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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Reinigen einer aus einer Mehrzahl von gleichen Ar-
beitsstellen bestehenden Textiimaschine, wobei eine
Reinigungsanforderung fiir eine Arbeitsstelle gestellt
wird und die zu reinigende Arbeitsstelle durch eine fahr-
bare Reinigungsvorrichtung angefahren und gereinigt
wird. Die Erfindung betrifft ferner eine Textiimaschine mit
einer Mehrzahl von gleichen Arbeitsstellen, einer fahr-
baren Reinigungsvorrichtung und einer Steuereinrich-
tung.

[0002] Die Reinigung von Arbeitsstellen von Textilma-
schinen durch fahrbare Reinigungsvorrichtungen ist
wohlbekannt. Dabei gibt es unterschiedliche Verfahren,
nach welchen Gesichtspunkten die Reinigungsvorrich-
tung die einzelnen Arbeitsstellen anfahrt. So wird in der
EP 0 259 622 B1 ein Verfahren beschrieben, bei dem
die Reinigungsvorrichtung beginnend bei einer ersten
Arbeitsstelle von Arbeitsstelle zu Arbeitsstelle bis zur
letzten Arbeitsstelle fahrt. Ist ein solcher Arbeitszyklus
abgeschlossen, beginnt die Reinigungsvorrichtung ent-
weder sofort oder nach einer gewissen Wartezeit von
vorne mit dem nachsten Arbeitszyklus. Bei diesem Ver-
fahren wird aber nicht beriicksichtigt, dass die einzelnen
Arbeitsstellen unterschiedlich schnell verschmutzen.
Dies kann beispielsweise an unterschiedlichem Vorlage-
material liegen, an einer unterschiedlichen Anzahl vor-
gefallener Fadenbriiche oder auch nur an der unter-
schiedlichen raumlichen Lage der Arbeitsstelle an der
Textilmaschine. Dementsprechend ist aber bei den ein-
zelnen Arbeitsstellen eine Reinigung zu unterschiedli-
chen Zeiten notwendig.

[0003] Die DE 33 08 248 A1 beschreibt eine OE-Frik-
tionsspinnmaschine mit einer Vielzahl nebeneinander
angeordneter Spinnaggregate, wobei ein in Maschinen-
langsrichtung verfahrbarer Wartungswagen vorgesehen
ist, der jeweils einem Spinnaggregat zum Reinigen der
Walzen dieses Spinnaggregates zustellbar ist.

[0004] Inder US 4 192 129 A wird eine Spinnmaschi-
nenanlage mit mehreren Offenend-Spinnmaschinen und
mit wenigstens einem verfahrbaren Wartungsgerat of-
fenbart, das jedem Spinnaggregat der einzelnen Offe-
nend-Spinnmaschinen zustellbar ist und das ein Pro-
grammschaltwerk enthalt, mit dem die Schaltfolgen und
Schaltzeiten der Antriebe der Funktionselemente ge-
steuert werden, die die einzelnen Schritte einer War-
tungsarbeit ausfiihren.

[0005] Die DE 195 29 654 A1 betrifft eine pneumati-
sche Reinigungseinrichtung fiir die Spinnstellen einer Of-
fenend-Spinnmaschine. Die Reinigungseinrichtung ist
am Faserbandeinzugsarm eines Serviceaggregates an-
geordnet und gemeinsam mit dem Faserbandeinzugs-
arm zwischen einer Ruhestellung und einer Betriebsstel-
lung verschwenkbar.

[0006] An der Offenend-Spinnmaschine der DE 41 07
403 A1istebenfalls eine Wartungsvorrichtung verfahrbar
angeordnet, an der Reinigungselemente vorgesehen
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sind, die dem Umgebungsbereich einer Auflésewalze zu-
stellbar sind und diese somit abreinigen.

[0007] Die DE 10148 330 A1 beschreibtein Verfahren
zur Steuerung der Fahrbewegungen einer Wartungsein-
richtung an einer Textilmaschine, wobei die Wartungs-
einrichtung einen ihr zugewiesenen Arbeitsbereich mit
einer Vielzahl von Bearbeitungsstellen der Textilmaschi-
ne wartet und/oder kontrolliert.

[0008] SchlieRlich offenbart die EP 2 982 784 A2 eine
Vielstellentextiimaschine mit einem entlang der Arbeits-
stellen verfahrbaren Wanderaggregat, wobei zur Reini-
gung der Vielstellentextiimaschine von Flusen und Staub
sowohl an dem Wanderaggregat als auch an den Ar-
beitsstellen Offnungen zur Beaufschlagung mit Saug-
oder Druckluft vorhanden sind.

[0009] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verfahren zum Reinigen einer aus einer Mehrzahl von
gleichen Arbeitsstellen bestehenden Textilmaschine
vorzuschlagen, das die unterschiedliche Verschmutzung
der einzelnen Arbeitsstellen beriicksichtigt.

[0010] Die Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren
zum Reinigen einer Textilmaschine und eine Textilma-
schine mit den Merkmalen der unabhangigen Patentan-
spriiche.

[0011] Vorgeschlagen wird ein Verfahren zum Reini-
gen einer aus einer Mehrzahl von gleichen Arbeitsstellen
bestehenden Textiimaschine. Dabei kann es sich bei-
spielsweise um eine Rotor-Spinnmaschine, eine Luft-
spinnmaschine, eine Ringspinnmaschine oder auch um
eine Spulmaschine oder eine andere Textilmaschine
handeln, die eine Aneinanderreihung von gleichen Ar-
beitsstellen aufweist und von einer fahrbaren Reini-
gungsvorrichtung gereinigt wird. Unter einer Arbeitsstelle
versteht man dabei flir den Fall einer Spinnmaschine ei-
ne Einheit, die ein aus einer Kanne kommendes Faser-
band zu einem Faden verspinnt und den Faden auf einer
Spule aufwickelt.

[0012] Beidem Verfahren wird eine Reinigungsanfor-
derung fir eine Arbeitsstelle gestellt. Dies kann sowohl
durch die Arbeitsstelle selbst als auch durch eine Steu-
ereinrichtung der Textilmaschine erfolgen. Wenn eine
Reinigungsanforderung gestellt wurde, wird die Arbeits-
stelle durch eine fahrbare Reinigungsvorrichtung ange-
fahren und gereinigt.

[0013] Erfindungsgemal wird die Reinigungsanforde-
rung in Abhangigkeit von an den jeweiligen Arbeitsstellen
seit dem letzten Reinigungsvorgang angefallenen Ereig-
nissen gestellt. Diese Ereignisse sind dabei ein Indiz fir
die seitdem letzten Reinigungsvorgang angefallene Ver-
schmutzung der Arbeitsstelle. Das Verfahren beriick-
sichtigt also die unterschiedliche Verschmutzung der ein-
zelnen Arbeitsstellen.

[0014] Vorteilhafterweise zahlen zu den Ereignissen
vorbestimmte Stérungen, vorbestimmte Kombinationen
von Messwerten, vorzugsweise in Form von Qualitats-
messwerten, Ansetzvorgange, der Wechsel von Spulen
und/oder Wechsel von Kannen. Zu den Stérungen zéh-
len beispielsweise Fadenbriiche oder Reinigerschnitte.
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Dabei kénnen alle oder auch nur einige vorbestimmte
Stérungen als Ereignisse gewertet werden. Messwerte,
vorzugsweise Qualitadtsmesswerte, sind beispielsweise
die Dicke oder die Farbe des Fadens. Bestimmte Kom-
binationen von solchen Messwerten zeigen dabei einen
Reinigungsbedarf an einer Arbeitsstelle an und kénnen
folglich ebenfalls als Ereignisse gewertet werden. Unter
Ansetzvorgangen versteht man dabei sowohl das Ver-
binden von zwei losen Fadenenden nach einem Faden-
bruch bzw. Reinigerschnitt als auch das Ansetzen eines
Fadens auf eine leere oder teilweise bewickelte Spule.
Spulen- und Kannenwechsel zeigen dabei direkt an, wie
viel Garn bzw. Textil bearbeitet wurde. Da pro bearbei-
teter Garn- oder Textiimenge auch eine gewisse Ver-
schmutzung anfallt, sind Spulen- und Kannenwechsel
gute Indikatoren fir die angefallene Verschmutzung.
Auch bei jedem Ansetzvorgang fallt Schmutz an bzw.
wird Schmutz aufgewirbelt. Daher ist auch dies ein guter
Indikator fir die Verschmutzung der Arbeitsstelle. Diese
Liste an Ereignissen ist aber nicht ausschlief3lich: je nach
Textiimaschine kdnnen auch noch andere Ereignisse be-
ricksichtigt werden, beispielsweise bestimmte War-
tungsvorgange durch eine Wartungsvorrichtung oder der
Austausch von Verschleildteilen.

[0015] Fernerist vorgesehen, dass bei einer von einer
Arbeitsstelle angeforderten Reinigungsfahrt die auf dem
Weg der Reinigungsvorrichtung liegenden Arbeitsstellen
in Abhangigkeit von an den jeweiligen Arbeitsstellen seit
dem letzten Reinigungsvorgang angefallenen Ereignis-
sen auch gereinigt werden. Dabei wird diese Abhangig-
keit so gewahlt, dass die auf dem Weg der Reinigungs-
vorrichtung liegenden Arbeitsstellen auch schon gerei-
nigt werden, wenn sie selbst noch keine Reinigungsan-
forderung gestellt haben, aber wenn auf Grund der be-
reits angefallenen Ereignisse abzusehen ist, dass sie
bald eine Reinigungsanforderung stellen werden. Somit
werden unnétig haufige bzw. weite Fahrten der Reini-
gungsvorrichtung vermieden, was die Effizienz der Rei-
nigungsvorrichtung steigert.

[0016] Von Vorteil ist es, wenn die Abhangigkeit das
Uberschreiten einer, vorzugsweise gewichteten, Anzahl
von Ereignissen ist. Dabei zeigt beispielsweise ein Kan-
nenwechsel an, dass eine relativ groRe Menge Garn ver-
arbeitet wurde und dementsprechend eine starke Ver-
schmutzung verursacht wurde. Der Gewichtungsfaktor
fur einen Kannenwechsel ist also relativ hoch. Dagegen
verursacht ein einzelner Ansetzvorgang nur eine relativ
schwache Verschmutzung, so dass der Gewichtungs-
faktor fir einen Ansetzvorgang relativ klein zu wahlen
ist. Wird dann ein bestimmter Schwellenwert von gewich-
teten Ereignissen uberschritten, zeigt dies an, dass ein
bestimmter Grad an Verschmutzung erreicht wurde. Es
wird daraufhin eine Reinigungsanforderung gestellt.
[0017] Fur Arbeitsstellen, die - wie oben beschrieben
- auf dem Weg der Reinigungsvorrichtung liegen, wird
ein etwas kleinerer Schwellenwert gewahlt, um festzule-
gen, ob sie bei der Reinigungsfahrt mitgereinigt werden
oder nicht. So kénnen diese Arbeitsstellen auch schon
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gereinigt werden, wenn sie noch nicht ganz den Schwel-
lenwert erreicht haben, der zum Stellen einer Reini-
gungsanforderung filhren wiirde.

[0018] Es ist auch von Vorteil, wenn die Ereignisse
nach ihrer Entfernung zur jeweiligen Arbeitsstelle ge-
wichtet werden. So wird Ublicherweise die meiste Ver-
schmutzung durch den Spinnbetrieb an der jeweiligen
Arbeitsstelle selbst verursacht. Aber auch der Spinnbe-
trieb an den benachbarten Arbeitsstellen verursacht eine
gewisse, aber mit zunehmendem Abstand geringere,
Verschmutzung einer Arbeitsstelle. Je gréRer also die
Entfernung der Arbeitsstelle, an der ein Ereignis auftritt,
zur beobachteten Arbeitsstelle ist, desto kleiner wird der
Gewichtungsfaktor gewéhlt. Ublicherweise wird es aus-
reichen, die Ereignisse von ein paar wenigen benach-
barten Arbeitsstellen zu berlcksichtigen.

[0019] Vorteilhaft ist es auch, wenn die Abhangigkeit
eine vorbestimmte Abfolge von Ereignissen ist. Wird bei-
spielsweise zwischen zwei Spulenwechseln eine be-
stimmte Anzahl von Ansetzvorgangen Uberschritten, so
ist davon auszugehen, dass ein Fehler vorliegt. Dieser
Fehler kdnnte von einer zu stark verschmutzten Arbeits-
stelle kommen, kdnnte aber auch andere Ursachen ha-
ben. Das Stellen einer Reinigungsanforderung nach ei-
ner bestimmten Anzahl von Ansetzvorgangen hinterein-
ander dient also dazu, eine mégliche Verschmutzung als
Fehlerursache zu beheben. Sollten nach erfolgter Reini-
gung weiterhin viele Ansetzvorgange hintereinander
ausgefiihrt werden, dann ist die Ursache des Fehlers
wohl eine andere. In dem Fall muss eine Wartungsvor-
richtung die Arbeitsstelle warten oder Bedienpersonal
die Ursache der Haufung von Ansetzvorgangen unter-
suchen.

[0020] Wenn die letzte Reinigung einer Arbeitsstelle
schon eine langere Zeit zuriickliegt, dann kann diese Ar-
beitsstelle insbesondere auch durch in der Umgebungs-
luftenthaltenen Staub bzw. Fasern verschmutzen. Ist seit
der letzten Reinigung der Arbeitsstelle also schon eine
vorbestimmte Zeit vergangen, dann ist es von Vorteil,
wenn eine Reinigungsanforderungfiir diese Arbeitsstelle
gestellt wird, um sicherzustellen, dass die entsprechen-
den Arbeitsstellen zu keiner Zeit ibermaRig verunreinigt
werden.

[0021] Vorteilhafterweise wird eine Reinigungsanfor-
derung nur fur laufende Arbeitsstellen gestellt. Wenn ei-
ne Arbeitsstelle eine langere Zeit nicht 1auft, kdnnte es
durch Ereignisse an benachbarten Arbeitsstellen passie-
ren, dass dennoch eine Reinigungsanforderung gestellt
wird. Es lohnt sich jedoch nur, eine Reinigungsanforde-
rung zu stellen, wenn die Arbeitsstelle bald darauf wieder
lauft. Da dies bei Arbeitsstellen, die langere Zeit nicht
laufen, nicht vorherzusehen ist, ist es effizienter, wenn
nicht laufende Arbeitsstellen keine Reinigungsanforde-
rungen stellen.

[0022] Liegt andererseits eine nicht laufende Arbeits-
stelle auf dem Weg einer Reinigungsvorrichtung, dann
ist es glinstig, wenn sie in Abhangigkeit von den seitdem
letzten Reinigungsvorgang angefallenen Ereignissen
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auch gereinigt wird, so dass eine UbermaRige Ver-
schmutzung dieser Arbeitsstelle vermieden wird.
[0023] Vorteilhaft ist es, wenn die fahrbare Reini-
gungsvorrichtung als separates Reinigungsaggregat be-
trieben wird. Dann kann die Reinigungsvorrichtung weit-
gehend unabhéangig von anderen Wartungsvorrichtun-
gen entlang der Textiimaschine und damit zu den einzel-
nen Arbeitsstellen verfahren werden und muss die Ab-
arbeitung der Reinigungsanforderungen nicht mit ande-
ren Wartungsanforderungen koordinieren.

[0024] Es kann aber auch von Vorteil sein, wenn die
Reinigungsvorrichtung als Teil einer grofReren verfahr-
baren Wartungsvorrichtung betrieben wird. So bendtigt
die Reinigungsvorrichtung keinen separaten Antrieb und
es muss nichtauf mdgliche Kollisionen zwischen der Rei-
nigungsvorrichtung und der gréReren Wartungsvorrich-
tung geachtet werden (wobei die Wartungsvorrichtung
beispielsweise als Serviceroboter ausgebildetist, der die
oben genannten Ansetzvorgange durchfiihrt).

[0025] Bei Textiimaschinen mit einer groRen Zahl an
Arbeitsstellen ist mehr als eine Reinigungsvorrichtung
nétig, um alle Reinigungsanforderungen zu bedienen.
Dann ist es von Vorteil, wenn ein Uberschneidungsbe-
reich vorgesehen ist, der von mindestens zwei Reini-
gungsvorrichtungen gereinigt werden kann. Durch ein
geschicktes Verteilen der im Uberschneidungsbereich
anfallenden Reinigungsanforderungen kann namlich die
Effizienz der Reinigungsvorrichtungen erhoht werden.
Vorzugsweise halt sich dabei hdchstens eine Reini-
gungsvorrichtung zu einem gegebenen Zeitpunkt im
Uberschneidungsbereich auf. Dies ist eine einfache,
aber effektive Methode, Kollisionen zwischen den Reini-
gungsvorrichtungen zu vermeiden.

[0026] Wenn die Reinigungsanforderung fir eine Ar-
beitsstelle im Uberschneidungsbereich gestellt wird, ist
es vorteilhaft, wenn der Reinigungsvorgang von derjeni-
gen Reinigungsvorrichtung durchgefiihrt wird, die eine
geringere Arbeitsauslastung aufweist. So wird eine An-
passung der Arbeitsauslastungen erreicht und die Effizi-
enz der Reinigungsvorrichtungen gesteigert.

[0027] Wenn die Reinigungsanforderung fir eine Ar-
beitsstelle im Uberschneidungsbereich gestellt wird,
kann es jedoch auch von Vorteil sein, wenn der Reini-
gungsvorgang von derjenigen Reinigungsvorrichtung
durchgeflhrt wird, die ndher an der Arbeitsstelle ist, fiir
die die Reinigungsanforderung gestellt wurde. Mit dieser
Strategie werden unnétig weite Fahrwege der Reini-
gungsvorrichtungen vermieden und die Reinigungen
kénnen zeitndher durchgefiihrt werden.

[0028] Fernerwird eine Textiimaschine mit einer Mehr-
zahl von gleichen Arbeitsstellen vorgeschlagen. Die Tex-
tilmaschine weist aullerdem eine fahrbare Reinigungs-
vorrichtung und eine Steuereinrichtung auf. Dabei ist die
Steuereinrichtung dazu ausgebildet, Reinigungsanfor-
derungen fiir Arbeitsstellen zu stellen und die Reini-
gungsvorrichtung dazu ausgebildet, eine Arbeitsstelle,
fur die eine Reinigungsanforderung gestellt wurde, an-
zufahren und zu reinigen.
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[0029] ErfindungsgemaR istdie Steuereinrichtungder-
art ausgebildet, dass sie die Textiimaschine gemaf den
bisher beschriebenen Aspekten reinigt. Die Steuerein-
richtung stellt also Reinigungsanforderungen in Abhan-
gigkeit von an den jeweiligen Arbeitsstellen seit dem letz-
ten Reinigungsvorgang angefallenen Ereignissen. Diese
Ereignisse sind dabei ein Indiz fir die seit dem letzten
Reinigungsvorgang angefallene Verschmutzung der Ar-
beitsstelle. Die Steuereinrichtung ist also dazu ausgebil-
det, beim Stellen der Reinigungsanforderungen die un-
terschiedliche Verschmutzung der Arbeitsstellen zu be-
ricksichtigen.

[0030] Von Vorteil ist es dabei, wenn die fahrbare Rei-
nigungsvorrichtung als separates Reinigungsaggregat
ausgebildet ist. Dann kann die Reinigungsvorrichtung
weitgehend unabhangig von anderen Wartungsvorrich-
tungen entlang der Textilmaschine verfahren werden
und muss die Abarbeitung der Reinigungsanforderungen
nicht mit anderen Wartungsanforderungen koordinieren.
[0031] Es kann aber auch von Vorteil sein, wenn die
Reinigungsvorrichtung als Teil einer grof3eren fahrbaren
Wartungsvorrichtung ausgebildet ist. So wird ein sepa-
rater Antrieb fiir die Reinigungsvorrichtung gespart und
es muss nichtauf mdgliche Kollisionen zwischen der Rei-
nigungsvorrichtung und der gréReren Wartungsvorrich-
tung geachtet werden.

[0032] Weitere Vorteile der Erfindung sind in den nach-
folgenden Ausflihrungsbeispielen beschrieben. Es zeigt:

Figur1 eine Seitenansicht einer Reinigungsvorrich-
tung vor einer Arbeitsstelle und

Figur 2 eine Draufsicht einer Textilmaschine mit ei-
ner Mehrzahlvon Arbeitsstellen und zwei Rei-
nigungsvorrichtungen.

[0033] Figur 1 zeigt eine fahrbare Reinigungsvorrich-

tung 1 vor einer Arbeitsstelle 2 einer Textilmaschine. Da-
bei handelt es sich in diesem Fall um eine Rotor-spinn-
maschine. Das erfindungsgemale Verfahren ist aber im
Prinzip auf andere Spinnmaschinen oder generell jede
Textilmaschine mit einer Mehrzahl von gleichen Arbeits-
stellen 2 und einer fahrbaren Reinigungsvorrichtung 1
anwendbar.

[0034] Die Arbeitsstelle 2 weist ein Spinnaggregat 3
auf, das ein aus einer Kanne 4 kommendes Faserband
5 zu einem Faden 6 verspinnt. Der Faden 6 wird dann
von einem Abzugswalzenpaar 7 tibernommen und mit-
tels eines Changierelements 8 auf einer Spule 9 aufge-
wickelt.

[0035] Ereignisse wie ein Wechsel der Kanne 4, ein
Wechsel der Spule 9 oder ein Ansetzen des Fadens 6
werden von der Arbeitsstelle 2 an eine Steuereinrichtung
der Textilmaschine Ubermittelt. Ist ein vorbestimmter
Schwellenwert an gewichteten Ereignissen fur die Ar-
beitsstelle 2 erreicht oder tUberschritten, fordert die Steu-
ereinrichtung die Reinigung der Arbeitsstelle 2 durch die
Reinigungsvorrichtung 1 an.
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[0036] Die Reinigungsvorrichtung 1 fahrtdann entlang
von Schienen 10 bis zur Arbeitsstelle 2, wo sie sich mit-
tels eines der Arbeitsstelle zugeordneten Positionierele-
ments 11 exakt positioniert. Die Reinigung selbst wird in
diesem Ausfiihrungsbeispiel von einem Saugrissel 12
durchgefihrt. Der Saugriissel 12 ist dabei Uiber mehrere
Arme 13, 14, 15 mit dem Fahrgestell 16 der Reinigungs-
vorrichtung 1 verbunden. Der Saugriissel 12 und die Ar-
me 13, 14 sind um horizontale Achsen 17, 18, 19 und
der Saugrussel zusatzlich um die vertikale Achse 20
schwenkbar. So kann der Saugrissel 12 zu den abzu-
saugenden Objekten der Arbeitsstelle 2 bewegt werden.
[0037] Das hier beschriebene Verfahren beschrankt
sich allerdings nicht auf eine Reinigung durch Absaugen
von Verschmutzungen; vielmehr sind auch andere Rei-
nigungsmethoden, beispielsweise mit Druckluft oder mit
mechanischen Reinigungselementen, denkbar.

[0038] Figur2 zeigteine Draufsichteiner Textiimaschi-
ne 21 mit einer Mehrzahl von Arbeitsstellen 2 und zwei
Reinigungsvorrichtungen 1. Die Reinigungsvorrichtun-
gen sind dabei entlang der Schienen 10 fahrbar.

[0039] Die Arbeitsstellen 2 sind einem von drei Berei-
chen zugeordnet: einem exklusiven Bereich EB1, der
sich auf einer Maschinenseite der Textilmaschine 21 be-
findet, einem exklusiven Bereich EB2, der sich auf der
anderen Maschinenseite befindet, und einem Uber-
schneidungsbereich U.

[0040] Die Arbeitsstellen 2 senden Informationen iiber
Ereignisse wie Kannenwechsel, Spulenwechsel
und/oder Ansetzvorgange an eine am Maschinenende
22 angeordnete Steuereinrichtung 23. Diese Ereignisse
werden von der Steuereinrichtung 23 mit einem Gewich-
tungsfaktor versehen. Dabei ist der Gewichtungsfaktor
umso groRer, je grofRer die dem Ereignis zugeordnete
Verschmutzung ist. Fur jede Arbeitsstelle 2 wird eine
Summe der gewichteten Ereignisse gebildet. Dabei wer-
den auch Ereignisse, die an benachbarten Arbeitsstellen
2 angefallen sind, gezahlt, allerdings werden diese Er-
eignisse mit einem weiteren Gewichtungsfaktor verse-
hen, der umso kleiner ist, je groRer der Abstand vom
Ereignis zur Arbeitsstelle 2 ist.

[0041] Ist ein Schwellenwert an gewichteten Ereignis-
sen flr eine Arbeitsstelle 2 Gberschritten, so wird eine
Reinigungsanforderung fiir diese Arbeitsstelle 2 gestellt.
Befindet sich die Arbeitsstelle 2 im exklusiven Bereich
EB1, der der in Figur 2 oberen Reinigungsvorrichtung 1
zugeordnet ist, so fahrt die Reinigungsvorrichtung 1 zu
der Arbeitsstelle 2, fur die die Reinigungsanforderung
gestellt wurde. Ebenso ist die in Figur 2 untere Reini-
gungsvorrichtung 1 fur die Arbeitsstellen 2 im exklusiven
Bereich EB2 zustandig. Wird die Reinigungsanforderung
allerdings fiir eine Arbeitsstelle im Uberschneidungsbe-
reich U gestellt, so wird der Reinigungsvorgang von der
Reinigungsvorrichtung 1 durchgefihrt, die die geringere
Arbeitsauslastung aufweist.

[0042] Aufdem Weg der Reinigungsvorrichtung 1 zur
Arbeitsstelle 2, fir die die Reinigungsanforderung ge-
stellt wurde, werden aufRerdem alle Arbeitsstellen 2 ge-
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reinigt, deren gewichtete Ereignissumme einen be-
stimmten Schwellenwert Uberschreitet.

[0043] Nach erfolgter Reinigung wird die gewichtete
Ereignissumme fir die gereinigte Arbeitsstelle 2 auf null
gesetzt und die Zahlung beginnt von vorne.

[0044] Die vorliegende Erfindung ist nicht auf die dar-
gestellten und beschriebenen Ausflihrungsbeispiele be-
schrankt. Abwandlungen im Rahmen der Patentanspri-
che sind ebenso mdglich wie eine Kombination der Merk-
male, auch wenn diese in unterschiedlichen Ausflih-
rungsbeispielen dargestellt und beschrieben sind.

Bezugszeichenliste

[0045]

Reinigungsvorrichtung
Arbeitsstelle
Spinnaggregat
Kanne

Faserband
Faden
Abzugswalzenpaar
Changierelement
9 Spule

10  Schienen

11 Positionierelement
12 Saugrussel

0o ~NO O WN =

13  Arm
14  Arm
15  Arm

16  Fahrgestell

17  Horizontale Achse
18  Horizontale Achse
19  Horizontale Achse
20  Vertikale Achse
21 Textilmaschine

22  Maschinenende
23  Steuereinrichtung

EB1 Exklusiver Bereich

EB2  Exklusiver Bereich

U] Uberschneidungsbereich
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Reinigen einer aus einer Mehrzahl
von gleichen Arbeitsstellen (2) bestehenden Textil-
maschine (21), wobei eine Reinigungsanforderung
fir eine Arbeitsstelle (2) gestellt wird und die zu rei-
nigende Arbeitsstelle (2) durch eine fahrbare Reini-
gungsvorrichtung (1) angefahren und gereinigt wird,
wobei die Reinigungsanforderung in Abhangigkeit
von anden jeweiligen Arbeitsstellen (2) seitdem letz-
ten Reinigungsvorgang angefallenen Ereignissen
gestellt wird, und wobei die Ereignisse ein Indiz fiir
die seitdem letzten Reinigungsvorgang angefallene
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Verschmutzung der Arbeitsstelle (2) sind,

dadurch gekennzeichnet, dass bei einer von einer
Arbeitsstelle (2) angeforderten Reinigungsfahrt die
auf dem Weg der Reinigungsvorrichtung (1) liegen-
den Arbeitsstellen (2) in Abhangigkeit von an den
jeweiligen Arbeitsstellen (2) seit dem letzten Reini-
gungsvorgang angefallenen Ereignissen auch ge-
reinigt werden.

Verfahren nach dem vorherigen Anspruch, dadurch
gekennzeichnet, dass zu den Ereignissen vorbe-
stimmte Stérungen, vorbestimmte Kombinationen
von Messwerten, vorzugsweise in Form von Quali-
tatsmesswerten, Ansetzvorgange, der Wechsel von
Spulen (9) und/oder der Wechsel von Kannen (4)
gehoren.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Abhangigkeit
das Uberschreiten einer, vorzugsweise gewichte-
ten, Anzahl von Ereignissen ist.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Ereignisse
nach ihrer Entfernung zur jeweiligen Arbeitsstelle (2)
gewichtet werden.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Abhangigkeit
eine vorbestimmte Abfolge von Ereignissen ist.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Reinigungs-
anforderung fir eine Arbeitsstelle (2) gestellt wird,
wenn eine vorbestimmte Zeit seit der letzten Reini-
gung dieser Arbeitsstelle (2) vergangen ist.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Reinigungs-
anforderung nur fir laufende Arbeitsstellen (2) ge-
stellt wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass als Reinigungs-
vorrichtung (1) ein separates Reinigungsaggregat
oder eine entlang der Textilmaschine (21) verfahr-
bare Wartungsvorrichtung zum Einsatz kommt.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass mehr als eine Rei-
nigungsvorrichtung (1) und ein Uberschneidungsbe-
reich (U) vorgesehen sind, wobei der Uberschnei-
dungsbereich (U) von mindestens zwei Reinigungs-
vorrichtungen (1) gereinigt werden kann und wobei
sich vorzugsweise hdchstens eine Reinigungsvor-
richtung (1) im Uberschneidungsbereich (U) aufhalt.

10. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
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1.

12.

13.

dadurch gekennzeichnet, dass, wenn die Reini-
gungsanforderung fiir eine Arbeitsstelle (2) im Uber-
schneidungsbereich (U) gestellt wird, der Reini-
gungsvorgang von derjenigen Reinigungsvorrich-
tung (1) durchgeflhrt wird, die eine geringere Ar-
beitsauslastung aufweist.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass, wenn die Reini-
gungsanforderung fiir eine Arbeitsstelle (2) im Uber-
schneidungsbereich (U) gestellt wird, der Reini-
gungsvorgang von derjenigen Reinigungsvorrich-
tung (1) durchgefiihrt wird, die ndher an der Arbeits-
stelle (2) ist, fir die die Reinigungsanforderung ge-
stellt wurde.

Textilmaschine mit einer Mehrzahl von gleichen Ar-
beitsstellen (2), einer fahrbaren Reinigungsvorrich-
tung (1) und einer Steuereinrichtung (23), wobei die
Steuereinrichtung (23) dazu ausgebildet ist, Reini-
gungsanforderungen flr Arbeitsstellen (2) zu stellen
und die Reinigungsvorrichtung (1) dazu ausgebildet
ist, eine Arbeitsstelle (2), fur die eine Reinigungsan-
forderung gestellt wurde, anzufahren und zu reini-
gen,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Steuereinrichtung (23) derart ausgebildet ist,
dass sie Reinigungsanforderungen in Abhangigkeit
von anden jeweiligen Arbeitsstellen (2) seitdem letz-
ten Reinigungsvorgang angefallenen Ereignissen
gemal dem Verfahren nach einem der vorangegan-
genen Anspriche stellt.

Textilmaschine nach dem vorherigen Anspruch, da-
durch gekennzeichnet, dass die Reinigungsvo_r-
richtung (1) als separates Reinigungsaggregat oder
als Teil einer entlang der Textiimaschine (21) ver-
fahrbaren Wartungsvorrichtung ausgebildet ist.

Claims

Method for cleaning a textile machine (21) consisting
of a multiple number of identical work stations (2),
whereas a cleaning request is issued for a work sta-
tion (2) and the work station (2) to be cleaned is ap-
proached and cleaned by a mobile cleaning device
(1),

the cleaning request is issued depending on the
events that have occurred at the respective work sta-
tions (2) since the last cleaning process and whereas
the events are an indication of the contamination of
the work station (2) since the last cleaning process,
characterized in that in the case of a cleaning run
requested by a work station (2), the work stations (2)
located along the path of the cleaning device (1) are
also cleaned depending on the events that have oc-
curred at the respective work stations (2) since the
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last cleaning process.

Method according to the preceding claim, charac-
terized in thatthe eventsinclude predetermined dis-

ruptions, predetermined combinations of measured

values, preferably in the form of measured values of
quality, piecing processes, the changing of bobbins
(9) and/or changing of cans (4).

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the dependency is the ex-
ceeding of a (preferably weighted) number of events.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the events are weighted ac-

cording to their distance to the respective work sta-
tion (2).

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the dependency is a prede-
termined sequence of events.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that a cleaning request is issued
for a work station (2) if a predetermined period of
time has elapsed since the last cleaning of the work
station (2).

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that a cleaning request is issued
only for running work stations (2).

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that a separate cleaning unit or a
maintenance device movable along the textile ma-
chine (21) are used as the cleaning device (1).

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that more than one cleaning de-
vice (1) and an overlapping area (U) are provided,
whereas the overlapping area (U) can be cleaned
by at least two cleaning devices (1) and whereas,
preferably, a maximum of one cleaning device (1)
remains within the overlapping area (U).

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that, if the cleaning request for a
work station (2) is issued in the overlapping area (U),
the cleaning process is carried out by that cleaning
device (1) that features a lower workload.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that, if the cleaning request for a
work station (2) is issued in the overlapping area (U),
the cleaning process is carried out by that cleaning
device (1) that is closer to the work station (2) for
which the cleaning request was issued.
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12.

13.

Textile machine with a multiple number of identical
work stations (2), a mobile cleaning device (1) and
a control device (23), whereas the control device (23)
isformed to issue cleaning requests for work stations
(2) and the cleaning device (1) is formed to approach
and clean a work station (2) for which a cleaning
request was issued, characterized in that

the control device (23) is formed in such a manner
that itissues cleaning requests depending on events
that have occurred at the respective work stations
(2) since the last cleaning process in accordance
with the method according to one of the preceding
claims.

Textile machine according to the preceding claim,
characterized in that the cleaning device (1) is
formed as a separate cleaning unit or as a part of a
maintenance device movable along the textile ma-
chine (21).

Revendications

Procédé pour nettoyer une machine textile (21) com-
posée d’'une pluralité de postes de travail (2) identi-
ques, dans lequel une demande de nettoyage est
faite pour un poste de travail (2) et le poste de travail
(2) a nettoyer est approché et nettoyé par un dispo-
sitif de nettoyage (1) mobile, danslequella demande
de nettoyage est faite en fonction d’événements sur-
venus aux différents postes de travail (2) depuis la
derniére opération de nettoyage, et dans lequel les
événements sont un signe de la salissure du poste
de travail (2) survenue depuis la derniere opération
de nettoyage,

caractérisé en ce que,

lors d’'une course de nettoyage demandée par un
poste de travail (2), les postes de travail (2) disposés
surl’itinéraire du dispositif de nettoyage (1) sont éga-
lement nettoyés en fonction des événements surve-
nus aux différents postes de travail (2) depuis la der-
niere opération de nettoyage.

Procédé selon la revendication précédente, carac-
térisé en ce que les événements comprennent des
perturbations prédéterminées, des combinaisons
prédéterminées de valeurs de mesure, de préféren-
ce sous la forme de valeurs de mesure de qualité,
d’opérations de rattachement, le changement de bo-
bines (9) et/ou le changement de pots (4).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la dépendance
estle dépassementd’'un nombre, de préférence pon-
déré, d’événements.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que les événe-
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ments sont pondérés selon leur distance par rapport
au poste de travail (2) respectif.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la dépendance
est une séquence prédéterminée d’événements.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’une demande
de nettoyage est faite pour un poste de travail (2)
lorsqu’un temps prédéterminé s’est écoulé depuis le
dernier nettoyage de ce poste de travail (2).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’une demande
de nettoyage n’est que pour des postes de travail
(2) en marche.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le dispositif de
nettoyage (1) utilisé est un groupe de nettoyage sé-
paré ou un dispositif de maintenance pouvant étre
déplacé le long de la machine textile (21).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’il est prévu plus
d’'un dispositif de nettoyage (1) et une zone de che-
vauchement (U), la zone de chevauchement (U)
pouvant étre nettoyée par au moins deux dispositifs
de nettoyage (1) et, de préférence, au plus un dis-
positif de nettoyage (1) étant présent dans la zone
de chevauchement (0).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que, lorsque la de-
mande de nettoyage estfaite pour un poste de travail
(2) dans la zone de chevauchement (U), l'opération
de nettoyage est effectuée par le dispositif de net-
toyage (1) qui présente une charge de travail infé-
rieure.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que, lorsque la de-
mande de nettoyage estfaite pour un poste de travail
(2) dans la zone de chevauchement (U), l'opération
de nettoyage est effectuée par le dispositif de net-
toyage (1) qui est plus proche du poste de travail (2)
pour lequel la demande de nettoyage a été faite.

Machine textile composée d’une pluralité de postes
de travail (2) identiques, un dispositif de nettoyage
(1) mobile et un dispositif de commande (23), dans
laquelle le dispositif de commande (23) est congu
pour faire des demandes de nettoyage pour les pos-
tes de travail (2) et le dispositif de nettoyage (1) est
congu pour approcher et nettoyer un poste de travail
(2) pour lequel une demande de nettoyage a été fai-
te,
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13.

caractérisée en ce que

le dispositif de commande (23) est congu pour faire
des demandes de nettoyage en fonction d’événe-
ments survenus aux différents postes de travail (2)
depuis la derniére opération de nettoyage conformé-
ment au procédé selon I'une quelconque des reven-
dications précédentes.

Machine textile selon la revendication précédente,
caractérisée en ce que le dispositif de nettoyage

(1) se présente sous la forme d'un groupe de net-
toyage séparé ou d'une partie d’'un dispositif de
maintenance pouvant étre déplacé le long de la ma-
chine textile (21).
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