst bei Erreichen der
Mindestliefergeschwindigkeit oder bei einer Erh6hung
des Energieverbrauchs bspw. durch vermehrte Stérun-
gen bei niedriger Liefergeschwindigkeit wieder erhoht.
[0018] Besonders vorteilhaft ist es dabei, wenn die
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Spinnstellen und/oder die Rotorspinnmaschine wahlwei-
se entweder mitder maximalen Produktionsleistung oder
mit dem minimalen Energieverbrauch betrieben
wird/werden. Hierzu werden die aktuelle Produktionsleis-
tung und/oder der aktuelle Energieverbrauch laufend be-
rechnet. An den Spinnstellen und/oder an der Rotor-
spinnmaschine sind dazu Mittel vorgesehen, mittels wel-
cher die aktuelle Produktionsleistung und/oder der aktu-
elle Energieverbrauch laufend berechenbar sind und die
Spinnstelle und/oder die Rotorspinnmaschine ist mittels
der Steuer- und/oder Regelungseinheit frei wahlbar mit
der maximalen Produktionsleistung oder mit dem mini-
malen Energieverbrauch betreibbar. Hierdurch kann die
Maschine flexibel je nach 6rtlichen oder temporaren Ge-
gebenheiten und Einschréankungen eingesetzt werden.
So kann die Maschine mit der maximalen Produktions-
leitung betrieben werden, wenn Energie in ausreichen-
dem MafR und zu giinstigen Preisen verfligbarist. Ebenso
kann die Maschine jedoch auch mit dem minimalen En-
ergiebedarf betrieben werden, wenn bspw. zu bestimm-
ten Zeiten erhdhte Strompreise bezahlt werden miissen.
Vorzugsweise werden dabei die aktuelle Produktions-
leistung und der aktuelle Energieverbrauch angezeigt.
Ein Bediener kann hierdurch einfach entscheiden, nach
welcher der beiden GroRen, Produktionsleistung oder
Energieverbrauch, die Rotorspinnmaschine betrieben
werden soll.

[0019] Ebenso kann die Maschine nach einem ge-
mischten Optimierungsziel bzw. mit einem gewichteten
Teiloptimum aus der maximalen Produktionsleistung und
demminimalen Energieverbrauch betrieben werden. Da-
bei ist vorzugsweise die jeweilige Gewichtung wahlbar.
Mittels eines solchen Betriebs mit einem gewichteten
Teiloptimum kann fir jede Situation der jeweils beste
Kompromiss aus hoher Produktionsleistung und niedri-
gem Energieverbrauch erreicht werden.

[0020] So kann beispielsweise die Maschine zwar
grundsatzlich mit einem minimalen Energieverbrauch
betrieben werden, jedoch zugleich eine minimale Pro-
duktionsleistung vorgegeben werden, die nicht unter-
schritten werden soll, da andernfalls die Produktion ins-
gesamt zu unwirtschaftlich wiirde. Ebenso kann es sinn-
voll sein, die Maschine generell mit einer maximalen Pro-
duktionsleistung zu betreiben, dabei jedoch einen maxi-
malen Energieverbrauch vorzugeben, ab welchem keine
weitere Steigerung der Liefergeschwindigkeit und damit
der Produktionsleistung mehr erfolgen soll.

[0021] Vorteilhaft ist es dabei, wenn bei der Nachfilih-
rung der aktuellen Liefergeschwindigkeit der Spinnstel-
len die aktuelle Liefergeschwindigkeit und die aktuelle
Rotordrehzahl der Spinnrotoren derart eingestellt wer-
den, dass Garneigenschaften, insbesondere eine Garn-
drehung, des bereitgestellten Garns weitgehend gleich
bleiben. Unter weitgehend gleich wird dabei verstanden,
dass die Garneigenschaften bei der Nachfiihrung der
Liefergeschwindigkeit stets innerhalb vorgegebener, zu-
lassiger Grenzen bleiben. Es kann somit ein Garn mit
einer besonders hohen, gleichmafligen Qualitat an allen
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Spinnstellen der Rotorspinnmaschine erzeugt werden.
[0022] Zur Berechnung der aktuellen Produktionsleis-
tung ist es vorteilhaft, wenn neben der aktuellen Liefer-
geschwindigkeit zumindest eine aktuelle Fadenbruchra-
te, eine aktuelle Reinigerschnittrate sowie eine aktuelle
Wartungseingriffsrate und/oder eine aktuelle Wartungs-
kapazitat herangezogen werden. Unter Wartungseingrif-
fen werden im Rahmen der vorliegenden Anmeldung
samtliche Eingriffe an den Spinnstellen verstanden, wel-
che bei stehender Spinnstelle durchgefiihrt werden, wie
beispielsweise Rotorreinigung, Spulenwechsel und dgl.
So kann beispielsweise bei Applikationen, bei welchen
ein haufiger Spulenwechsel erforderlich ist, die Produk-
tionsleistung durch haufige Spulenwechsel herabgesetzt
werden, so dass eine etwas geringere Liefergeschwin-
digkeit eingestellt wird und umgekehrt. Unter der War-
tungskapazitat wird hingegen die Fahigkeit verstanden,
eine bestimmte Anzahl von Wartungsanforderungen
gleichzeitig abzuarbeiten. Die Wartungskapazitat ist ab-
hangig von der Anzahl der Bediener und/oder der Anzahl
der Wartungseinrichtungen, der Versorgung mit Unter-
druck und weiteren EinflussgréRen. Ist eine hohe War-
tungskapazitat vorhanden, so kann auch bei einer ver-
gleichsweise hohen Liefergeschwindigkeit und einer ent-
sprechend hohen Wartungseingriffsrate noch eine gute
Produktionsleistung erzielt werden. Umgekehrt sinkt die
Produktionsleistung, wenn viele Wartungseingriffe bei
niedriger Wartungskapazitat erforderlich sind, so dass
dann durch eine Reduzierung der Liefergeschwindigkeit
die Produktionsleistung wieder verbessert werden kann.
[0023] An der Rotorspinnmaschine sind hierzu vor-
zugsweise Mittel vorgesehen, mittels welcher eine Fa-
denbruch- und/oder eine Reinigerschnittrate ermittelbar
ist.

[0024] Ebenso ist es vorteilhaft, wenn Mittel vorgese-
hen sind, mittels welcher eine Wartungseingriffsrate er-
mittelbarist. Diese kanninnerhalb einer Steuer- und/oder
Regelungseinheit einer verfahrbaren Wartungseinrich-
tung oder innerhalb einer spinnstelleneigenen Steuer-
und/oder Regelungseinheit vorgesehen sein.

[0025] Weiterhin ist es vorteilhaft, wenn zur Berech-
nung der aktuellen Produktionsleistung weiterhin ein
VerschleiRzustand der Spinnrotoren und/oder Still-
standszeiten der Spinnstellen herangezogen werden. So
ist es beispielsweise mdglich, bei wenig verschlissenen
Spinnrotoren die Liefergeschwindigkeit zu erhdhen, um
die Produktionsleistung weiterhin zu optimieren, ohne
dabei jedoch eine erhdhte Wartungsanfalligkeit der
Spinnstellen hervorzurufen. An der Rotorspinnmaschine
sind hierzu vorzugsweise Mittel vorgesehen, mittels wel-
cher ein Verschleiltzustand der Spinnrotoren ermittelbar
ist. Beispielsweise konnen die Mittel eine Einrichtung
zum Erfassen der Betriebsdauer des jeweiligen Spinn-
rotors beinhalten, aus welcher auf den Verschleizu-
stand des Spinnrotors geschlossen werden kann. In der-
selben Weise kdnnen an der Rotorspinnmaschine Mittel
zur Erfassung von Stillstandszeiten der einzelnen Spinn-
stellen vorhanden sein, welche dann ebenfalls zur Be-
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rechnung der aktuellen Produktionsleistung mit heran-
gezogenwerden. Derartige Stillstandszeiten kdnnen bei-
spielsweise durch tberlange Wartezeiten auf Wartungs-
vorgange entstehen oder aber bei defekten Spinnstellen
auftreten.

[0026] Nach einer besonders vorteilhaften Ausfiihrung
der Erfindung werden die aktuelle Liefergeschwindigkeit
und die aktuelle Rotordrehzahl automatisch durch die
Rotorspinnmaschine festgelegt und eingestellt. Das Er-
reichen des Produktionsleistungsoptimums ist hierdurch
stets sichergestellt. Es ist jedoch ebenso denkbar, dass
die Rotorspinnmaschine auf Basis der aktuellen Produk-
tionsleistung, welche nach den beschriebenen Kriterien
laufend berechnet wird, Werte fiir die Liefergeschwindig-
keit und die Rotordrehzahl vorschlagt, welche dann vom
Bediener noch bestatigt werden missen. Es ist hierdurch
moglich, noch weitere Faktoren zu berticksichtigen, wel-
che die Produktionsleistung beeinflussen, aber durch die
Rotorspinnmaschine nicht automatisch erfasst werden
kénnen, wie beispielsweise klimatische Bedingungen
der Spinnumgebung oder Eigenschaften des Faserma-
terials.

[0027] Es ist daher auch vorteilhaft, wenn der zulassi-
ge Bereich der Liefergeschwindigkeit in Abhangigkeit
von der maximal zulassigen Rotordrehzahl und/oder der
jeweiligen Applikation und/oder der jeweils gewlinschten
Qualitatsanforderungen und/oder der klimatischen Be-
dingungen der Spinnumgebung festgelegt wird. Diese
kénnen beispielsweise zu Spinnbeginn von einem Be-
diener an der Rotorspinnmaschine hinterlegt werden. Da
der zulassige Bereich der Liefergeschwindigkeit auf die-
se Weise von vornherein auf einen giinstigen Bereich
festgelegt wird, muss die Liefergeschwindigkeit unter
Umstanden nur um einen geringen Betrag nachgefiihrt
werden und es kann von Anfang an mdglichst nahe an
der maximal mdglichen Produktionskapazitat der Rotor-
spinnmaschine produziert werden.

[0028] Besonders vorteilhaft ist es weiterhin, wenn die
Liefergeschwindigkeit und die Rotordrehzahl fir jeden
Rotorantrieb der Rotorspinnmaschine separat festgelegt
und eingestellt werden. Beispielsweise kann je Maschi-
nenseite ein Rotorantrieb sowie ein Antrieb fur die Ab-
zugsvorrichtungen vorgesehen sein, so dass die Einstel-
lung der Liefergeschwindigkeit und der Rotordrehzahl fiir
jeweils eine Maschinenseite erfolgt. Es ist hierdurch
moglich, auch bei einer Mehrpartienbelegung stets fir
jede Partie einzeln ein Maximum an Garnproduktion zu
erreichen.

[0029] Ebenso ist es vorteilhaft, wenn die Lieferge-
schwindigkeit und die Rotordrehzahl fiir jede Spinnstelle
separat eingestellt werden. An den einzelnen Spinnstel-
len ist hierzu jeweils ein als Einzelantrieb ausgefiihrter
Rotorantrieb sowie ein als Einzelantrieb ausgefihrter
Antrieb fur die Abzugsvorrichtungen vorhanden. Somit
kénnen auchindividuelle Gegebenheiten jeder einzelnen
Spinnstelle wie thermische Bedingungen, Verschmut-
zungsneigung, VerschleiRzustand des Spinnrotors und
dergleichen berticksichtigt werden, so dass jede Spinn-
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stelle mit einer optimierten Liefergeschwindigkeit und ei-
ner optimierten Rotordrehzahl betrieben wird. Hierdurch
wird wiederum die Produktionsleistung der gesamten
Rotorspinnmaschine optimiert.

[0030] Die Rotorspinnmaschine umfasst vorteilhafter-
weise Anzeigemittel, mittels welcher die Produktionsleis-
tung und/oder den Energieverbrauch betreffende Ein-
stelloptionen anzeigbar sind. Weiterhin umfasst die Ro-
torspinnmaschine Eingabemittel, mittels welcher eine
oder mehrere der angezeigten Einstelloptionen auswahl-
bar sind und/oder mittels welcher EinstellgréRen der Ein-
stelloptionen eingestellt werden kénnen. Diese Einstell-
optionen kénnen im einfachsten Fall die Auswahl zwi-
schen den Optimierungskriterien "maximale Produkti-
onsleistung" und "minimaler Energieverbrauch" umfas-
sen. Weiterhin kdnnen die Einstelloptionen das Optimie-
rungskriterium "gewichtetes Teiloptimum" umfassen,
wobei vorzugsweise die Gewichtung der beiden vorge-
nannten Optimierungskriterien als EinstellgroRe tber die
Eingabemittel einstellbar ist.

[0031] Denkbar ist es weiterhin, verschiedene Kriteri-
en zur Berechnung der aktuellen Produktionsleistung,
beispielsweise Fadenbruchrate, Reinigerschnittrate,
Wartungseingriffsrate, Wartungskapazitat,
VerschleiRzustand der Spinnrotoren oder Stillstandszei-
ten, als wahlbare Einstelloptionen anzuzeigen. Weiterhin
kénnen die Einstelloptionen die Auswahl der nachzufiih-
renden GroRe (Liefergeschwindigkeit und/oder Rotor-
drehzahl) beinhalten. Aus den angezeigten Einstellopti-
onen kann der Bediener wiederum Uber die Eingabevor-
richtung die jeweils gewlinschte Option auswahlen.
[0032] Als weitere EinstellgroRen kdnnen nach einer
vorteilhaften Ausfihrung der Erfindung die gewiinschte
obere und untere Energieverbrauchsgrenze und/oder
die gewiinschte obere und untere Produktionsleistungs-
grenze eingestellt werden, innerhalb derer jeweils eine
Optimierung stattfinden soll.

[0033] Weitere Vorteile werden anhand der nachfol-
gend dargestellten Ausfiihrungsbeispiele beschrieben.
Es zeigen:
Figur1  eine Rotorspinnmaschine nach einer ersten
Ausfiihrung in einer schematischen Uber-
sichtsdarstellung, sowie

Figur2 eine schematische Schnittdarstellung einer
Spinnstelle einer Rotorspinnmaschine ge-
maR einer zweiten Ausflihrung.

[0034] Figur 1 zeigt eine Rotorspinnmaschine 1 mit ei-
ner Vielzahl nebeneinander angeordneter Spinnstellen
2, welche jeweils einen Spinnrotor 3 als Spinnelement
aufweisen. Den Spinnstellen 2 wird dabeiin Gblicher Wei-
se mittels einer Speisevorrichtung 8 ein Fasermaterial
16 (siehe Figur 2) zugefiihrt, welches in einer Auflése-
vorrichtung 9 in Einzelfasern aufgelést wird und dem
Spinnrotor 3 zugefiihrt wird. Das im Spinnrotor 3 herge-
stellte Garn 15 wird anschlieRend lber eine Abzugsvor-
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richtung 10 mit einer Liefergeschwindigkeit abgezogen
und Uber eine Garnlberwachungseinrichtung 6 einer
Spulvorrichtung 11 zugefiihrt, wo es auf eine Spule 17
aufgewickelt wird.

[0035] Zum Antrieb der Spinnrotoren 3 ist gemaf der
Ausfiihrung der Figur 1 ein zentraler Rotorantrieb 4 vor-
gesehen, welcher mittels eines Tangentialriemens 18 die
Spinnrotoren 3 mehrerer Spinnstellen 2 gruppenweise
antreibt. Es kann dabei ein einziger Rotorantrieb 4 fiir
alle Spinnstellen 2 der Spinnmaschine 1 vorgesehen
sein, ein eigener Rotorantrieb 4 fiir jede Seite der Rotor-
spinnmaschine 1 oder es kénnen die Spinnstellen 2 der
Rotorspinnmaschine 1 auch in Gruppen unterteilt sein,
welchen dann wiederum jeweils ein eigener Rotorantrieb
4 zugeordnet ist. Weiterhin weist die Rotorspinnmaschi-
ne 1 einen Antrieb 14 fir die Abzugsvorrichtungen 10
auf, welcher ebenso wie der Rotorantrieb 4 als Zentral-
antrieb fir alle Spinnstellen 2 der Rotorspinnmaschine
oder flir eine Gruppe von Spinnstellen 2 der Rotorspinn-
maschine 1 vorgesehen sein kann. Weiterhin sind an der
Rotorspinnmaschine 1 eine oder mehrere auf einer
Schiene 13 verfahrbare Wartungseinrichtungen 12 vor-
gesehen, welche an den Spinnstellen 2 Wartungsvor-
gange wie die Behebung von Fadenbriichen, das Faden-
ansetzen nach Reinigerschnitten, den Spulenwechsel,
die Rotorreinigung und dgl. vornehmen.

[0036] Die Rotorspinnmaschine 1 verfugt tUber eine
Steuer- und/oder Regelungseinheit 5, welche den oder
die Rotorantriebe 4 sowie den oder die Antriebe 14 der
Abzugsvorrichtungen 10 sowie weitere Antriebe, welche
hier nicht benannt sind, ansteuert. Die Steuer- und/oder
Regelungseinheit 5 ist mit der Wartungseinrichtung 12
zur Steuerung bzw. Regelung von Organen der War-
tungseinrichtung 12 verbunden, wie durch die strich-
punktierte Linie angedeutet. Die Steuer- und/oder Rege-
lungseinheit 5 ist vorliegend als zentrale Steuer-
und/oder Regelungseinheit 5 der Rotorspinnmaschine 1
vorgesehen und steht mit einer weiteren Steuer-
und/oder Regelungseinheit 5 der Wartungseinrichtung
12 in Verbindung. Ebenso kdnnte jedoch auch die War-
tungseinrichtung 12 durch die zentrale Steuer- und/oder
Regelungseinheit 5 der Rotorspinnmaschine 1 ange-
steuert werden. Weiterhin kénnen auch die die einzelnen
Spinnstellen 2 jeweils eine entsprechende Steuer-
und/oder Regelungseinheit 5 aufweisen, welche mit der
Steuer- und/oder Regelungseinheit 5 der Rotorspinnma-
schine 1 und/oder der Wartungseinrichtungen 12 zusam-
menwirkt.

[0037] Kommt es im Betrieb der Rotorspinnmaschine
1 zu einem Fadenbruch, so wird dies durch die Garni-
berwachungseinrichtung 6 registriert, die weitere Zufiih-
rung des Fasermaterials 16 an die betreffende Spinn-
stelle 2 gestoppt und die Behebung des Fadenbruchs
durch die Wartungseinrichtung 12 veranlasst. Da die be-
treffende Spinnstelle 2 bis zur Behebung des Faden-
bruchs kein weiteres Garn 15 produziert, verringert sich
hierdurch die Produktionsleistung der Spinnmaschine 1.
Dasselbe Problem tritt auf, wenn durch die Garniiberwa-
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chungseinrichtung 6 Qualitatsprobleme des produzier-
ten Garns 15 festgestellt werden und daraufhin ein Rei-
nigerschnitt veranlasst wird. Ebenso kommt es durch
weitere Wartungstatigkeiten der Wartungseinrichtung 12
wie Spulenwechsel, Rotorreinigung und dgl. zu Still-
standszeiten von Spinnstellen 2, welche sich negativ auf
die Produktionsleistung auswirken. Das Problem der ver-
ringerten Produktionsleistung verscharft sich noch, wenn
nur wenige Wartungseinrichtungen 12 vorhanden sind,
oder wenn viele Wartungsanforderungen gleichzeitig be-
stehen und dadurch hohe Wartezeiten an den einzelnen
Spinnstellen 2 entstehen. Zudem kénnen nicht alle War-
tungsanforderungen durch die Wartungseinrichtungen
12 behoben werden, sondern es ist oftmals auch ein Ein-
greifen eines Bedieners erforderlich.

[0038] Beider vorliegenden Rotorspinnmaschine 1 ist
daher vorgesehen, die Spinnstellen 2 nicht mit einer vor-
gegebenen, konstanten Liefergeschwindigkeit zu betrei-
ben, sondern die aktuelle Liefergeschwindigkeit in Ab-
hangigkeit von der aktuellen Produktionsleistung stets
derart einzustellen, dass eine maximale Produktionsleis-
tung erreicht wird. Es sind hierzu Mittel 22 vorgesehen,
mittels welcher die aktuelle Produktionsleistung im Be-
trieb laufend berechnet werden kann. Hierzu ist in der
Rotorspinnmaschine 1 eine entsprechende Formel hin-
terlegt, welche die aktuelle Garnproduktion standig auf
Basis derjeweils aktuellen Liefergeschwindigkeit, der ak-
tuellen Fadenbruchrate, einer aktuellen Reinigerschnit-
trate sowie einer aktuellen Wartungskapazitat bzw. einer
aktuellen Wartungseingriffsrate berechnet. Die Lieferge-
schwindigkeit wird dann innerhalb eines zuvor definier-
ten, zulassigen Bereichs ausgehend von einer Startlie-
fergeschwindigkeit stets derart nachgefiihrt, dass eine
maximale Produktionsleistung erreicht wird.

[0039] Um die aktuelle Produktionsleistung anhand
der angegebenen Faktoren berechnen zu kénnen, sind
an der Rotorspinnmaschine 1 im Bereich der Garnliber-
wachungseinrichtung 6 Mittel 19 vorgesehen, mit wel-
cher die Fadenbruchrate der betreffenden Spinnstelle 2
ermitteltwerden kann. Istdie Garniberwachungseinrich-
tung 6 zusatzlich mit einer Garnreinigungseinrichtung
ausgestattet, so sind die Mittel 19 weiterhin dazu ausge-
bildet, eine Reinigerschnittrate zu erfassen. Ebenso sind
in der Wartungseinrichtung 12 Mittel 21 vorgesehen, mit-
tels welcher eine Wartungseingriffsrate an der Rotor-
spinnmaschine 1 ermittelt werden kann. Die Wartungs-
eingriffsrate kann dabei als Gesamtwartungseingriffsra-
te fur die gesamte Rotorspinnmaschine 1 oder auch se-
parat fur jede einzelne Spinnstelle 2 ermittelt werden.
Weiterhin kannin der Steuer- und/oder Regelungseinheit
5 der Rotorspinnmaschine 1 die Wartungskapazitat hin-
terlegt und ggf. auch bei Anderungen wie beispielsweise
bei Herausnahme einer Wartungseinrichtung 12 oder
Pausen des Personals aktuell erfasst werden. Die Steu-
er- und/oder Regelungseinheit 5 der Rotorspinnmaschi-
ne 1 verfugt weiterhin Gber Mittel 21, welche anhand der
vorbenannten Daten sowie der Werte der Mittel 18 zur
Ermittlung der Fadenbruchrate und/oder der Reiniger-
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schnittrate sowie der Mittel 20 zur Ermittlung der War-
tungseingriffsrate die aktuelle Produktionsleistung der
Rotorspinnmaschine 1 anhand der hinterlegten Formel
laufend errechnet.

[0040] Die Steuer- und/oder Regelungseinheit 5 regelt
daraufhin die aktuelle Liefergeschwindigkeit tGiber den
Antrieb 14 derart nach, dass ein Maximum an Produkti-
onsleistung erreicht wird. Dies kann bedeuten, dass die
Liefergeschwindigkeit erhdht wird, wenn die aktuelle Pro-
duktionsleistung gegeniiber einer bereits ermittelten Pro-
duktionsleistung abgesunken ist. Ebenso kann dies je-
doch auch bedeuten, dass die aktuelle Liefergeschwin-
digkeit verringert wird, wenn es nach einer Erhéhung der
Liefergeschwindigkeit dennoch zu einem Absinken der
Produktionsleistung gekommen ist.

[0041] Nach vorliegendem Beispiel wurden zur Be-
rechnung der aktuellen Produktionsleistung die aktuelle
Fadenbruchrate, die aktuelle Reinigerschnittrate, die ak-
tuelle Wartungseingriffsrate sowie die Wartungskapazi-
tat herangezogen. Es ist aber natirlich auch moglich,
noch weitere Faktoren zur Berechnung der aktuellen Pro-
duktionsleistung, wie beispielsweise einen
VerschleiRzustand der Spinnrotoren sowie Stillstands-
zeiten heranzuziehen, woflir dann entsprechende Mittel
zur Erfassung des VerschleiRzustands 19 (siehe Figur
2) sowie Mittel zur Erfassung von Stillstandszeiten vor-
gesehen sind. Vorzugsweise wird dabei nicht nur die ak-
tuelle Liefergeschwindigkeit nachgefiihrt, sondern es
wird zugleich auch die Drehzahl der Spinnrotoren 3 an-
gepasst, so dass so die Garndrehung des produzierten
Garns 15 konstant bleibt. Die Steuer- und/oder Rege-
lungseinheit 5 ist hierzu in der Lage, den Antrieb 14 der
Abzugsvorrichtungen 10 sowie den Rotorantrieb 4 mit
einer variablen Drehzahl anzutreiben.

[0042] Figur 2 zeigt eine Spinnstelle 2 einer anderen
Ausfiihrung einer Rotorspinnmaschine 1, bei welcher die
Spinnrotoren 3 ebenso wie die Abzugsvorrichtungen 10
nicht mittels zentraler Antriebe, sondern mittels Einzel-
antrieben angetrieben sind. Gleiche Bauteile der Spinn-
stelle 2 der Figur 2 sind dabei mit den gleichen Bezugs-
zeichen versehen wie bei der Figur 1, so dass im Fol-
genden nur noch auf die Unterschiede zur Ausfiihrung
der Figur 1 eingegangen wird. Wie bereits dargelegt, sind
die Spinnrotoren 3 der Figur 2 jeweils mittels eines an
der Spinnstelle 2 angeordneten, als Einzelantrieb aus-
gefluhrten Rotorantriebs 4 angetrieben. Ebenso sind die
Abzugsvorrichtungen 10 mittels eines als Einzelantrieb
ausgefiihrten Antriebs 14 angetrieben. Weiterhin sind in
der vorliegenden, geschnittenen Darstellung der Spinn-
stellen 2 die Mittel 19 zur Ermittlung einer Fadenbruch-
rate und/oder einer Reinigerschnittrate dargestellt.
[0043] Im Unterschied zu der Rotorspinnmaschine 1
der Figur 1 sind bei der vorliegenden Rotorspinnmaschi-
ne 1 die einzelnen Spinnstellen 2 jeweils mit einer spinn-
stelleneigenen Wartungseinrichtung 12 versehen, wel-
che zumindest in der Lage ist, Fadenbriiche zu beheben
bzw. nach Reinigerschnitten neu anzuspinnen. Vorzugs-
weise beinhaltet die spinnenstelleneigene Wartungsein-
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richtung 12 auch eine eigene Vorrichtung zur Rotorrei-
nigung und gegebenenfalls auch eine eigene Vorrich-
tung zum Spulenwechsel. Die Wartungseinrichtung 12
beinhaltet weiterhin Mittel 21 zur Ermittlung der War-
tungseingriffsrate in der jeweiligen Spinnstelle 2. Zusatz-
lich sind an der gezeigten Spinnstelle 2 Mittel 20 zur Er-
mittlung eines VerschleiRzustands des Spinnrotors 3 an-
geordnet.

[0044] Bei einer derartigen Rotorspinnmaschine 1 ist
es moglich, die aktuelle Produktionsleistung fir jede
Spinnstelle 2 einzeln zu erfassen und an jeder Spinnstel-
le 2 einzeln durch eine entsprechende Nachfiihrung der
Liefergeschwindigkeit zu optimieren. Die genannten Mit-
tel 19, 20, 21 sind hierzu wiederum mit einer Steuer-
und/oder Regelungseinheit 5 verbunden, welche vorteil-
hafterweise an jeder einzelnen Spinnstelle vorgesehen
ist. Die Steuerungs-und/oder Regelungseinheit 5 verfiigt
wiederum uber Mittel 21 zur Berechnung der Produkti-
onsleistung und istin der Lage, den Rotorantrieb 4 sowie
den Antrieb 14 der Abzugsvorrichtung 10 derart anzu-
steuern, dass stets eine maximale Produktionsleistung
erreicht wird. Anstelle der hier gezeigten, spinnstellenei-
genen Steuer- und/oder Regelungseinheit 5 kann die
Steuerung der Antriebe 4, 14 sowie die Berechnung der
Produktionsleistung aber natiirlich auch in einer zentra-
len Steuer- und/oder Regelungseinheit 5 der Rotorspinn-
maschine 1 erfolgen. Weiterhin kann auch hier in einer
zentralen Steuer- und/oder Regelungseinheit 5 die War-
tungskapazitat der Spinnmaschine 1 hinterlegt sein und
ggof. aktuell erfasst werden. Nattirlich wére es dabei auch
denkbar, die aktuelle Produktionsleistung bzw. den ak-
tuellen Energieverbrauch jeweils gruppenweise fiir meh-
rere Spinnstellen 2 zu erfassen und die Antriebe der
Spinnmaschine 1 dabei vorzugsweise auch gruppenwei-
se anzusteuern bzw. Gruppenantriebe vorzusehen.
[0045] Bei jeder der beschriebenen Ausfiihrungen ist
es vorteilhaft, wenn die Spinnmaschine 1 Anzeigemittel
und Eingabemittel umfasst, so dass die verschiedenen
zur Verfiigung stehenden Einstelloptionen dem Bediener
angezeigt werden kénnen und er diese auswahlen kann.
Die Anzeigemittel und Eingabemittel kénnen beispiels-
weise innerhalb der Steuereinheit 5 vorgesehen sein.
[0046] DieErfindungistnichtaufdie dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiele beschrankt. Insbesondere sind bei-
spielsweise auch Mischformen der in den Figuren 1 und
2 gezeigten Rotorspinnmaschinen 1 méglich. Beispiels-
weise konnen zwar Rotorantriebe 4 als Einzelantriebe
vorgesehen sein, wie in Fig. 2 gezeigt, die Wartung je-
doch wie in Fig. 1 durch verfahrbare Wartungseinrich-
tungen 12 vorgenommen werden. Weitere Abwandlun-
gen und Kombinationen im Rahmen der Patentanspri-
che fallen ebenfalls unter die Erfindung.

Bezugszeichenliste

[0047]

1 Rotorspinnmaschine
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2 Spinnstellen

3 Spinnrotor

4 Rotorantrieb

5 Steuer- und/oder Regelungseinheit

6 Garniiberwachungseinrichtung

7 Gestell

8 Speisevorrichtung

9 Auflésevorrichtung

10  Abzugsvorrichtung

11 Spulvorrichtung

12 Wartungseinrichtung

13  Schiene

14  Antrieb der Abzugsvorrichtungen

15 Garn

16  Fasermaterial

17  Spule

18 Tangentialriemen

19  Mittel zur Ermittlung der Fadenbruch- und/oder
Reinigerschnittrate

20  Mittel zur Ermittlung des VerschleiRzustands des
Spinnrotors

21 Mittel zur Ermittlung der Wartungseingriffsrate

22 Mittel zur Berechnung der aktuellen Produktions-
leistung

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Optimieren der Produktion einer Ro-

torspinnmaschine (1) mit einer Vielzahl von gleich-
artigen, jeweils einen Spinnrotor (3) aufweisenden
Spinnstellen (2), wobei im Betrieb der Rotorspinn-
maschine (1) die Spinnrotoren (3) durch wenigstens
einen Rotorantrieb (4) oder einen als Einzelantrieb
je Spinnstelle ausgefiihrten Rotorantrieb (4) ange-
trieben werden und jeweils mit einer Rotordrehzahl
umlaufen und wobei die Spinnstellen (2) jeweils ein
Garn (15) mit einer Liefergeschwindigkeit bereitstel-
len, wobei die Liefergeschwindigkeit die Geschwin-
digkeit in m/min ist, mit der das Garn (15) aus der
jeweiligen Spinnstelle (2) abgezogen wird, dadurch
gekennzeichnet, dass fir die Liefergeschwindig-
keit der Spinnstellen (2) ein zulassiger Bereich mit
einer Mindestliefergeschwindigkeit und einer
Hoéchstliefergeschwindigkeit festgelegt wird, dass
die Spinnstellen (2) mit einer innerhalb des zulassi-
gen Bereichs liegenden Startliefergeschwindigkeit
in Betrieb gesetzt werden, dass eine aktuelle Pro-
duktionsleistung der Spinnstellen (2) und/oder der
Rotorspinnmaschine (1) laufend berechnet wird, wo-
bei die Produktionsleistung die Gesamtproduktion
an Garn kg/h bzw. in Langen- oder Masseneinheit
je Zeiteinheit ist, und dass die aktuelle Lieferge-
schwindigkeit in Abhangigkeit von der aktuellen Pro-
duktionsleistung derartinnerhalb des zulassigen Be-
reichs nachgefiihrt und so eingestellt wird, dass eine
maximale Produktionsleistung erreicht wird, wobei
die Liefergeschwindigkeit ausgehend von der Start-
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liefergeschwindigkeit zunachst erhéht wird und erst
reduziert wird, wenn bei steigender Liefergeschwin-
digkeit ein Absinken der Produktionsleistung festge-
stelltwird, und dass die Liefergeschwindigkeit erhéht
wird, wenn die aktuelle Produktionsleistung gegen-
Uber einer bereits ermittelten Produktionsleistung
abgesunken ist.

Verfahren zum Optimieren der Produktion einer Ro-
torspinnmaschine (1) mit einer Vielzahl von gleich-
artigen, jeweils einen Spinnrotor (3) aufweisenden
Spinnstellen (2), wobei im Betrieb der Rotorspinn-
maschine (1) die Spinnrotoren (3) durch wenigstens
einen Rotorantrieb (4) oder einen als Einzelantrieb
je Spinnstelle ausgeflihrten Rotorantrieb (4) ange-
trieben werden und jeweils mit einer Rotordrehzahl
umlaufen und wobei die Spinnstellen (2) jeweils ein
Garn (15) mit einer Liefergeschwindigkeit bereitstel-
len, wobei die Liefergeschwindigkeit die Geschwin-
digkeit in m/min ist, mit der das Garn (15) aus der
jeweiligen Spinnstelle (2) abgezogen wird, dadurch
gekennzeichnet, dass fir die Liefergeschwindig-
keit der Spinnstellen (2) ein zulassiger Bereich mit
einer Mindestliefergeschwindigkeit und einer
Hoéchstliefergeschwindigkeit festgelegt wird, dass
die Spinnstellen (2) mit einer innerhalb des zulassi-
gen Bereichs liegenden Startliefergeschwindigkeit
in Betrieb gesetzt werden, dass ein aktueller Ener-
gieverbrauch der Spinnstellen (2) und/oder der Ro-
torspinnmaschine (1) in kWh/kg oder in kWh/m pro-
duziertem Garn laufend berechnet wird und dass die
aktuelle Liefergeschwindigkeit in Abhangigkeit von
dem aktuellen Energieverbrauch derart innerhalb
des zulassigen Bereichs nachgefiihrt und eingestellt
wird, dass ein minimaler Energieverbrauch erreicht
wird, wobei die Liefergeschwindigkeit ausgehend
von der Startliefergeschwindigkeit solange abge-
senkt wird, bis ein minimaler Energiebedarf erreicht
wird und die Liefergeschwindigkeit erst bei Erreichen
der Mindestliefergeschwindigkeit oder bei einer Er-
héhung des Energieverbrauchs wieder erhéht wird.

Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass wahlweise die aktuelle Produk-
tionsleistung der Spinnstellen (2) und/oder der Ro-
torspinnmaschine (1) und/oder der aktuelle Energie-
verbrauch der Spinnstellen (2) und/oder der Rotor-
spinnmaschine (1) laufend berechnet und vorzugs-
weise angezeigt werden und dass die Spinnstellen
(2) und/oder die Rotorspinnmaschine (1) wahlweise
mitder maximalen Produktionsleistung oder mitdem
minimalen Energieverbrauch oder mit einem ge-
wichteten Teiloptimum aus der maximalen Produk-
tionsleistung und dem minimalen Energieverbrauch
betrieben wird/werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass ein ge-
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wiinschter Produktionsleistungsbereich mit einer
oberen und einer unteren Produktionsleistungsgren-
zefestgelegtwird und dassinnerhalb des gewiinsch-
ten Produktionsleistungsbereichs die aktuelle Lie-
fergeschwindigkeit derart nachgefiihrt wird, dass ein
minimaler Energieverbrauch erreicht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 -3, dadurch

gekennzeichnet, dass ein gewlinschter Energie-

verbrauchsbereich mit einer oberen und einer unte-
ren Energieverbrauchsgrenze festgelegt wird und
dass innerhalb des gewilinschten Energiever-
brauchsbereichs die aktuelle Liefergeschwindigkeit
derart nachgeflihrt wird, dass eine maximale Pro-
duktion erreicht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass bei der Nach-
fuhrung der aktuellen Liefergeschwindigkeit der
Spinnstellen (2) die aktuelle Liefergeschwindigkeit
und die aktuelle Rotordrehzahl der Spinnrotoren (3)
derart eingestellt werden, dass Garneigenschaften,
insbesondere eine Garndrehung, des bereitgestell-
ten Garns (15) weitgehend gleich bleiben.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass zur Berech-
nung der aktuellen Produktionsleistung neben der
aktuellen Liefergeschwindigkeit zumindest eine ak-
tuelle Fadenbruchrate, eine aktuelle Reinigerschnit-
trate sowie eine aktuelle Wartungseingriffsrate
und/oder eine Wartungskapazitat herangezogen
werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der zulassige
Bereich der Liefergeschwindigkeit in Abhangigkeit
von der maximal zuldssigen Rotordrehzahl und/oder
der jeweiligen Applikation und/oder der jeweils ge-
winschten Qualitatsanforderungen und/oder der kli-
matischen Bedingungen der Spinnumgebung fest-
gelegt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Lieferge-
schwindigkeit und die Rotordrehzahl fiir jeden Ro-
torantrieb (4) der Rotorspinnmaschine (1) separat
festgelegt und eingestellt werden.

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, da-
durch gekennzeichnet, dass jede Spinnstelle@
einen als Einzelantrieb ausgefiihrten Rotorantrieb
(4) und einen als Einzelantrieb ausgefihrten Antrieb
(14) fur die Abzugsvorrichtung (10) aufweist und
dass die Liefergeschwindigkeit und die Rotordreh-
zahl fur jede Spinnstelle (2) separat eingestellt wer-
den.
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Produkti-
onsleistung und/oder den Energieverbrauch betref-
fende Einstelloptionen angezeigt werden und nach
Auswahl einer der angezeigten Einstelloptionen
und/oder nach Eingabe von Einstellgroen der Ein-
stelloptionen die Rotorspinnmaschine (1) entspre-
chend der gewahlten Einstelloption(-en) und/oder
mit den eingestellten EinstellgrofRen betrieben wird.

Rotorspinnmaschine (1) mit einer Vielzahl von
gleichartigen, jeweils einen Spinnrotor (3) aufwei-
senden Spinnstellen (2), mit wenigstens einem Ro-
torantrieb (4) oder einem als Einzelantrieb je Spinn-
stelle ausgefilhrten Rotorantrieb (4), mittels wel-
chemdie Spinnrotoren (3)im Betrieb der Rotorspinn-
maschine (1) mit einer variablen Rotordrehzahl an-
treibbar sind und mit Abzugsvorrichtungen (10), mit-
tels welcher ein produziertes Garn (15) mit einer Lie-
fergeschwindigkeit aus den Spinnstellen (2) abzieh-
bar ist, wobei die Liefergeschwindigkeit die
Geschwindigkeit in m/min ist, mit der das Garn (15)
aus der jeweiligen Spinnstelle (2) abgezogen wird,
dadurch gekennzeichnet, dass Mittel (22) vorge-
sehen sind, mittels welcher eine aktuelle Produkti-
onsleistung der Spinnstellen (2) und/oder der Rotor-
spinnmaschine (1) laufend berechenbar ist, wobei
die Produktionsleistung die Gesamtproduktion an
Garn kg/h bzw. in Langen- oder Masseneinheit je
Zeiteinheit ist, und dass eine Steuer- und/oder Re-
gelungseinheit (5) vorgesehen ist, mittels welcher
die Liefergeschwindigkeit der Spinnstellen (2) inner-
halb eines zulassigen Bereichs mit einer Mindestlie-
fergeschwindigkeit und einer Hochstliefergeschwin-
digkeit gemaf dem Verfahren nach Anspruch 1 der-
art automatisch regelbar ist, dass stets eine maxi-
male Produktionsleistung erreicht wird.

Rotorspinnmaschine (1) mit einer Vielzahl von
gleichartigen, jeweils einen Spinnrotor (3) aufwei-
senden Spinnstellen (2), mit wenigstens einem Ro-
torantrieb (4) oder einem als Einzelantrieb je Spinn-
stelle ausgefiihrten Rotorantrieb (4), mittels wel-
chemdie Spinnrotoren (3)im Betrieb der Rotorspinn-
maschine (1) mit einer variablen Rotordrehzahl an-
treibbar sind und mit Abzugsvorrichtungen (10), mit-
tels welcher ein produziertes Garn (15) mit einer Lie-
fergeschwindigkeit aus den Spinnstellen (2) abzieh-
bar ist, wobei die Liefergeschwindigkeit die
Geschwindigkeit in m/min ist, mit der das Garn (15)
aus der jeweiligen Spinnstelle (2) abgezogen wird,
dadurch gekennzeichnet, dass Mittel (22) vorge-
sehen sind, mittels welcher der aktuelle Energiever-
brauch der Spinnstellen (2) und/oder der Rotor-
spinnmaschine (1) in kWh/kg oder in kWh/m produ-
ziertem Garn laufend berechenbar ist, und dass eine
Steuer- und/oder Regelungseinheit (5) vorgesehen
ist, mittels welcher die Liefergeschwindigkeit der
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Spinnstellen (2) innerhalb eines zuldssigen Bereichs
mit einer Mindestliefergeschwindigkeit und einer
Hoéchstliefergeschwindigkeit derart automatisch ge-
mafl dem Verfahren nach Anspruch 2 regelbar ist,
dass stets ein minimaler Energieverbrauch erreicht
wird.

Rotorspinnmaschine (1) nach den Anspriichen 12
und 13, dadurch gekennzeichnet, dass Mittel (19)
vorgesehen sind, mittels welcher die aktuelle Pro-
duktionsleistung und/oder der aktuelle Energiever-
brauch der Spinnstellen (2) und/oder der Rotor-
spinnmaschine (1) laufend berechenbar sind und
dass mittels der Steuer- und/oder Regelungseinheit
(5) die Spinnstellen (2) und/oder die Rotorspinnma-
schine (1) frei wahlbar mit der maximalen Produkti-
onsleistung oder mit dem minimaler Energiever-
brauch oder mit einem gewichteten Teiloptimum aus
der maximalen Produktionsleistung und dem mini-
malen Energieverbrauch betreibbar ist.

Rotorspinnmaschine (1) nach einem der Anspriiche
12-14, dadurch gekennzeichnet, dass in der Steu-
er- und/oder Regelungseinheit (5) ein gewtinschter
Produktionsleistungsbereich oder ein gewtlinschter
Energieverbrauchsbereich hinterlegbar ist und mit-
tels der Steuer- und/oder Regelungseinheit (5) die
Spinnstellen (2) und/oder die Rotorspinnmaschine
(1) innerhalb des hinterlegten Produktionsleistungs-
bereichs mit dem minimalen Energieverbrauch oder
innerhalb des hinterlegten Energieverbrauchsbe-
reichs mit der maximalen Produktionsleistung be-
treibbar ist.

Rotorspinnmaschine (1) nach dem vorhergehenden
Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dass Mittel
(19) vorgesehen sind, mittels welcher eine Faden-
bruchrate und/oder eine Reinigerschnittrate ermit-
telbar ist und/oder dass Mittel (21) vorgesehen sind,
mittels welcher eine Wartungseingriffsrate ermittel-
bar ist und/oder dass Mittel (20) vorgesehen sind,
mittels welcher ein Verschleil® der Spinnrotoren (3)
ermittelbar ist.

Rotorspinnmaschine (1) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche 12 - 16, dadurch gekennzeich-
net, dass die Spinnrotoren (3) jeweils mittels eines
als Einzelantrieb ausgefiihrten Rotorantriebs (4) an-
treibbar sind und/oder dass die Abzugsvorrichtun-
gen (10) jeweils mittels eines als Einzelantrieb aus-
gefiuihrten Antriebs (14) antreibbar sind.

Rotorspinnmaschine (1) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche 12 - 17, dadurch gekennzeich-
net, dass die Rotorspinnmaschine (1) weiterhin An-
;igemittel umfasst, mittels welcher die Produktions-
leistung und/oder den Energieverbrauch betreffen-
de Einstelloptionen anzeigbar sind und Eingabemit-
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tel, mittels welcher eine oder mehrere der angezeig-
ten Einstelloptionen auswahlbar sind und/oder mit-
tels welcher EinstellgroRen der Einstelloptionen ein-
gestellt werden kdnnen.

Claims

Method for optimizing the production of a rotor spin-
ning machine (1) with a multiple number of identical
spinning units (2) each having a spinning rotor (3),
whereas, during the operation of the rotor spinning
machine (1), the spinning rotors (3) are driven by at
least one rotor drive (4) or by an individual rotor drive
(4) for each spinning position and each rotate with
one rotor speed, and whereas each of the spinning
units (2) provides ayarn (15) with one delivery speed,
whereas the delivery speed is the speed in m/min at
which the yarn (15) is withdrawn from the respective
spinning position (2), characterized in that, a per-
missible range with a minimum delivery speed and
a maximum delivery speed is specified for the deliv-
ery speed of the spinning units (2), and that operation
of the spinning units (2) is started with a starting de-
livery speed within the permissible range, that the
current production capacity of the spinning units (2)
and/or the rotor spinning machine (1) is continuously
calculated, whereas the production capacity is the
total production of yarn kg/h or in unit of length or
mass per unit of time, and that the current delivery
speed is tracked as a function of the current produc-
tion capacity, in such a manner that maximum pro-
duction capacity is achieved, whereas the delivery
speed is initially increased starting from the initial
delivery speed and is only reduced when a drop in
production output is detected as the delivery speed
increases and that the delivery speed is increased
if the current production output has dropped com-
pared to an already determined production output..

Method for optimizing the production of a rotor spin-
ning machine (1) with a multiple number of identical
spinning units (2) each having a spinning rotor (3),
whereas, during the operation of the rotor spinning
machine (1), the spinning rotors (3) are driven by at
least one rotor drive (4) or by an individual rotor drive
(4) for each spinning position and each rotate with
one rotor speed, and whereas each of the spinning
units (2) provides ayarn (15) with one delivery speed,
whereas the delivery speed is the speed in m/min at
which the yarn (15) is withdrawn from the respective
spinning position (2), characterized in that a per-
missible range with a minimum delivery speed and
a maximum delivery speed is specified for the deliv-
ery speed of the spinning units (2), and that operation
of the spinning units (2) is started with a starting de-
livery speed within the permissible range, that the
current energy consumption of the spinning units (2)
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and/or the rotor spinning machine (1) is continuously
calculated in kWh/kg or in KWh/m of yarn produced,
and that the current delivery speed is adjusted and
set within the permissible range depending on the
current energy consumption in such a manner that
minimum energy consumption is achieved, whereas
the delivery speed is reduced starting from the initial
delivery speed until a minimum energy consumption
is achieved and the delivery speed is increased
again only when the minimum delivery speed is
reached or when the energy consumption increases.

Method according to claim 1 and 2, characterized
in that, optionally, the current production capacity
of the spinning units (2) and/or the rotor spinning
machine (1) and/or the current energy consumption
of the spinning units (2) and/or of the rotor spinning
machine (1) are continuously calculated and prefer-
ably displayed, and that the spinning units (2) and/or
the rotor spinning machine (1) is/are optionally op-
erated with the maximum production capacity or with
the minimum energy consumption or with a weighted
partial optimum of the maximum production capacity
and the minimum energy consumption.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that a desired production capacity
range is specified with one upper and one lower pro-
duction capacity limit and that, within the desired pro-
duction capacity range, the current delivery speed
is tracked in such a manner that minimum energy
consumption is achieved.

Method according to one of the claims 1 - 3, char-
acterized in that a desired energy consumption
range is specified with one upper and one lower en-
ergy consumption limit and that, within the desired
energy consumption range, the current delivery
speed is tracked in such a manner that maximum
production is achieved.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that, upon the tracking of the cur-
rent delivery speed of the spinning units (2), the cur-
rent delivery speed and the current rotor speed of
the spinning rotors (3) are adjusted in such a manner
that yarn properties, in particular a yarn twist, of the
yarn (15) provided remain largely the same.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that, for calculating the current
production capacity, in addition to the current deliv-
ery speed, atleast one current thread breakage rate,
one current clearer cut rate, along with one current
maintenance intervention rate and/or one mainte-
nance capacity are used.

Method according to one of the preceding claims,
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characterized in that the permissible range of the
delivery speed is determined as a function of the
maximum permissible rotor speed and/or the re-
spective application and/or the respectively desired
quality requirements and/or the climatic conditions
of the spinning environment.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the delivery speed and the
rotor speed are separately set and adjusted for each
rotor drive (4) of the rotor spinning machine (1).

Method according to the preceding claim, charac-
terized in that each spinning unit (2) features a rotor
drive (4) designed as an individual drive and a drive
(14) for the draw-off device (10) designed as an in-
dividual drive, and that the delivery speed and the
rotor speed are set separately for each spinning unit

(2).

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the setting options concerning
production capacity and/or energy consumption are
displayed and, after the selection of one of the dis-
played setting options and/or after the entry of setting
values of setting options, the rotor spinning machine
(1) is operated in accordance with the selected set-
ting option(s) and/or with the set setting values.

Rotor spinning machine (1) with a multiple number
of identical spinning units (2) each having a spinning
rotor (3), with at least one rotor drive (4) or an indi-
vidual rotor drive (4) for each spinning position, by
means of which the spinning rotors (3) can be driven
with a variable rotor speed during the operation of
the rotor spinning machine (1), and with draw-off de-
vices (10), by means of which a produced yarn (15)
can be drawn-off from the spinning units (2) with one
delivery speed, whereas the delivery speed is the
speed in m/min at which the yarn (15) is withdrawn
from the respective spinning position (2), character-
ized in that means (22) are provided, by means of
which the current production capacity of the spinning
units (2) and/or the rotor spinning machine (1) can
be continuously calculated, whereas the production
capacity is the total production of yarn kg/h or in unit
of length or mass per unit of time and that a control
and/or regulating unit (5) is provided, by means of
which the delivery speed of the spinning units (2)
can be automatically regulated within a permissible
range with a minimum delivery speed and a maxi-
mum delivery speed according to the method ac-
cording to claim 1, in such a manner that maximum
production capacity is always achieved.

Rotor spinning machine (1) with a multiple number
of identical spinning units (2) each having a spinning
rotor (3), with at least one rotor drive (4) or an indi-
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vidual rotor drive (4) for each spinning position, by
means of which the spinning rotors (3) can be driven
with a variable rotor speed during the operation of
the rotor spinning machine (1), and with draw-off de-
vices (10), by means of which a produced yarn (15)
can be drawn-off from the spinning units (2) with one
delivery speed, whereas the delivery speed is the
speed in m/min at which the yarn (15) is withdrawn
from the respective spinning position (2), character-
ized in that means (22) are provided, by means of
which the current energy consumption of the spin-
ning units (2) and/or the rotor spinning machine (1)
can be continuously calculated in kWh/kg or in
KWh/m of yarn produced, and that a control and/or
regulating unit (5) is provided, by means of which
the delivery speed of the spinning units (2) can be
automatically regulated within a permissible range
with a minimum delivery speed and a maximum de-
livery speed according to the method according to
claim 2, in such a manner that minimum energy con-
sumption is always achieved.

Rotor spinning machine (1) according to claims 12
and 13, characterized in that means (19) are pro-
vided, by means of which the current production ca-
pacity and/or the current energy consumption of the
spinning units (2) and/or of the rotor spinning ma-
chine (1) can be continuously calculated, and that,
by means of the control and/or regulating unit (5),
the spinning units (2) and/or the rotor spinning ma-
chine (1) can be operated in a freely selectable man-
ner with the maximum production capacity or with
the minimum energy consumption or with a weighted
partial optimum of the maximum production capacity
and the minimum energy consumption.

Rotor spinning machine (1) according to one of the
claims 12 - 14, characterized in that a desired pro-
duction capacity range or a desired energy con-
sumption range can be stored in the control and/or
regulating unit(5), and by means of the control and/or
regulating unit (5), the spinning units (2) and/or the
rotor spinning machine (1) can be driven within the
stored production capacity range with the minimum
energy consumption or within the stored energy con-
sumption range with the maximum production ca-
pacity.

Rotor spinning machine (1) according to the preced-
ing claim, characterized in that means (19) are pro-
vided, by means of which a thread breakage rate
and/or a current clearer cut can be determined,
and/or that means (21) are provided, by means of
which a maintenance intervention rate can be deter-
mined and/or that means (20) are provided, by
means of which the wear of the spinning rotors (3)
can be determined.
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Rotor spinning machine (1) according to one of the
preceding claims 12- 16, characterized in that each
of the spinning rotors (3) can be driven by means of
a rotor drive (4) designed as an individual drive
and/or that each of the draw-off devices (10) can be
driven by means of a drive (14) designed as an in-
dividual drive.

Rotor spinning machine (1) according to one of the
preceding claims 12 - 17, characterized in that the
rotor spinning machine (1) also includes display
means, by means of which setting options relating
to the production capacity and/or the energy con-
sumption can be displayed, and input means, by
means of which one or more of the displayed setting
options can be selected, and/or by means of which
setting values of the setting options can be set.

Revendications

Procédé pour optimiser la production d’'une machine
de filature (1) a rotor avec une pluralité de postes de
filage (2) de méme type présentant chacun un rotor
de filage (3), dans lequel, pendant le fonctionnement
de la machine de filature (1) a rotor, les rotors de
filage (3) sont entrainés par au moins un entraine-
ment (4) de rotor ou un entrainement (4) de rotor
réalisé sous la forme d'un entrainement individuel
par poste de filage et tournent chacun a une vitesse
de rotation de rotor, et dans lequel les postes de
filage (2) délivrent respectivement un fil (15) a une
vitesse de livraison, dans lequel la vitesse de livrai-
son est la vitesse en m/min a laquelle le fil (15) est
extrait de chacun des postes de filage (2), caracté-
risé en ce que, pour la vitesse de livraison des pos-
tes de filage (2), une plage admissible avec une vi-
tesse de livraison minimale et une vitesse de livrai-
son maximale est définie, en ce que les postes de
filage (2) sont mis en marche avec une vitesse de
livraison initiale située dans la plage admissible, en
ce qu’unrendementde production actuel des postes
de filage (2) et/ou de la machine de filature (1) a rotor
est calculé en continu, le rendement de production
étant la production totale de fil en kg/h ou en une
unité de longueur ou de masse par unité de temps,
et en ce que la vitesse de livraison actuelle est ra-
justée et réglée en fonction du rendement de pro-
duction actuel au sein de la plage admissible de sorte
qu’un rendement de production maximal soit réalisé,
la vitesse de livraison étant d’abord augmentée a
partir de la vitesse de livraison initiale et n’étant ré-
duite que si une baisse du rendement de production
est détectée lors de 'augmentation de la vitesse de
livraison, et en ce que la vitesse de livraison est
augmentée si le rendement de production actuel a
baissé par rapport a un rendement de production
déja déterminé.
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Procédé pour optimiser la production d’'une machine
de filature (1) a rotor avec une pluralité de postes de
filage (2) de méme type présentant chacun un rotor
defilage (3), dans lequel, pendant le fonctionnement
de la machine de filature a rotor (1), les rotors de
filage (3) sont entrainés par au moins un entraine-
ment (4) de rotor ou un entrainement (4) de rotor
réalisé sous la forme d’un entrainement individuel
par poste de filage et tournent chacun a une vitesse
de rotation de rotor, et dans lequel les postes de
filage (2) délivrent respectivement un fil (15) a une
vitesse de livraison, dans lequel la vitesse de livrai-
son est la vitesse en m/min a laquelle le fil (15) est
extrait de chacun des postes de filage (2), caracté-
risé en ce que, pour la vitesse de livraison des pos-
tes de filage (2), une plage admissible avec une vi-
tesse de livraison minimale et une vitesse de livrai-
son maximale est définie, en ce que les postes de
filage (2) sont mis en marche avec une vitesse de
livraison initiale située dans la plage admissible,
qu’une consommation d’énergie actuelle des postes
defilage (2) et/ou de la machine de filature (1) a rotor
est calculée en continu en kWh/kg ou en kWh/m de
fil produit, eten ce que la vitesse de livraison actuelle
est rajustée et réglée en fonction de la consomma-
tion d’énergie actuelle au sein de la plage admissible
de sorte qu’'une consommation d’énergie minimale
soit réalisée, dans lequel la vitesse de livraison est
réduite a partir de la vitesse de livraison initiale jus-
qu’a ce qu’un besoin d’énergie minimal soit atteint
etla vitesse de livraison n’est a nouveau augmentée
que si la vitesse de livraison minimale est atteinte
ou si la consommation d’énergie augmente.

Procédé selonles revendications 1 et 2, caractérisé
en ce qu’au choix, le rendement de production ac-
tuel des postes de filage (2) et/ou de la machine de
filature (1) a rotor et/ou la consommation d’énergie
actuelle des postes de filage (2) et/ou de la machine
de filature (1) a rotor sont calculées en continu et,
de préférence, affichées, et en ce que les postes de
filage (2) et/ou la machine de filature (1) a rotor
est/sont exploité(e)(s) au choix avec le rendement
de production maximal ou avec la consommation
d’énergie minimale ou avec un optimum partiel pon-
déré derendementde production maximal et de con-
sommation d’énergie minimale.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’une plage de
rendement de production souhaitée avec une limite
supérieure et une limite inférieure de rendement de
production est déterminée et en ce que, au sein de
la plage de rendement de production souhaitée, la
vitesse de livraison actuelle est rajustée de sorte que
soit obtenue une consommation d’énergie minimale.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
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1 a 3, caractérisé en ce qu’une plage de consom-
mation d’énergie souhaitée avec une limite supé-
rieure et une limite inférieure de consommation
d’énergie est déterminée et en ce que, au sein de la
plage de consommation d’énergie souhaitée, la vi-
tesse de livraison actuelle est rajustée de sorte que
soit obtenue une production maximale.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que lors du réajus-
tement de la vitesse de livraison actuelle des postes
de filage (2), la vitesse de livraison actuelle et la vi-
tesse de rotation actuelle des rotors de filage (3) sont
réglées de sorte que des propriétés de fil, en parti-
culier une torsion du fil, du fil (15) fourni restent en
grande partie les mémes.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que, en plus de la
vitesse de livraison actuelle, au moins un taux de
rupture de fil actuel, un taux de coupe de nettoyeur
actuel ainsi qu’un taux d’intervention de maintenan-
ce actuel et/ou une capacité de maintenance sont
mis en équation pour calculer le rendement de pro-
duction actuel.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la plage admis-
sible de la vitesse de livraison est déterminée en
fonction de la vitesse de rotation maximale admissi-
ble du rotor et/ou de I'application respective et/ou
des exigences de qualité respectivement souhaitées
et/ou des conditions climatiques de I'environnement
de filage.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la vitesse de
livraison et la vitesse de rotation du rotor sont déter-
minées et réglées séparément pour chaque entrai-
nement (4) de rotor de la machine de filature (1) a
rotor.

Procédé selon la revendication précédente, carac-
térisé en ce que chaque poste de filage (2) présente
un entrainement (4) de rotor réalisé sous la forme
d’un entrainementindividuel et un entrainement (14)
réalisé sous la forme d’'un entrainement individuel
pour le dispositif d’extraction (10), et en ce que la
vitesse de livraison et la vitesse de rotation du rotor
sont réglées séparément pour chaque poste de fila-

ge (2).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que des options de
réglage concernant le rendement de production
et/ou la consommation d’énergie sont affichées et,
aprés sélection de I'une des options de réglage af-
fichées et/ou aprés saisie de valeurs de réglage des
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options de réglage, la machine de filature (1) a rotor
est exploitée selon la/les option(s) de réglage sélec-
tionnée(s) et/ou avec les valeurs de réglage réglées.

Machine de filature (1) a rotor avec une pluralité de
postes de filage (2) de méme type présentant chacun
un rotor de filage (3), avec au moins un entrainement
(4) de rotor ou un entrainement (4) de rotor réalisé
sous la forme d’'un entrainement individuel par poste
de filage, au moyen duquel les rotors de filage (3)
peuvent étre entrainés a une vitesse de rotation va-
riable pendant le fonctionnement de la machine de
filature (1) arotor, et avec des dispositifs d’extraction
(10), au moyen desquels un fil (15) produit peut étre
extrait des postes de filage (2) a une vitesse de li-
vraison, dans laquelle la vitesse de livraison est la
vitesse en m/min a laquelle le fil (15) est extrait de
chacun des postes de filage (2), caractérisée en ce
que des moyens (22) sont prévus, a lI'aide desquels
un rendement de production actuel des postes de
filage (2) et/ou de la machine de filature (1) a rotor
peut étre calculé en continu, le rendement de pro-
duction étant la production totale de fil en kg/h ou en
une unité de longueur ou de masse par unité de
temps, et en ce qu’il est prévu une unité de com-
mande et/ou de régulation (5) au moyen de laquelle
la vitesse de livraison des postes de filage (2) peut
étre régulée automatiquement au sein d’'une plage
admissible avec une vitesse de livraison minimale
et une vitesse de livraison maximale selon le procé-
dé selonlarevendication 1 de sorte qu’un rendement
de production maximal soit a tout moment réalisé.

Machine de filature (1) a rotor avec une pluralité de
postes de filage (2) de méme type présentant chacun
unrotor de filage (3), avec au moins un entrainement
(4) de rotor ou un entrainement (4) de rotor réalisé
sous la forme d’un entrainement individuel par poste
de filage, au moyen duquel les rotors de filage (3)
peuvent étre entrainés a une vitesse de rotation va-
riable pendant le fonctionnement de la machine de
filature arotor (1), et avec des dispositifs d’extraction
(10), au moyen desquels un fil (15) produit peut étre
extrait des postes de filage (2) a une vitesse de li-
vraison, dans laquelle la vitesse de livraison est la
vitesse en m/min a laquelle le fil (15) est extrait de
chacun des postes de filage (2), caractérisée en ce
que des moyens (22) sont prévus, a l'aide desquels
la consommation d’énergie actuelle des postes de
filage (2) et/ou de la machine de filature (1) a rotor
peut étre calculée en continu en kWh/kg ou en
kWh/m de fil produit, et en ce qu’il est prévu une
unité de commande et/ou de régulation (5) au moyen
delaquelle la vitesse delivraison des postes de filage
(2) peut étre régulée automatiquement au sein d’'une
plage admissible avec une vitesse de livraison mi-
nimale et une vitesse de livraison maximale selon le
procédé selon la revendication 2 de sorte qu’une
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consommation d’énergie minimale soit a tout mo-
ment réalisée.

Machine de filature (1) a rotor selon les revendica-
tions 12 et 13, caractérisée en ce que des moyens
(19) sont prévus, au moyen desquels le rendement
de production actuel et/ou la consommation d’éner-
gie actuelle des postes de filage (2) et/ou de la ma-
chine de filature (1) a rotor peuvent calculé(e)(s) en
continu eten ce que, al'aide de l'unité de commande
et/ou de régulation (5), les postes de filage (2) et/ou
la machine de filature (1) a rotor peuvent/peut étre
exploité(e)(s) au libre choix avec le rendement de
production maximal ou avec la consommation
d’énergie minimale ou avec un optimum partiel pon-
déré de rendement de production maximal et de con-
sommation d’énergie minimale.

Machine defilature (1) a rotor selon'une quelconque
des revendications 12 a 14, caractérisée en ce
qu’une plage de rendement de production souhaitée
ou une plage de consommation d’énergie souhaitée
peut étre enregistrée dans l'unité de commande
et/ou de régulation (5) et, au moyen de l'unité de
commande et/ou de régulation (5), les postes de fila-
ge (2) et/ou la machine de filature (1) a rotor peu-
vent/peut étre exploité(e)(s) avec la consommation
d’énergie minimale dans la plage de rendement de
production enregistrée ou avec le rendement de pro-
duction maximal dans la plage de consommation
d’énergie enregistrée.

Machine de filature (1) a rotor selon la revendication
précédente, caractérisée en ce qu'il est prévu des
moyens (19), a I'aide desquels il est possible de dé-
terminer un taux de rupture de fil et/ou un taux de
coupe de nettoyeur et/ou en ce qu'il est prévu des
moyens (21), a I'aide desquels il est possible de dé-
terminer un taux d’intervention de maintenance et/ou
en ce qu’il est prévu des moyens (20), a 'aide des-
quels il est possible de déterminer une usure des
rotors de filage (3).

Machine defilature (1) a rotor selon'une quelconque
des revendications 12 a 16 précédentes, caractéri-
sée en ce que les rotors de filage (3) peuvent étre
entrainés chacun au moyen d’'un entrainement (4)
de rotor réalisé sous la forme d’un entrainement in-
dividuel et/ou en ce que les dispositifs d’extraction
(10) peuvent étre entrainés chacun au moyen d’un
entrainement (14) réalisé sous la forme d’un entrai-
nement individuel.

Machine defilature (1) a rotor selon'une quelconque
des revendications 12 a 17 précédentes, caractéri-
sée en ce que la machine de filature (1) a rotor com-
prend en outre des moyens d’affichage, au moyen
desquels des options de réglage concernant le ren-
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dement de production et/ou la consommation
d’énergie peuvent étre affichées, et des moyens de
saisie, au moyen desquels une ou plusieurs des op-
tions de réglage affichées peuvent étre sélection-
née(s) et/ou au moyen desquels des valeurs de ré-
glage des options de réglage peuvent étre réglées.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

15

28



EP 3 260 584 B1

L "B

¢c

16



EP 3 260 584 B1

Fig. 2
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