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Yorwort

Die Rieter-Technik nahm mit Spin-
nereimaschinen im frithen 19. Jahr-
hundert ihren Anfang. Sie erlebte be-
deutende Phasen der Diversifikation
in andere Sparten. In jlingster Zeit
konzentriert sie sich auf das Spinne-
reifach mit Stapel- und Endlosanla-
gen, besondere Kunststoffanwendun-
gen und die Technologie des Lirm-
und Wirmeschutzes.

Die technische Entwicklung findet
im ersten Band zum Jubildum «200
Jahre Rieter», der hauptsdchlich die
historischen Zusammenhinge von
1795 bis 1995 darlegt, nur summari-

sche Erwdhnung. Als Ergdnzung dazu
wurde deshalb dieser zweite Band mit
dem Schwerpunkt Rieter-Spinnerei-
systeme verfasst. Dabei wird in Ergén-
zung zu den Jubildumsbiichern 1945
und 1970 vor allem auf die letzten
fiinfzig Jahre eingegangen, ohne dabei
die gesamthafte Entwicklung und
auch den allgemeinen Maschinenbau
aus den Augen zu lassen.

Damit eine breite Leserschaft ange-
sprochen wird, sind die technischen
Begriffe und die wichtigsten Abkiir-
zungen im Anhang erldutert.

Schon immer legte Rieter auf die
technische Dokumentation angemes-
senen Wert. Der Verfasser dieser
Schrift hatte bei seinen Recherchen
das grosse Angebot an Informationen
zu werten; die Auswahl fiir diese
Chronik zeigt daher seine person-
lichen Ziige. Er trigt dafiir die Verant-
wortung und hofft, das Verstdndnis der
Leser zu finden.

Winterthur, im Sommer 1994
Alfred J. Furrer
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Die Stufen des
Wirtschaftswachstums
nach Kondratieff

s

Eisenbahn
Telegraphi

Einfihrung

Die Technik im Wandel

Die Geschichte des 200 Jahre alten
Rieter-Unternehmens ist von stetem
Wandel geprigt. Die Verdnderungen
betrafen den Menschen und sein Um-
feld, die Bauten fiir Biiros und Fabri-
kation, die Arbeitspldtze und ihre
Werkzeuge sowie die sozialen Werke.
In den Fabrikhallen entwickelten sich
iiber Generationen von Mitarbeitern
die Arbeitspldtze mit anfinglich einfa-
chen Handwerkzeugen zu Systemen
mit rechnergesteuerten Bearbeitungs-
zentren. In den Kontoren und Biiros
fithrte die Entwicklung vom Stehpult,
dem Durchschreibesystem und dem
Rechenschieber zur halbautomati-
schen Schreibmaschine, zum Compu-
terterminal oder PC am Arbeitsplatz,
den modernen Kopiersystemen sowie

Mikroelektronik
Glasfaser, Laser

Biotechnik

Kernkraft Lofiin
Elektronik o .
Kunststoffe «Kiinstliche

Intelligenz»

Auto
Elektrifizierung
Chemie

Industriell

Fotografie Fertigung
(Fliesshand)

Dampfmaschine

Mech. Webstuhl

Eisentechnologie :

@ Muskelkraft —- Kraftmaschine -
| | “Jahr
1800 1900 1950 2000

1850

den Datenbanken der Biirogegenwart.
Die Zukunft mag durchaus im papier-
losen Biiro liegen.

Die Rieter-Forscher erfiillten ihre
Aufgaben anfinglich als gewerblich
erfinderische Handwerker, die auf ihre
urspriingliche Entwicklungsstitte, das
Zylinderhduschen am Tossufer, stolz
waren. Heute wird im modernst einge-
richteten Forschungszentrum Nieder-
toss entwickelt. Fiir wichtige Projekte
wird die wissenschaftliche Zusam-
menarbeit mit den Hochschulen ange-
strebt.

Ausgewogene Sozialwerke flir Ge-
sundheits- und Altersvorsorge schaf-
fen auch fiir den sensiblen Forscher
jene Geborgenheit, die der volle Ein-
satz fir die Unternehmensbelange
bendtigt.

Nach den Hypothesen des russi-
schen Physikers Kondratieff' stehen
wir gegenwirtig in der Phase der
Mikroelektronik, die mit Glasfaser-,
Laser- und Biotechnik die kiinstliche
Intelligenz vorantreibt. Diese diirfte
eine kommende Technikgeneration zu
neuen Entwicklungen fiihren.

Allgemeine Rieter-Technik

Die Rieter-Konstrukteure des 19.
Jahrhunderts sahen die Technik primér
als angewandte Naturwissenschaft.
Die Vielfalt der Rieter-Produkte, die
neben dem Textilmaschinenbau Trans-
missionen, Wasserturbinen, Werk-
zeugmaschinen, Elektroanlagen und
Elektrobahnen, Briicken und Gewehre
umfasste, ist im ersten Band der
Jubildumsschriften geschildert. Die
verschiedenen Sparten legen fiir einen
fast unbegrenzten Wagemut Zeugnis
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ab. Sie stellten in friihen Stufen der
Fachtechnik die Modglichkeiten des
risikofreudigen Konstrukteurs unter
Beweis. Vergleicht man diese Nicht-
Textilprodukte mit der Gegenwart, so
beeindrucken die Diversifikationsvor-
haben durchaus. Mit zunehmender
Verfeinerung der Technik haben sich
moderne Produkte aber zu Spitzener-
zeugnissen entwickelt, deren Herstel-
lungsverfahren nicht nur als neben-
sdchlich betrachtet werden kann.
Dafiir wiren der Zeit- und Kostenauf-
wand sowie die Massnahmen zum Ab-
satz der Produkte nicht mehr zu ver-
antworten. Als Beispiele fiir diese
Uberlegungen modgen die Windsicht-
anlagen von Rieter Sympatec, die La-
minat-Tubenmaschinen flir Migerle
und die Erfahrungen bei Unikeller die-
nen.

Textiltechnik als System

Zum Zeitpunkt der Rieter-Griin-
dung war die Textiltechnik als Kunst
und Handwerk schon mehrere tausend
Jahre alt. Der entsprechende Erfinder-

Jahr 1100 in altchinesischer Literatur,
in der eine Seidenhaspel beschrieben
ist. Um 1600 fand die Zunft der Ho-
senstricker fiir die ménnliche Oberbe-
kleidung besondere Erwdhnung. Im
Jahr 1790 wurden Basis-Entwicklun-
gen am Selfaktor, der ersten mechani-
schen Vielspindel-Spinnmaschine, re-
gistriert. Die so skizzierte Technik
nahm in der Folgezeit mit erfinderi-
schen Ideen ein zunehmend erhohtes
Tempo an. Im historischen Ablauf
tiberboten sich die Entwicklungs-
schritte. Es ist daher angebracht, den
textilen Gesamtprozess sowohl in den
Fabrikationsstufen als auch im totalen
Lebenszyklus zu betrachten. Was mit
Primdr-Rohstoffen begonnen hat, er-
lebt nach Herstellung und Gebrauch
bis zur Abniitzung eine perfekte Wie-
deraufbereitung zu neuem Leben. Bei
diesen Uberlegungen spielen aber
auch Storfaktoren wie zum Beispiel
der weltweite Temperaturanstieg eine
Rolle. Mit einer Wirmezunahme von
rund 1,5 Grad Celsius in den letzten
hundert Jahren sind deutliche Randbe-

Der Textil-Gesamtpro-

geist findet sich zum Beispiel ums dingungen fiir leichtere Gewebe und zess — ein Lebenszyklus

Textilveredlung

N

Konfektion

Vorbereitung fiir Produktion des
Weberei Fléchengebildes
Zwirnen Wirkerei Webware
Spulen Wirk-/Strickware
—| Teppich T
Faservliesstoffe
Garnerzeugung
Spinnen
Primér-Rohstoffe Pflegen
\ _
Wieder-
------- aufbereitung
— Abgéange
- Zerfasern
Papierindustrie Filter

Vliesstoffe
Fasermatten
Garne

Sekundar-

Rohstoff

fiir 2. Zyklus
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Gewirke vorgegeben. Diese verlangen
feinere Fasern fiir feinere Garne in op-
timaler Qualitit.

Die Rieter-Spinnereitechnologie

Rieter strebte seit Beginn seines
Textilmaschinenbaus eine fiihrende
Stellung in dieser Sparte an. Das Un-
ternehmen will seine Kunden system-
gerecht beraten und Unterstiitzung im-
mer dort vermitteln, wo sie mit Ge-
winn im Gesamtsystem eingesetzt
werden muss. Diese Aufgabe beginnt
mit der Verwendung der geeigneten
Rohmaterialien und fiihrt heute bis zur
zuverldssigen Entsorgung der Abfille.
Sie sieht im Maschinenbau die Aus-
wahl der optimalen Bauelemente, Un-
terhalts- und Betriebsmittel, die im
Recyclingkreislauf mit gutem Gewis-
sen vertretbar sind. Wiahrend die Tech-
nologiefiihrerschaft in den Bereichen
Kurzstapel-, Mittelstapel- und Lang-
stapelspinnverfahren durchaus reali-
stisch praktiziert wird, folgen die Fi-
lamentspinnsysteme in der Regel an-
deren Gesetzen. Die erstklassigen
Chemie-Grossunternehmen der Sparte
erforschten ihre Technologien eigen-
stindig und beauftragten Rieter mit
anspruchsvollen Maschinenbauaufga-
ben. Diese Philosophie forderte Rieter
hohe Leistungen ab und verpflichtete
zu Diskretion. Die Bemiihungen, auch
im Filamentgebiet zum Technologie-
fithrer zu werden, sind daher wohl be-
griindet.

Kiinftige Entwicklungen

mit harmonisierten

Projektgruppen

Die Forderungen der textilen Hoch-
technologie sind sehr anspruchsvoll.
Technische Spitzenwerte der Welt-
raumtechnik gentigen dem dreischich-
tigen textilen Dauerbetrieb bei weitem
nicht, und der Gedanke, mit bewéhr-
ten Automobilteilen neue Textil-
maschinen zu bauen, wiirde diese Er-

zeugnisse nach wenigen Monaten ge-
brauchsunfdhig werden lassen. Das
Erreichen technischer Spitzenleistun-
gen fordert von Maschinenbauern,
Elektronikern und Informatikern ko-
ordiniertes Arbeiten sowie eine hohe
Bereitschaft, Anregungen des Marke-
tings, Empfehlungen der Produktion
und Notwendigkeiten des Patentwe-
sens zu beriicksichtigen. Der Aus- und
Weiterbildung aller Partner im harmo-
nisierten Team muss die volle Auf-
merksamkeit gelten, und ein Schulter-
schluss mit den wissenschaftlichen
Ausbildungsstitten ist ebenso notwen-
dig wie die Anhorung erfahrener Prak-
tiker und Servicefachleute.

Auf dem Weg der allgemeinen
Technik in die Zukunft bestehen heute
noch namhafte Liicken. So sind die
drahtlose Energieleitung, die willkiir-
liche Energiespeicherung und Brenn-
stoffzellen, die Luft- und Wasserstoff
in elektrische Energie umsetzen, noch
Utopien. In der Textiltechnologie sind
zum Beispiel die textile Kriuselung
und korperfreundliche synthetische
Filamente noch von der Perfektion ent-
fernt. Beim Wirme-/Wasseraustausch
von synthetischen Filamenten muss
vom Vergleich mit wolldhnlichem
Verhalten vorerst noch deutlich Ab-
stand genommen werden. Fiir die
Forschung und Entwicklung bleiben
daher noch weite Betitigungsfelder
offen. Mit Hilfe der CAD-Konstruk-
tionstechnik, der CIM/CNC-Fabrika-
tion und der Informatikhilfsmittel in
nahezu allen Arbeitsbereichen sind die
Voraussetzungen fiir kiinftige Erfolge
greifbar nahe. Dabei ist die Losung
des Problems in immer hoheren
Arbeitsgeschwindigkeiten zu suchen.
Die physikalischen Eigenschaften des
verwendeten Rohmaterials, die Wirt-
schaftlichkeit der Prozessbausteine
wie auch die Serviceforderungen set-
zen in diesem Zusammenhang tech-
nisch-wirtschaftliche Grenzen.
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Kurzstapel-Spinnverfahren

Gemidss den Rieter-Geschifts-
biichern ist das Unternehmen seit
1808 im Spinnereigeschift titig. Die
napoleonische Kontinentalsperre mit
ithren deutlichen Handelshemmnissen
zwang Rieter zwischen 1806 und 1813
zu Reparaturen an seinen englischen
Spinnereimaschinen. Diese Arbeiten
erfolgten in den Tdsser Werkstitten,
zuerst flir den eigenen Bedarf und
zunehmend auch fiir befreundete
Betriebe. Dank diesen Erfahrungen
konnte ab 1821 der eigene Spinnerei-
maschinenbau aufgenommen werden.

Maschine ~ von

Mensch bt also die Funktionen des
Kommandanten, Managers und Uber-
wachers aus. Diese Zusammenhinge
entsprechen fast uneingeschrinkt der
Entwicklung moderner Spinnereisy-
steme.

Betrachtet man zudem die Entwick-
lung der Arbeitsgeschwindigkeiten
der verschiedenen Prozessstufen, so
liegt der Aufbruch in die heutige
Hochleistungséra in den fiinfziger Jah-
ren. Fiir die einzelnen Stufen gelten
zwischen 1950 und 1994 folgende
Leistungsanstiege:

ailf ‘ Steigerung
Karde -3 _ 70 kg/h . & 2fach
Shrecke . 30 | 200m/min | - Ds5keh
‘Kimmerei 100 300 Schlige/min = 3fach
Flyer 600 1200 Touren/min = 2fach
~ Ringspinn. 10000 25000 Touren/min = 2,5fach
Rotorspinn 20000 120000 Touren/min = 6fach

Mit diesen Produkten und Anlagen
entwickelte sich Rieter zum System-
lieferanten und fithrenden Speziali-
sten.

Vergleicht man die Entwicklung der
Spinnereimaschinen mit den Fort-
schritten der Automobiltechnik, stellt
man erstaunt Ahnlichkeiten fest: So
war um die Jahrhundertwende das Au-
tomobil fast vollig unintelligent, und
der Verkehr mit dem neumodischen
Fahrzeug blieb auf der Stufe von Fuhr-
werken stehen. Dem Fahrer oblag da-
her die intelligente Bedienung dieses
Systems. Bis in die Gegenwart haben
sich das Auto und sein Verkehr zu
kiinstlicher Intelligenz entwickelt. Der

Vergleicht man damit die Systeme
des taglichen Gebrauchs wie zum Bei-
spiel das Auto, die Bahn, das Flug-
zeug, Kiihlgerdte und die Waschma-
schinen, so stellt man seit 1970 in der
Regel Leistungssteigerungen auf das
Zweifache fest. Dem Vergleich mit der
Weltraumtechnik vermag der Textil-
maschinenbau {ibrigens bestens stand-
zuhalten. Wéhrend die Satelliten fiir
maximal 20 g (Konstante der Be-
schleunigung) gebaut werden, lebt der
Spinnereimaschinenbau in der Che-
miefasertechnik mit Fadenfiihrerbela-
stungen bis 300 g. Bei Dreischichtbe-
trieb und hohen Lebenserwartungen
entspricht das dem vielfachen Wert

13



der Space-Technology. Gleiche Bei-
spiele konnten unter anderem bei den
Karden, der Kimmerei, den Ring- und
Rotorspinnern angeboten  werden.
Diese Rekordmarken verlangten kon-
sequente systematische Planung und
Arbeit. Dazu dienten der Rieter-Tech-
nik entsprechende Funktionen-Dia-
gramme, technische Leitsdtze, F+E-
Planung sowie vieles andere mehr. Zur
regelmissigen  Standortbestimmung
und der notwendigen aufbauenden
Kritik wurden mit aussenstehenden
Partnern Wertanalysen durchgefiihrt
und mit kompetenten Beratern erfolg-
versprechende Wege fiir Marketing,
Konstruktion und Produktion gesucht.

Im Zuge der Organisationsanderun-
gen Anfang der 1990er Jahre erfolgte
der Ubergang von ehemals steilen
Fiihrungspyramiden auf zwiebelfor-
mige Strukturen mit Spartensystemen
und kurzen Fiihrungswegen.

Im Jahre 1987 wurde der Rieter-
Marktwert durch die Partnerschaft mit
Schubert & Salzer AG, Ingolstadt / D,
namhaft aufgewertet. Dieses Unter-
nehmen war iibrigens bereits 1883 in
Chemnitz / D mit dem Bau einer
Strumpfwirkmaschine in den Textil-
maschinenbau  eingestiegen.  Die
Firma galt zum Zeitpunkt der Uber-
nahme durch Rieter als ernstzuneh-
mende Konkurrentin im Spinnereima-
schinengeschift. Die dadurch ermog-
lichte Harmonisierung der Produk-
tionsprogramme hat die Rieter-Posi-
tion auf dem Weltmarkt verstérkt.

Ausstellungen als Ansporn

Entwicklerische Leistungen werden
an vergleichbaren Produkten der Kon-
kurrenten gemessen. Daraus erwédchst
ein Ansporn fiir Innovationen, die der
Forderung des Absatzes dienen. Die
internationalen Textilmaschinen-Aus-
stellungen, die als ITMA (Europa),
ATME (USA) und OTEMAS (Japan)
in 2- bis 4jdhrigen Intervallen durch-

14

geflihrt werden, setzen dazu besondere
Akzente.

Kurzstapel-Spinnerei

Im Kurzstapel-Spinnverfahren wer-
den in der Regel Fasern mit Léngen
bis zu 60 mm verarbeitet. Sonderaus-
fithrungen von Streckwerken gestatten
das Verspinnen von Mittelstapeln bis
70 mm, die in Marktnischen zum Ein-
satz gelangen. Als bevorzugte Natur-
faser wird Baumwolle versponnen.
Das Pflanzen, Pflegen, Ernten, Ent-
kornen und Ballenpressen dieses
Rohmaterials zihlen zu den Aufga-
ben, die der Textilsparte zuzurechnen
sind. Zur besseren Nutzung der Felder
ist auch der Anbau von Sojabohnen
moglich. Dieses Wechselspiel zwi-
schen Fasern und Nahrungsmitteln be-
einflusst die Baumwollpreise. Als Bei-
mischung zur Baumwolle oder als ei-
genstdndiges Rohmaterial werden zu-
nehmend synthetische / chemische
Stapel versponnen, wie sie im Kapitel
«Chemiefasermaschinen und -syste-
me» kurz erwihnt werden.

Letztlich gelangen Sekundirroh-
stoffe aus gerissenen, zerfaserten Fa-
brics zur Anwendung, die sich zu mo-
disch groben Garnen, Faservliesen,
Fasermatten und Non-wovens verar-
beiten lassen. Auf diesem Gebiet be-
stehen Synergien zum Isolationsmate-
rial, wie das Unikeller fiir den Larm-
und Wirmeschutz einsetzt.

Im folgenden seien die Verfahrens-
stufen kurz beleuchtet:

Offnungs- und Putzerei-

maschinen sowie Flocken-

transporte

Die natiirlichen oder synthetischen
Fasern werden in Ballen von etwa 200
kg der Spinnerei angeliefert. Damit
Garne bester Eignung gesponnen wer-
den konnen, sind in dieser Vorlage
verschiedenartigste Mischungen mog-
lich.



Die Feinreinigungs- und
Entstaubungsmaschine
UNilflex B 60

Ballenabtragmaschinen
UNlfloc dffnen das
Rohmaterial in

kleine Flocken.

Die modernen Putzerei- und Off-
nungsmaschinen legen mit rotierenden
Schlagelementen offenen oder gebun-
den Faserstaub frei; sie entfernen die-
sen durch Blasen und Saugen. Dabei
werden Uber stillstehende Gitter und
Roste auch Pflanzenreste und Quarz-
sand entsorgt. Mit Maschinen wie dem
UNIfloc A10, dem UNIclean B1 oder
dem Monowalzenreiniger B4/1, dem
Mischoffner B3/4 oder dem UNImix
B7/3, dem Faserdosierer Contimeter
B0/1, dem Feinreiniger B50 oder B60
als Nachfolger der Einheitsreini-
gungsmaschine ERM BS5, Ventilato-
ren, Staub- und Festkorperabscheider
und anderen mehr werden moglichst
saubere Flocken erzeugt. Zusatzsy-
steme wie die Funkeniiberwachung
und Ahnliches kontrollieren die Si-
cherheit der Vorgange.
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CPATENTSCHRIT  w369601

SCHWEIZERISCHE EIDGENOSSENSCHAFT Gemcbsn“mmef‘ L "3‘7,3853159 :
© Anmeldungsdatum: L. Tuni 1959, 24 Ut

EIDGEN(’)SSISCHES AMT FUR GEISTIGES HGEK\I‘I‘UM : ==

 Patent erteilt:

Patentsch:ﬁt veroffentlxcht.

Maschmenfa )

Verfahren und Vomchtung Zur Messung des Volumens bzwi des Gewichtes
von in der Regel nicht gleichzeitig einen Kanalquerschnitt durchtretenden Korpern,
lnsbesondere solchen ungleicher GréBe oder Ansammlungen von solch" 5 z. B. Faserflocken

Hansruedi Lamparter, Wmterthur, ist aIs Erfinder gemmm worden

Die Patentschrift des «Flockmeters» als Beispiel

Das modular aufgebaute ABC-Control-System erlaubt kundenspezifische Losungen fiir similiche
Uberwachungsfunktionen.
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Aus der klassischen Entwicklung
der Mischtechnik stammt der Ballen-
oder Mischballenoffner, der durch
Handauflage mit Faserschichten der
Ballen beschickt wird. Die Fasermi-
schungen sind dabei von der Zuverlés-
sigkeit der Spinnereiarbeiter abhén-
gig. Das Rieter-Contimeter war die er-
ste kontinuierliche Mischmaschine,
die der hohen Qualitdtsforderung voll
genligte. Zur Verbesserung der Mi-
schungen und damit zur Sicherung der
Qualitét wurde seit 1950 die Automa-
tion der Offnungsmaschinen unter
Verwendung ganzer Ballen angestrebt.
So entstanden die Ballenraspel der
1960er Jahre als Vorlaufer des Karou-
sels um 1965, dem schliesslich der
UNIfloc Al um 1976 folgte. Diese
letzte Maschine erfiillte die Forderun-
gen nach Flexibilitdt des Prozesses,
Online-Erzeugung von Qualitdt und
Betrieb mit minimalem Personalauf-
wand. [hre Entwicklung hat tiber die
Modellstufe A1/2 im Jahre 1983 den
Stand 1994 im UNIfloc A10 erreicht,
der vier Sortimente mit maximal 1400
kg/h bewiltigte.

Die klassischen Offnerei- / Putze-
reisysteme entsprachen frither der von
englischen Maschinenbauern ange-
wandten Technik. Handbeschickte
Mischballendffner und zum Beispiel
Klopfreiniger, Crighton-Offner, An-
saugkasten sowie Doppel-Batteure er-
zeugten meterbreite Wickel, die bis in
die 1960er Jahre «gepresste» Flocken
den Karden vorlegten. In der moder-
nen Putzerei werden die Fasern dage-
gen sehr schonend aus gepressten Bal-
len in kardierfreundliche Flocken von
etwa 50 Milligramm (mg) Gewicht
umgesetzt. Die  Dosierung der
Flockenmenge erfolgt durch das Rie-
ter-Flock-Meter, mit dem 1959 die
Elektronik im Putzereigebiet einzog.
Faserhaftfreie Kandle des Aerofeed-
Systems U gestatteten die Kardenspei-
sung mit hoher Flexibilitat.

Karden und Bandtransporte

Das Kardieren der Fasern ist die
zentrale Aufgabe der Spinnerei. Auf
der Karde erfolgt die Feinauflosung
der Flocken. Die rotierenden Ele-
mente der Maschine, mit Drahtgarni-
turen bestlickt, zichen die Fasern an
Messern und garniturbelegten Sti-
ben oder Segmenten vorbei. Anstelle
der Stdbe koénnen auch garniturbe-
legte, gegenldufige Walzen fiir lén-
gere Stapelfasern zum Einsatz gelan-
gen. Fiir die Faserpassage zwischen
den Kardierelementen wird ein Fein-
spalt von 0,15 bis 0,2 mm eingestellt.
Die Garnituren, als Prazisionssdge-
zahndréhte gebaut, weisen an ihren
Zahnspitzen Hirten von 800-900
HV (Vickers) auf. Sie sind mit einer
Hohentoleranz von 0,02 mm herge-
stellt. Die Kardierstibe oder Deckel
werden auch mit Garnituren aus-
geriistet, in denen scharf geschliffene
Drahtklammern in mehrschichtige
Stoffe eingebettet sind.

Der Kardiervorgang zwischen
dem schnellaufenden Hauptzylinder
der Karde und den sehr langsam ge-
fahrenen Kardierstiben, stillstehen-
den Segmenten oder rotierenden
Walzen erfasst nichtfaserartige Ver-
unreinigungen, Pakete unreifer oder
verklebter Fasern und scheidet diese
aus. Diese kimmenden Bewegungen
parallelisieren die wirr liegenden Fa-
sern erstmals im Spinnprozess und
bringen sie in einen verzugsfihigen
Verband. Dieser verldsst als hauch-
diinnes Faservlies die Karde und
wird im Auslauf der Maschine zu ei-
nem Band zusammengefasst, das in
zykloiden Windungen in Transport-
kannen zur Weiterverarbeitung ge-
langt. Die Qualitit des Kardierens
beeinflusst direkt diejenige des Gar-
nes. Nach den Lehren der Spinnerei-
technologie gilt unverdndert die De-
vise: «Gut kardiert ist halb gespon-
nen.»
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Produktivititssteigerung
der Karde

Seit etwa 1925 zeigten Karden die =~ | = L
nachstehende Modellfolge: - 5’ 55 53 63 67 n o5 ) 8387 91 Jahr —

'Zeiti- .
bis 1932

1979-1993 *C4 1290
abM 1093 *@l0 1290 . bise06 | BiS70
abl994 = *e50 1000, 5 bis600 © bBisR0

*) + Option Regulierung fiir Lang- und Kurzzeitschwankungen des Bandes
+ Bandablagen fiir maximal 250 m/min in Kannen von 600 bis 1000 mm
Durchmesser '

Karde C1 in der Spin-
nerei. Ausfithrung mit
Wickelvorlage um 1960
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Grosses Bild:

Die Karde C50 ist das
neuste Modell einer
erfolgreichen Serie.
Kleines Bild:

Das offene Seitenver-
deck der C50 zeigt die
robuste Lagerung der
Trommel und die viel-
filtige Absaugung der
Arbeitsluft.

Der Bedeutung des Kardierprozes-
ses angemessen, wird die Karde im
Normalfall mit einer Rieter-Lang- und
Kurzzeit-Regulierung versehen. Da-
mit wird das Ziel hoher Bandqualitdt
online angestrebt.

Das Produkt der Karde, das Kar-
denband, wird mit 100-250 m / min
in Transportkannen abgelegt, die mit
Kugelrollen verschoben werden. Seit
den 1970er Jahren sind die Kannen
von frither maximal 300 mm Durch-
messer auf 600-1000 mm angewach-
sen. Damit wird im Prozess in den
Materialbehéltnissen viel Kapital ge-
bunden. Eine ausgekliigelte Betriebs-
organisation muss daher mit automa-
tischen Transporten den raschen
Durchsatz sicherstellen.

In einer fritheren Entwicklungs-
phase standen auch direkte Bandtrans-
porte im Einsatz. Dabei wurde das
Kardenband einem Puffer, dem Band-
speicher C7, zugefiihrt und ab diesem
iber ein Transportband zu vorzugs-

weise einer Regulierstrecke gebracht.
Durch die Steigerung der Karden-Lie-
fergeschwindigkeit auf 150-250 m /
min fiel diese Losung wegen der Auf-
nahmegeschwindigkeit der Strecke
von nur rund 100 m / min zunehmend
ausser Betracht.

Kéimmaschinen und

Wickeltransporte

Natiirliche Stapelfasern wie zum
Beispiel Baumwolle enthalten Kurzfa-
sern, die im Spinnverfahren nicht voll
gefiihrt werden. Sie weichen so teil-
weise aus dem Verband aus und beein-
flussen das Garn in seiner Haarigkeit
oder das Gewebe mit Pilling. An der
Kidmmaschine werden nun Kurzfasern
ausgekdmmt. Der Anteil der Auskdm-
mung liegt zwischen 10—18 Prozent,
wobei Vollkdimmung 14—-18 Prozent
und Halbkdmmung 10-12 Prozent
entsprechen. Damit werden die Vor-
aussetzungen geschaffen, Garne in
Spitzenqualitit herzustellen. Noch vor
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15-20 Jahren unterlag der Kdmmpro-
zess starken Nachfrageschwankungen.
In der jiingeren Vergangenheit hat die-
ses Wechselspiel einem Bedarfsan-
stieg Platz gemacht. Dieser stiitzt sich
wohl zum Teil auf unser wérmer ge-
wordenes Klima, auf die zunehmende
Klimatisierung von Rdumen und Fahr-
zeugen und somit die Konsequenz,
leichtere Kleider zu tragen. Unter dem
Einfluss der gingigen Mode bleibt das
Spannungsfeld zwischen kardierten
und gekdmmten Garnen, texturierten
Filamenten und Naturseide aber erhal-
ten.

Technische Fortschritte bei

Kimmaschinen

Zur Kdmmerei blickt Rieter auf drei
Maschinengenerationen zuriick:

Die Kdmmaschine Modell 15, nach
den Erfindungen von Josua Heilmann
aus dem Jahre 1846 gebaut, arbeitete
um die Jahrhundertwende mit 80
Kammspielen / min sehr erfolgreich.
Dazu trugen die Verfeinerungen von
John William Nasmith aus der Zeit-
spanne 1895 bis 1925 wesentlich bei.

Das Folgemodell war die Kdmma-

schine Modell 39. Diese Eigenkon-
struktion, bei der die Kammspiele bis
120 Schldge / min gesteigert werden
konnten, fand ebenfalls die Anerken-
nung der Praxis.

Schliesslich ist noch der Technolo-
giesprung der 1950er Jahre zu erwéh-
nen, den die amerikanische Firma
Whitin mit ihrem Modell J-Comber
einleitete, einer volligen Neukonstruk-
tion, die 160 Kammspiele / min leiste-
te. Rieter analysierte diese Innovation,
fand entsprechende Schwachstellen
und antwortete mit seiner Kidmma-
schine E7, die 160—180 Schldge / min
leistete und systematisch zu bester
Spinnereireife entwickelt wurde. Die
Folgemodelle E7/1-E7/6 sind ein
eigentlicher Erfolgsausweis als Welt-
marktleader in Produktion, Qualitit
und Verkaufszahlen. Die heute gefah-
renen 350 Kammspiele / min werden
von den Hauptkonkurrenten zurzeit
noch angestrebt, doch die Rieter-Ent-
wicklung geht weiter.

Der gesamte Kdmmprozess ist auf
eine ausgewogene Kdmmereivorberei-
tung abgestiitzt. In diesem Bereich
sind zwei Hauptverfahren {iblich:

Kdmmaschinen E 7/6
mit Wickeltransport
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Kdammereisaal mit
Kdammereivorwerken
und Wickeltransport

* Neunzig Prozent der gelieferten
Anlagen dienen vor allem Verti-
kalbetrieben, die den Prozess vom
Rohmaterial bis zum Ladentisch
beherrschen. Der Faserfluss er-
folgt {iber Karde — Strecke — UNI-
lap 3 (Bandwickler) — Kdmma-
schine — Regulierstrecke usw.

* Flir hochste Garnqualititen, also
fiir Verkaufsspinner, liefert Rieter
die restlichen zehn Prozent der
Vorbereitungen. Dafiir gilt die
Maschinenfolge mit Karde — UNI-
lap 2 (Wattenmaschine) — UNIlap
4 (Kehrstrecke) — Kdmmaschine —
Regulierstrecke.

Bis um 1975 galten als klassische
Vorbereitungsmaschinen die Watten-
maschinen E2/4 fiir Wattengewichte
von ca. 60 g/ m, Wickelgewichten von
rund 15 kg und Auslaufgeschwindig-
keiten bis maximal 65 m / min. Die
Folgemaschine war die Kehrstrecke
E4/1 mit &hnlichen Kennzahlen. Ein
erneuter Entwicklungssprung Ende
der 1970er Jahre war durch massiven
Forschungsaufwand in der Wickelbil-

dung moglich geworden. Die neue Ge-
neration UNIlap E5/2 (Wattenma-
schine), UNIlap E5/3 (Bandwickler)
und UNIlap E5/4 (Kehrstrecke) arbei-
tet zurzeit mit Wattegewichten bis 80
g/m, Auslaufgeschwindigkeiten bis
120 m /min und Wickeln bis zu 25 kg.

Diese massiven Steigerungen ver-
langten fiir die Humanisierung der Be-
dienung das Transportsystem E6/4.
Dieses verbindet die Vorbereitung mit
der Kdmmaschine. Seine weitgehende
Automation erleichtert die Schwerst-
arbeit des Wickel-Handlings auf Zu-
mutbares und stiitzt die Qualititsziele.

Letztlich sei auf die ausgekdmmten
Kurzfasern des Prozesses, die Kimm-
linge, verwiesen, die als wertvolles
Sekundir-Rohmaterial dem OE-Ro-
torspinnen fiir grobere Garne zuge-
fiihrt, im Ringspinnprozess zu schwe-
reren Garnen verarbeitet werden, oder
als Fiillkomponente geeignete Faser-
mischungen strecken.

Strecken

Im Spinnprozess dient die Strecke
der Vergleichmissigung der Bénder
und der besseren Parallelisierung der
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Fasern. In der Regel werden sechs
Bénder vorgelegt und anschliessend
auf sechsfache Linge verzogen. Damit
werden auch die periodischen Fehler
des Kimmens ausgeglichen. Das Ver-
ziehen streckt zudem vordere und hin-
tere Hakchen der Einzelfasern aus.
Diese Streckenbinder dienen so dem
klassischen Prozess tiber Flyer und
Ringspinnmaschinen, dem OE-Rotor-
spinnen und dem Band-Direkt-Spin-
nen. Historisch gesehen ist die Strecke
die dlteste Maschine der Rieter-Fabri-
kation. In Anlehnung an franzdsische
Begriffe trug sie im klassischen Spin-
nereibetrieb den Namen «Laminoire.
In vielen Jahrzehnten der Entwicklung
wuchs die Strecke von der einkopfi-
gen Ausfithrung bis zur achtkdpfigen
Maschine im Modell 44. Thre vielen
Varianten wurden durch die Zwillings-
ausflihrung noch erhoht. Das Anwach-
sen der Arbeitsgeschwindigkeit war
durch die Fortschritte der Fabrikation
und der Lagerbautechnik gekenn-
zeichnet. Aus urspriinglich 10 bis
20 m / min Liefergeschwindigkeit des
19. Jahrhunderts entstanden die
800—1000 m / min der Gegenwart. Da-
mit wurden Produktionsleistungen er-
reicht, die im Gesamtprozess abzu-
stimmen- sind. Fiir die Speisung der
OE-Rotormaschinen wurden seit 1990
rechteckige Strecken-Kannen ent-
wickelt, die durch die dichte Vorlage
entsprechend lange Laufzeiten ermdg-
lichen.

Im Jahre 1987 stiess der Partner
Schubert & Salzer AG mit seinen
Strecken zum Rieter-Technologiepa-
ket. Dabei obsiegten die einfachen In-
golstadtmodelle SB 51 und 52 sowie
die Regulierstrecke RSB 51 und 851
iber die anspruchsvolle Mechatronic
der jiingsten Rieter-Modelle D1. Die
raffinierte, robuste Einfachheit fand
also ihren Niederschlag im Markter-
folg. Bei den Regulierstrecken wurde
ein weiteres Mal das Ziel verfolgt, die
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Qualitdt online auf das «So-gut-wie-
notig» auszurichten, nachdem sich
Feinheiten im Streckenband im Ge-
samtprozess kaum ausgezahlt hatten.

Produktivitatssteigerung der
Baumwolistrecken
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Strecken Modell 44 im
Spinnereisaal

Streckenmodelle
Zeit Modell
Mod. 34
bis 1959 Mod. 44
Mod. DB
Mod. DZ
ab 1959 DO, D0/1
1961-1985 D0/2
1969-1972 D7/1
1971-1982 D7/2
ab ca. 1975
1973-1985 DO0/5
1978-1991 D0/6
D1/1
1982-1992
D1/2
ab 1987 SB 51
ab 1993
ab 1987 SB 52
ab 1993
ab 1987 RSB 51
ab 1994 RSB 851

Spezifikation

Bandstrecke
2-8 Kopfe
Bandstrecke
Zwillingsband
Bandstrecken
Band
Regulierstrecke
Regulierstrecke

Arbeitsgeschwin-
digkeit in m/min

20-50

bis 200
bis 300
bis 300
bis 300

Kannen @ im Auslauf bis 600 mm

Kannen @ im Einlauf bis 1000 mm

Bandstrecke / 1 Kopf
Bandstrecke / 2 Kopfe
Bandstrecke / 1 Kopf

Bandstrecke/ 2 Kdpfe
Bandstrecke / 1 Kopf

Bandstrecke / 2 Kopfe

Regulierstrecke
Regulierstrecke

bis 500
bis 500

bis 800

500
bis 1000
500
bis 1000
600
bis 1000
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Flyer — Ringspinn —

Ringzwirnmaschinen

Dieser Maschinenblock zédhlt zu
den ilteren Stufen der mechanischen
Spinnverfahren; seine Urspriinge ge-
hen auf das Handspinnen und das
Spinnrad zuriick. Durch die Einfliisse
moderner Verfahren sind Flyer und
Ringspinnmaschinen wohl die «meist
totgesagten und wieder auferstande-
nen» Branchen. Waren Flyer und
Ringspinn als automationsfeindlich
verrufen, zihlen sie durch Rieter-Lei-
stungen und/oder Zukéufe in den letz-
ten zwanzig Jahren zu jenen Erfolgsli-
nien, die in kleinen Schritten wieder
beste Medaillenringe erreichten. Sie
gelten als leuchtende Beispiele fiir
eine sinnvolle Konzentration der
Krifte und schafften fiir Rieter zwar
hartes, aber sehr bekommliches Brot.

Der Flyer, die Fliigelvorspinnma-
schine, erzeugt das Vorgarn oder die
Lunte fiir die Ringspinnmaschine. In
der jlingeren Rieter-Geschichte wur-
den die Flyer Modell 23 bis 1935
produziert. Insbesondere die Modelle
35 wurden in Varianten vom Feinflyer
FN iiber den Mittelflyer MN zum
Grobflyer GN / GS bis 1969 einge-
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setzt. Dabei fielen vorerst die Maschi-
nen fiir feinere Vorgarne ausser Be-
tracht. Der grosse Sprung war dem
Flyer F3/1 zugedacht, der als Spitzen-
innovation erstmals an der ITMA
1979 vorgestellt wurde. Die unter an-
derem erwarteten 1800 Fliigeltouren,
das totale Textilluftmanagement, die
elektronische Steuerung der Bewe-
gungen und der hohe Automa-
tionsgrad waren aber ein iiberladenes
Programm, das gleich wie schon die
Neukonstruktion der 1840er Jahre
nicht in verniinftiger Zeit bewiltigt
werden konnte und der Streichung an-
heimfiel. In jener Phase standen iibri-
gens zwanzig Neuerungen gleichzei-
tig in Entwicklung. Mit allen Kriften
konzentrierte man sich schliesslich auf
die neuen Schnellduferstrecken DI
und die OE-Rotorspinnerei M1. Die
Flyerliicke wurde dann mit dem ver-
besserten Modell F1/1 iiberbriickt, das
mit 120 Spindeln und 1300 Fliigeltou-
ren mit Stehfliigeln ausgezeichnete
Technologie produzierte. 1992 er-
folgte die Ablosung durch das Modell
F4/1, das 1988 in die Produktion ge-
nommen wurde. Bei maximal 120
Spindeln mit 1300 Fliigeltouren ver-

DO0/6-Strecken und
RSB 851-Regulier-



N Wiligi

Flyer F1/1a mit Spulen

355x178 mm (147 % 7”)
und Alugussfliigeln um

1990

fiigte es tber eine Dofthilfe mittels
Wagen. Eine Partnerschaft mit Mar-
zoli Uberbriickte Engpésse. Schliess-
lich stand ab 1992 auch das Modell F5
zur Verfliigung, das mit 120 Fliigeln
auf maximal 1500 Touren lief. Mit
dem Integraldoffer wurde die Schwer-
arbeit des Spulenwechsels deutlich
humanisiert. Zahnriemen fiir den Flii-
gelantrieb hielten den Larm der
Maschine in vertriglichen Grenzen.
Im Spinnprozess folgten die Ring-
spinnmaschinen G, die Rieter, im Ge-
gensatz zu seiner Konkurrenz, mit
eigenen Bauteilen wie Spinnringen,
Laufern, Streckwerken ausriistete.
Diese bewihrte und ausgewogene
Konstruktion war in den letzten Ge-
nerationen in vielen kleinen Schritten
konsequent modernisiert worden. So
entstanden schmale Maschinen, die,
tiber die Spindelachsen gemessen,
noch lediglich 600 mm breit waren.
Der Vier-Spindelbandantrieb konnte
sich gegeniiber modernen Tangential-

riemen behaupten, denn seine Ener-
gieeinsparung lag doch bei rund 25
Prozent. Die Flexibilitidt des Hauptan-
triecbes wurde von Wechselriemen-
scheiben iiber Keilriemenvariatoren
zu frequenzregulierten Antrieben mo-
difiziert und der Leistungsbedarf auf
knappem Raum sichergestellt. Der
Integraldoffer erleichterte den Spu-
lenwechsel deutlich, und die Robotik
fand mit dem Robofil-Fadenansetzer
mit Spleisser fiir knotenfreies Garn
und dem Robocreel ihren Durch-
bruch. Ringe und Léufer fiihrten in
systematischer Entwicklung zu maxi-
mal 25000 Spindeltouren. Die Hy-
bridmaschinen mit kleineren Spulen
und dem totalen Verbund mit Spul-
maschinen erhohten die Rentabilitit
der Ringspinnerei schlagartig. Wei-
terentwickelte Doppelriemchen-
streckwerke und ausgewogene Faden-
laufgeometrie liessen das Hauptziel
der Fadenbruchlage Null in realisti-
sche Nahe riicken.
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Diese Ringspinn-Kennzahlen des
Jubildumsjahres lassen die Werte der
1950er Jahre mit zum Beispiel 10 000
Spindeltouren, 20 m / sec Laduferge-
schwindigkeit deutlich in den Hinter-
grund treten. Sie rufen aber auch Erin-
nerungen an Entwicklungen wie zum
Beispiel die Hebucofil-Absaugung fiir
Fadenbriiche und Flugfasern wach, die
zu einem Zeitpunkt verkaufsreif war,
als die Rieter-Kunden die hohen Inve-
stitionen fiir ein totales Textilluftma-

26

nagement in der Regel nicht tdtigen
wollten.

Betrachtet man die Ringspinn-Ma-
schinenfolge dieses Jahrhunderts, so
beginnt die Chronik mit dem Modell
18, das bis 1951 im Verkauf stand. Das
folgende Modell 31, erstmals mit be-
weglicher Spindelbank, fand ein er-
freuliches Echo auf dem Markt. Dabei
war die bewegliche Spindelbank ein
stark beachtetes Verkaufsargument.
Die Ringspinnmodelle G3 und G4,

Flyer GS mit geschmie-
deten Stahlfliigeln

Ringspinnsaal mit G4-
Maschinen und Abblas-
anlagen, um 1960



Verdnderung der
Maschinenzahl in der
Spinnerei fiir gekdmmte
Garne zwischen 1947,
1966 und 1987

letzteres wieder mit beweglicher Spin-
delbank, 16sten die Modelle 18 und 31
ab und standen bis 1965 beziehungs-
weise 1962 im Einsatz. Das Modell
GO war bis 1982 im Verkauf. Im Jahr
1979 begann die Produktion der Ring-
spinn G5, die als G5/1 oder G5/2 mit
hoher Automatisierung zum Einsatz
gelangte. Ab 1984 stand auch jene
Hybrid-Ausfilhrung zur Verfligung,
die mit dem Spulentransport zur inte-
grierten Spulmaschine die Wirtschaft-
lichkeit namhaft verbesserte. Der Rie-
ter-Integraldoffer fiir den automati-
schen Spulenwechsel war seit 1972
verfligbar. Viele Kunden erginzten
auch ihre G-Modelle mit Maier-Wa-
gendoffern.

: Maschinentyﬁ’ _

In jiingster Zeit kiindigte das Mo-
dell G30 mit Doffer und frequenzregu-
liertem Hauptantrieb die neue Ring-
spinngeneration an. Bisherige Felder-
folge lassen die erspriessliche Zukunft
dieser Neuerung erwarten.

Im Bereich der Ringspinnerei sei
auch auf Besonderheiten verwiesen,
wie sie zum Beispiel die Schneid-
spinnmaschine Cutdrafil darstellte.
Dieses Verfahren ist im Kapitel Lang-
stapel beschrieben und benétigt hier
keine Ergdnzungen. Ebenso sei das
Direkte Bandspinnen erwihnt, das
prizise, leichte Streckenbidnder iiber
angepasste Streckwerke direkt in gro-
bere bis mittlere Garne umsetzte. Bei
dieser Spezialitit beschriankte sich
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Rieter vorwiegend auf vergleichende
Laborversuche und {iberliess den
Markt zum Beispiel der deutschen
Firma Pfenningsberg und anderen.

Die Qualitdt der Ringspinngarne
und die Rentabilitidt automatisierter
Hybridsysteme schliessen es aus, das
Ringspinnverfahren als {iberholt anzu-
sehen. Fiir alle neuen Spinnsysteme
sind zudem Qualitdt und Flexibilitat
des Ringspinnsystems immer noch
beispielhaft.

In der Zeitspanne zwischen 1918
und 1966 hat Rieter, gleich wie viele
Konkurrenten, auch Ringzwirnma-
schinen hergestellt. Dabei wurden die
Antriebe und Gestelle der vergleich-
baren Ringspinnmaschinen verwendet
und mit Zwirnwerken fiir ithre Sonder-
aufgabe aufgeriistet. Mit einer eigen-
stindigen Neukonstruktion, dem Mo-
dell J2, wurde letztmals versucht, das
Ringzwirnen im Markt zu behaupten.
Schliesslich erkannte man das Ni-
schenschicksal dieses Verfahrens so-
wie den Umschwung auf das Doppel-
draht-Zwirnen und fiiberliess diese
Technologie den kompetenten Spezi-
alfirmen. Der Ausstieg aus dem Ring-
zwirngeschift wurde von den Rieter-
Kunden akzeptiert und vertiefte aus-
serdem die guten Beziehungen zu den
entsprechenden Konkurrenten.

Offenend-Rotorspinnen

Die ersten Patente zum Rotorspin-
nen gehen auf den Anfang des 20.
Jahrhunderts zuriick. Mitte der 1960er
Jahre entstanden in der Rieter-For-
schung die ersten Prototypen der
damals unkonventionellen Technolo-
gie. Dabei wurde das Verziehen eines
Faserbandes nicht mehr mit einem
Streckwerk, sondern mit Auflése-Na-
delwalzen und Klemmstellen vorge-
nommen. Das System speiste die Ein-
zelfasern in Spinn-Rotoren ein, aus
denen iiber ein zentrales Abzugrohr
gedrehtes Garn entnommen wurde. Im
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Rotor lag also das offene Garnende,
das dem Verfahren seinen Namen gab.
Als wirtschaftlicher Garnkorper wur-
de die Kreuzspule gewidhlt. Damit
nahm eine Marktverdringung zwi-
schen «Spinnern und Spulern» ihren
Anfang. In unerbittlichen Rechtsstrei-
tigkeiten lieferten sich die Hersteller
der Spinn- beziehungsweise der Spul-
maschinen Kémpfe um den Patent-
schutz des entsprechenden Know-
hows. Die Behauptungskonflikte der
Kontrahenten waren damit vorgege-
ben.

Die fiihrenden Spinnereimaschi-
nenhersteller, die sich von den inter-
nationalen Textilmaschinen-Ausstel-
lungen und gemeinsam beschickten
Symposien her kannten und achteten,
pflegten schon damals einen sinnvol-
len Erfahrungsaustausch in For-
schungsfragen. Man traf sich auch re-
gelméssig an Sitzungen zur internatio-
nalen Normung, im ISO-Komitee TC
72, das seit Beginn der ISO im Jahre
1948 von Rieter prisidiert wurde. Bei
dieser Zusammenarbeit wurden Fach-
begriffe und Definitionen genormt.
Man einigte sich sehr erfolgreich iiber
Standard-Masse von beispielsweise
Spinnkannen und -hiilsen. Somit lag
eine Verstdndigung iiber Verfahrens-
fragen durchaus nahe. Im Wissen um
den Tatbestand, dass Forschung und
Entwicklung Zeit und Geld brauchen
und diese Bediirfnisse mit der Spitzen-
technik noch zunahmen, wurden die
OE-Fragen in einem Konsortium be-
handelt. Aus der Palette fairer Kon-
kurrenten fanden sich schliesslich
Platt GB, Schubert & Salzer D und
Rieter CH zusammen. Zum Rieter-
schen Anteil war auch Elitex CSSR zu
rechnen, das iiber namhafte Basispa-
tente verfligte. Im Bereich der Acces-
soire-Zulieferer fanden Gespriche
zum Beispiel tiber Hochgeschwindig-
keits-Rotorlager mit SKF, mit Stissen
und mit INA statt. Diese enge Aus-



OE-Rotorspinn-
maschine M1/1 mit
einer Universalspinn-
box fiir alle Fasern bis
60 mm Lénge

wahl der Konsortiumspartner provo-
zierte spéter Angriffe auf Patente und
entsprechende Klagen. Insbesondere
der Lageranbieter Siissen suchte nach
seiner Abweisung im Konsortium
Kontakte zu anderen Herstellern und
verfolgte eine sehr aggressive Patent-
politik gegen Rieter. Obwohl Rieter
letztlich siegte und dafiir entschidigt
wurde, konnte das Geld die Rufein-
bussen nicht voll ersetzen.
Riickblickend suchte das Konsor-
tium, gemeinsames Know-how fiir ge-
meinsame Patente rationell zu erarbei-
ten. Dabei wurden eine héhere F + E-
Schnelligkeit und ein Schulterschluss

im damaligen Spannungsfeld EFTA —
EG angestrebt. Gemeinsame, wirt-
schaftliche Materialbeschaffungen zur
Kostensenkung wurden nicht ausge-
schlossen. Zur Einhaltung der rechtli-
chen Auflagen waren die spiteren
eigenstidndigen technischen Hand-
schriften der Firmen aber Bedingung.
Der Blick auf die Entwicklungsge-
schichte der Rotorspinner sieht in den
1960er Jahren erste Prototypen, die
primér dem Aufbau von Erfahrungen
dienten. Grossere Produktionseinsétze
oblagen zwischen 1972 und 1979 dem
Modell M0/5, von 1975 bis 1988 war
es die M1/1, deren Automation, insbe-
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sondere das Fadenbruchansetzen und
der Spulenwechsel, zusammen mit
Fachleuten von Schweiter, der spéte-
ren Rieter Automatik, gelost wurden.
Das Modell M2/1 stand von 1983 bis
1988 im Einsatz. Durch den Kauf von
Schubert & Salzer wurde den SSI-Mo-
dellen als den technisch besseren der
Vorzug gegeben. In diesem neuen SSI-
OE-Sortiment war die RU 04 die
Handmaschine fiir 100000 Rotortou-
ren. Das Hauptinteresse galt aber dem
SPINCOMAT RU 14 sowie der RU

14-A. Diese weitgehend automatisier-
ten Modelle leisteten 100000 Rotor-
touren, arbeiteten mit Rotoren von
minimal 32 mm Durchmesser, waren
mit der Maschinenfithrung Spincon-
trol ausgeriistet und besassen zwei
Wanderautomaten fiir die Fadenbruch-
behebung und den Spulenwechsel so-
wie den Hiilsenlader fiir den Nach-
schub der Garntrager. Im Kampf ge-
gen den Hauptkonkurrenten entstand
schliesslich das Spitzenmodell R1, das
neben den Vorteilen der RU 14-A ma-

Die hochentwickelte
Rotorspinnmaschine R 1
mit CUBIcan-System

Die Rotorspinnmaschine
RU 14 SPINCOMAT



Der Garnfeinheitsbe-
reich der vier neuen
Verfahren im Vergleich
zum Ringspinnen

ximal 130000 Rotortouren erreichte,
mit Rotoren von nur noch 30mm
Durchmesser, und mit Rechteckkan-
nen den Platz unter der Maschine be-
sonders vorteilhaft niitzte.

Beiden Rotorantrieben, Gegenstand
wichtiger Patente und Rechtsvor-
géinge, standen im Laufe der Entwick-
lung drei Varianten zur Diskussion:

Die direkte Lagerung mit Tangen-
tialriemenantrieb war Bestandteil der
Rieter-M-Generationen. Diese INA-
Superlager flir maximal 100000 Tou-
ren galten als technische Spitzenlei-
stungen, allerdings auch mit entspre-
chenden Risiken.

Die direkte Rotorlagerung mit Ein-
zelmotoren, von Brown Boveri (BBC /
ABB) hartnidckig verfolgt, unter-
schitzte in ihren wissenschaftlichen
Hohenfliigen des Dauerbetriebs das
Start-/Stopp-Verhalten des Systems
und den Textilstaub und rieb sich an
diesem Problem auf.

Die indirekte Lagerung des Rotors
auf Stiitzscheiben, eine Losung, wie
sie Stissen mit Schlafhorst sowie
Schubert & Salzer in Eigenproduktion
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verfolgten, war der Triumph des soge-
nannt «Einfachen» mit bewahrter Pra-
zisionsmechanik und mit zuverldssi-
gen Lagern im Bereich von 10000 bis
15000 Touren / min. Ohne sophisti-
sche Risiken liessen sich damit
100000 Rotortouren und mehr er-
reichen.

Im Bereich der OE-Garne waren ur-
spriinglich nur Feinheiten gréber als
Nm 50 moglich. Durch die RICOFIL-
Technologie, d.h. die Vorlage ge-
kimmter Bénder mit Auskdmmungen
von 8 bis 12 Prozent, gelang es, die
Garnfeinheit bis Nm 70 zu steigern
und damit den Einsatzbereich fiir Ro-
torgarne betréchtlich zu erweitern.

Wie erwidhnt, war der Entwick-
lungsweg der Rotorspinnerei durch
sehr aufwendige Patentprozesse, ins-
besondere im amerikanischen Rechts-
system, gekennzeichnet. Dadurch ent-
standen Marktblockaden und entspre-
chende Riickstinde im Produktever-
kauf. Mit der Regelung der Rechtsfra-
gen und vor allem dem neuen Rotor-
spinner R1 war aber letztlich der Rie-
ter-Durchbruch 1m amerikanischen
Markt nicht mehr aufzuhalten.

Neue Spinnverfahren

Seit dem 18. Jahrhundert war die
beschleunigte Entwicklung der me-
chanischen Spinnerei und Spulerei un-
verkennbar. Forschungs- und Patentli-
teratur sowie die Archive fiir Kon-
struktionszeichnungen hielten Ent-
wicklungsschritte fest, die hdufig am
Material, an der Fabrikations- oder La-
gertechnik scheiterten. Als Beispiel
belehren uns die Rieterarchive iiber
eine vollstdndig geschlossene Karde,
deren Umluft durch lackierte Holzver-
decke gefiihrt wurde. Der Holz-
schwund und aufgebrochene Lacke
verursachten Faserverstopfungen, und
erst der moderne Blechbau im 20.
Jahrhundert mit faserhaftfreier Luft-
fithrung ermoglichte die Realisierung
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der seinerzeitigen Ideen der Ingeni-
eure.

Gleiches gilt fiir die letzte Stufe der
Garnbildung, die iiber die Handspin-
del, das Spinnrad und den Selfaktor
zur Ringspinnmaschine entwickelt
wurde. Dazu entstanden Gedanken fiir
neue Spinnverfahren, die im Vergleich
mit dem Ringspinnen als unkonventio-
nell bezeichnet wurden. Hier sei ledig-
lich auf das Pavenaverfahren, Rotor-
spinnen, Umwindespinnen, Diisen-
spinnen und das Friktionsspinnen ver-
wiesen.

Das Pavenaverfahren, mit dem sich
Rieter in den 1960er und 1970er Jah-
ren intensiv beschéftigte, ging in der
Entwicklung des Verzuges auf der
Strecke vollstindig neue Wege. Es
brachte neuartige Klebestoffe in den
Faserverband ein, die als Pigmenttré-
ger auch der Faserfarbung dienten und
den Faserverband im Verzugsvorgang
stiitzten. Fiir die Verarbeitung der so
impragnierten Pavenabdnder wurden
Rotationstrockner eingesetzt. Dank
der Klebetechnik konnte auf der Ring-
spinnmaschine mit einem Einzonen-
streckwerk gearbeitet werden. Trotz
vollig neuer Chancen flir Heimtex-
Garne liessen sich aber die Argumente
der Energiebilanz, insbesondere der
Aufwand fiir die Verdampfung des L6-
sungsmittels, nicht entkridften. Auch
das grosse Interesse weniger Spezial-
spinnereien brachte fiir das Pavenaver-
fahren zu wenig Erfolg, und die Pro-
duktion musste Mitte der 1970er Jahre
eingestellt werden.

Ahnlich erging es auch dem ver-
gleichbaren kanadischen Bobtex-ICS-
System, das um 1970 aufgegeben
wurde.

Unter den neuen Spinnverfahren
war dem OE-Rotorspinnen bisher der
grosste Markterfolg beschieden.

Mit dem Umwindespinnen wurden
zum Beispiel fir Teppichgrobgarne
und feinere Spezialgarne neue Mass-
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Das Streckwerk als
Grundprozess der Pa-
vena-Technik

Umwindespinnen



Diisenspinnen

stibe gesetzt. Die Umwindung des
Garnkdrpers mit einem feinen, syn-
thetischen Filament prigte den Cha-
rakter dieser Gespinste und hielt Rie-
ter davon ab, das kompetente Labor-
wissen fiir den Bau in Serie zu niitzen,
schrankt doch die Filamentkompo-
nente die Anwendungen des Garnes
deutlich ein.

Das Diisenspinnen wurde von Rie-
ter ebenfalls wissenschaftlich beob-
achtet und getestet. Die Argumente fiir
den FEinstieg in die Serieproduktion
fielen aber zu wenig liberzeugend aus,
da sich gegenwirtig der wirtschaftli-
che Anwendungsbereich auf feinere
Garne beschrénkt.

Im Friktionsspinnen sind die Chan-
cen flir den mittleren Garnbereich von
10-50 Tex durchaus realistisch. Rieter
schloss daher mit der Firma Dr. Ernst
Fehrer AG, Linz / Osterreich, im Jahre
1993 eine Entwicklungskooperation
ab, die das DREF-Kondensorspinn-
verfahren zur Seriereife bringen will.

Friktionswalzen
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Friktionsspinnen

Die Suche nach der besseren Renta-
bilitdt des Spinnprozesses gehort wei-
terhin zu den Daueraufgaben einer
Firma, um eine Spitzenposition unter
den Anbietern zu behaupten. In die-
sem Bestreben werden die Automati-
sierung des Ringspinnens, das Rotor-
spinnen und weitere neue Spinnver-
fahren laufend bearbeitet.

Die Messlatte fiir die Garnqualitét
wird nach wie vor durch Ringspinn-
garne und den Anspruch des «So-gut-
wie-ndtig» gelegt. Der textile Verti-
kalbetrieb hat dafiir die besten Chan-
cen fiir den wirtschaftlichen Erfolg.

Kurzstapelanlagen und -systeme

Die Kurzstapelspinnerei stand in ei-
nem permanenten Entwicklungspro-
zess, wie ihn eine vergleichende Dar-
stellung von 1947 bis 1994 vermit-
telte. Dabei stieg die Leistung der ein-
zelnen Maschinen kontinuierlich an.
Immer weniger Mitarbeiter waren
notig, um die Anlagen zu bedienen.
Am Beispiel der Karde sei diese Ent-
wicklung besonders veranschaulicht.
Nachdem sich der Spinnprozess ur-
spriinglich aus Einzelmaschinen und
Maschinengruppen zusammengesetzt
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hatte, die vom Spinnereimeister und
seinen Kadern gefiihrt wurden, nahm
der technische Fortschritt seinen Weg
iiber komplette Maschinen- und Grup-
pensteuerungen, wie sie anfanglich in
der Putzerei / Offnerei zum Einsatz
gelangten. Die volle Elektronik mit
den Anwendungen kiinstlicher Intelli-
genz waren die logische Folge. Mo-
derne Anlagen werden so im allge-
meinen auf verschiedenen, vernetzten
Fiihrungsebenen betreut. Diese begin-
nen mit Elementen der Band- oder
Garniiberwachung, setzen sich in Sub-
systemen der Maschine fort, kumulie-
ren schliesslich die Leistung der ein-
zelnen Maschinengruppen und steu-
ern die Kennzahlen der Gesamtanla-
gen. Die Liaisons zu den kommerziel-
len Anforderungen ergénzen ein mo-
dernes CIM-Fiihrungssystem.

Mit dieser Steuerungsentwicklung
der letzten fiinfzig Jahre hat auch die
Transportautomatisierung Schritt ge-
halten. Die Wickel der Doppelbat-
teure, der friher letzten Putzereima-
schinen, machten Flockentransporten
und Transportkanilen Platz, die das
Rohmaterial den Karden schonend
zufiihrten. Die Kardenbénder gelang-
ten in Grosskannen und automatisier-
ten Transportsystemen zu den nach-
folgenden Kédmmereien oder
Strecken. Die Wickel der Kimmerei-
maschinen wurden im System qua-
litdtssicher bewegt. Schliesslich wur-
den Flyerspulen auf automatischen
Transportsystemen der Ringspinnma-
schine zugefiihrt und die Kleinspulen
der Ringspinnmaschinen {iber den
Hybridverbund integrierter Spulma-
schinen zu Kreuzspulen verarbeitet.
Im OE-Prozess entstanden so direkt
Kreuzspulen, die damit den wirt-
schaftlichen Formaten fiir die Weiter-
verarbeitung entsprachen.

Eine &hnliche Entwicklung galt
auch der Qualititssteuerung, die mit
aller Deutlichkeit die Online-Produk-
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tion von Qualitdt jenen alten Verfah-
ren vorzog, die Qualitdt in die Pro-
dukte «hineinzupriifen» suchten.
Letztlich ermdglichte die Entwick-
lung von Spleissern die knotenfreie
Verbindung der Garne und erdffnete
damit neue Dimensionen fiir Spulen-
wechselautomaten. Es blieb das er-
klarte Ziel der Rieter-Entwickler, die
Rentabilitdt der Anlagen zu steigern
und zu sichern, wie auch die Automa-
tion weiter voranzutreiben und neue
Verarbeitungssysteme fiir neue Mate-
rialien zu erkennen und vorzubereiten.

Zukunft

Im Kurzstapelprozess ist Rieter der
umfassende Lieferant aus einer Hand,
der Ringspinn- und OE-Technologien
in Hard- und Software kompetent an-
bietet. Mit diesem Ziel will man mit
zuverldssiger Automation Lohnko-
stenanteile durch Kapitalkosten erset-
zen. Damit wird insbesondere Kunden
in Hochlohnldndern gedient. Zudem
hat Rieter seit 1960 die besondere
Nutzung der verschiedenen Mairkte
und Lohnniveaus angestrebt. Im Joint-
Venture mit Lakshmi-Machine-Works
in Indien und neuerdings im Vorhaben
mit Jingwei fir die Kidmmerei in
China wurde dies besonders deutlich.
Generell nimmt die Bedeutung der
asiatischen Mairkte mit ihren tiefen
Lohnkosten stidndig zu.

Betrachtet man die Personalzahlen
der Kurzstapelspinnerei im Zeitraum
zwischen 1960 und 1994, so hat die
Vielzahl der Verbesserungsschritte zur
Reduktion des Personalbestands ge-
fiilhrt. Mit diesen positiven Kennzah-
len lassen sich die Lohnverhéltnisse
zwischen Europa und Asien aber nicht
ausgleichen. Durch geeignete Aus-
senstationen mit vollstindigem Servi-
ceangebot und raschem Ersatzteil-
dienst werden die Rieter-Marktchan-
cen unterstiitzt. Der Handel mit Ge-
brauchtmaschinen soll, dhnlich wie



Umrechnungsformeln
fiir spezifische Garn-
gewichte

bei der Autoindustrie, dazu ebenfalls
seinen Beitrag leisten.

Die beschriebenen Verfahren zur
Garnherstellung dienen der klassi-
schen Weiterverarbeitung iiber Webe-
rei, Wirkerei oder Strickerei zu
Flachengebilden oder Fabrics. Auf der
Suche nach den Verfahren der Kon-
kurrenz stosst man dabei mit Sicher-
heit auf das System der Non-wovens,
das mit der Verarbeitung von Vliesen
ebenfalls  Fldchengebilde hervor-
bringt. Die Art dieser Fabrics ist zum

Beispiel fiir Wische des Spitalbedarfs
im Einmalgebrauch, modische Bett-
und Tischwische fiir die Hotellerie,
Filtermatten und weitere technische
Anwendungen prédestiniert. Der ur-
spriingliche Plan, Non-wovens Dbei-
spielsweise auch fiir Damenober-
bekleidung einzusetzen, hat die Qua-
litdtsvorstellungen nicht erfiillt und
diirfte auch kiinftig eine Utopie blei-
ben. Abgesehen von neuen Ersatzver-
fahren sind die Chancen der Kurzsta-
pelspinnerei also voll gewahrt,

L e c 1 4

4 e ] 8
L . | NeB= | Nei— | Nek= | New ~1| [d= | k= |Tittexl~
,mefffsche"Nummer Nm | 0590541 | 1,65352 | 0,885812 | 193771 | 9000 | 29,0291 | 1000
| deiiecount Nm Nm Nm Nm Nm "Nm Nm
: Nm = NelL= | Nek= | New = d= Ts = Tt ltex) =
5"9!; iﬂumWO"QGm"Nr- 169336 | NeB | 2,80000 | 1,50000 | 3,28125 | 534,87 | 171429 | 590,541
non eolion:count NeB NeB NeB Nep NeB NeB Nep
- . Nm = NeB = Nek = | New = d= Ts = | Ttltex) =
| Engp Bosttasergar-Ne | 0,404772 | 0357143 | NeL | 0535714 | 117188 | 148816 | 48,0000 | 1653,52
Y hmmensount Net Nel Nel Nel NeL | Nel Nel
L |+ Nm= Nep = Net= | | New = d= | Ts= |Ttltex] = |
-9-§3»‘ﬁ°-mm9aén~Nf- | 112891 | 0666667 | 186667 | Nek | 28750 | 7972,31 | 257143 | 885812 |
B e sl | New | Nek Nek | | Nek Nek | Nek Nek
0 : Nm= | NeB= | Nel= | Nek = Td= | Ts= |Ttlex =
Eng};itﬁélchl arn-Nr | 0516072 | 0,304762 | 0,853333 | 0457143 | New | 174394 | 56,2500 | 193771
English-woollen count New New NeW New New New New
: S Nm NeB = Nel = Nek = | New = Ts = Tt ltex] =
Internationaler Titer 9000 | 531487 | 148816 | 797231 | 174394 Td  [000322545 0,0
Internat. denier count | = e e e Td d o
il . - | Nm= Nep = Nel = Nek = | New = Td = : Tiltex) =
gCthf'ﬁChef Titer 200291 | 171429 | 48,0000 | 257143 | 56,2500 | 310,034 | Ts 34,4482
- e e T | T Ts _ Ts
e | Nm= | Nep= NelL= | Nek= | New. = . Ts =
[Ff'nheif i Tesx-svsfem | 1000 | 590,541 | 165352 | 885812 | 193771 9%& o) 00290291 T ttex),
fineness lox-oystem | Tiltex) | Ttitex] | Tritex] | Ttitex) | Tt (tex) Tt (tex)

35



Ringspinnmaschine H6 in der Filature de Laine peignée Alle SA (Flasa)
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Langstapel-Spinnverfahren

Die Stapelfaserspinnerei wird in die
Hauptgebiete Kurz- und Langstapel
gegliedert: die Kurzstapelfasern mit
maximal 60 mm, die Langstapelfasern
ab 60 mm bis maximal 300 mm. Im
Grenzbereich zwischen diesen beiden
Gebieten wird auch vom Mittelstapel
mit Faserldngen von 45 bis 70 mm ge-
sprochen. Das Gebiet der Langstapel-
systeme kennt zwei Hauptverfahren:
das Streichgarnspinnen fiir fiilligere
Stoffe des Heimtextilgebietes und das
Kammgarnspinnen fiir zum Beispiel
feine und feinste Oberbekleidungen.
Beim Kammgarnsystem werden kiir-
zere Fasern mit Langstapel-K&mma-
schinen aus dem Faserverband ent-
fernt. Damit werden die Voraussetzun-
gen fiir feine Garne geschaffen, die fiir
feine Flachengebilde Voraussetzung
sind.

Gedanken zum Grundsitzlichen

der Langstapelspinnprozesse

Mit dem Streichgarnverfahren wer-
den eher volumindsere Garne fiir
Heimtextilien wie Dekovorhinge,
Mobelstoffe, Teppiche und modische
Oberbekleidung hergestellt. Dabei
wird der Faserflor der Langstapel-
krempel durch den Florteiler in
schmale Bandchen getrennt, durch das
Nitschelwerk verfestigt und auf der
Streichgarn-Ringspinnmaschine mit
Nadeltrichter-Drehrohrchen zu einem
flauschigen Garn ausgesponnen.

Die Herstellung von Kammgarn er-
folgte frither nach zwei verschiedenen
Verfahren:

Beim englischen Verfahren, geeig-
net fiir gedlte Kammziige aus langen,
schlichten Wollen, wird in den Ar-

beitsgdngen nach den Nadelstab-
strecken der Zusammenbhalt der Lun-
ten durch Drehung erreicht. Die Vor-
lage der Ringspinnmaschinen besteht
daher aus Flyervorgarn.

Beim kontinentalen oder franzosi-
schen  Verfahren, geeignet fiir
trockene, wenig gedlte Kammziige aus
feineren, gekrduselten Wollen, wird
nach den Nadelstabstrecken der Zu-
sammenhalt der Lunten, dank der
Kriuselung, durch Nitschelung er-
reicht. Die Vorlage der Ringspinnma-
schinen besteht somit aus genitschel-
tem, also ungedrehtem Vorgarn.

Die zunehmende Bedeutung von
Chemiefasern und Mischungen wie
Wolle/Polyester fiihrte mehr und mehr
auch im franzdsischen Verfahren zum
Einsatz von Flyern. Als Folge wird das
englische Verfahren heute weltweit
durch das franzosische ersetzt, wobei
je nach Anteil der Chemiefasern mit
genitscheltem oder gedrehtem Vor-
garn gearbeitet wird.

Rieter hat in keiner Phase seines
Langstapelmaschinenbaus alle Stufen
fiir den Langstapelspinnprozess herge-
stellt. Zu den einzelnen Rieter-Bautei-
len der Langstapelsysteme seien fol-
gende Zusammenhénge festgehalten:

Nadelstabstrecke / Intersecting

Als Bestandteil der Langstapelvor-
bereitung hat die Rieter-Doppelnadel-
stabstrecke, die Intersecting, bemer-
kenswerte Resultate aufzuweisen. Mit
ihrem Nadelstabfeld fiir Fasern hoher
Linge gelang es, unter anderem
Schappeseide sehr erfolgversprechend
zu verarbeiten. Fiir den Vorschub der
Nadelstibe wurden gehdrtete Trans-
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portspindeln eingesetzt. Diese Ele-
mente baute die Waffenfabrik Bern,
die fiir solche Besonderheiten bestens
ausgerustet war.

Convertor D6

Seit Beginn der Herstellung von
Chemiefasern war die Umsetzung von
Endlosfilamenten in Stapelfasern ein
besonderes Anliegen. Dieser Fabrika-
tionsvorgang wurde durch die Maschi-
nenhersteller mittels Reiss- oder
Schneidverfahren bewerkstelligt. Rie-
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ter hatte sich Anfang der 1950er Jahre
fiir das Schneidverfahren entschieden.
Dafiir wurde eine Patentlizenz von
Warner & Swasey erworben. Erste
Prototypen arbeiteten im Verzugsbe-
reich mit Nadelwalzen. Diese erwie-
sen sich wegen ihrer heiklen Nadeln
als betriebsuntiichtig. Die Sanierung
dieser Prototypen fiihrte zum Einbau
der Rieter-Doppel-Nadelstabstrecken,
die in verschiedenen Entwicklungsstu-
fen hohe Leistungen erreichten. Aus
dem Nadelwalzenconvertor D6/1 gin-

Intersecting-Saal bei
der Schappe-Spinnerei
in Kriens, um 1955



Cutdrafil-Ringspinn-

maschine, 240 Spindeln,

90 mm Teilung, 60mm
Ringdurchmesser,
250 mm Hub

gen also die Insectingconvertors D6/2
bis D6/4 hervor. Dieser wurde mit
der HMG-Kettenstrecke der Hansea-

tischen  Maschinenbau-Gesellschaft
zum D6/5 mit etwa dreifacher Pro-
duktion weiterentwickelt. Letztlich
verkaufte Rieter seinen neuesten
Convertor im Sinne einer Sortiments-
bereinigung an Schlumberger, der
die HMG-Intersecting durch seine ei-
gene NSC-Strecke ersetzte und damit

Convertor D6/5

bemerkenswerte Produktionsdaten er-
reichte. Die Rieter-Convertor-Ge-
schichte lebt daher im Schlumberger-
Programm weiter.

Schneidspinnen «Cutdrafil»

Zu Anfang der 1950er Jahre befass-
te sich Rieter intensiv mit dem
Schneidspinnverfahren Cutdrafil, das
aus feinen Filamentbdndchen Langsta-
pelgarne herstellte. Das Schneidspin-
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Spannvorrichtung

)
il

nen basierte auf der damaligen
Kammgarnringspinnmaschine, die mit
einem Schneidstreckwerk mit rotie-
rendem Faserfrdser ausgeriistet war.
Dieses Verfahren stellte an die Qua-
litdit der Filamentbdndchen hochste
Anforderungen. Es verlangte eine Lei-
stung, die wirtschaftlich nicht vertret-
bar war. Unter dieser Voraussetzung
blieb der Cutdrafil der Produktions-
erfolg versagt.

Streichgarn-

Ringspinnmaschinen

Mit der Streichgarnspinnerei wur-
den intensive Bezichungen zu
Decken- und Tuchfabriken geschaf-
fen. Ein Paradebeispiel dafiir war wohl
das Militdrtuch, das von den Streich-
garnen hochste Qualitidt verlangte.
Wegen dieser Anforderungen und der
Bediirfnisse fiir Heimtextilien war
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Umlenkschiene

Abstreifblech
Schneidwalze

Durchzugwalze

Pneumatische
Belastung der
Druckwalze

Rieter gegen die modernsten Selfakto-
ren, wie sie von MAK und Spinnbau
(BRD) hergestellt wurden.

Von dieser Produktelinie miissen
die Ringspinnmodelle 37, H1 und H3
erwidhnt werden: Wihrend langer
Jahre stand das Streichgarnverfahren
unter dem Einfluss von Entwicklun-
gen von Spindelaufsitzen fur redu-
zierte Fadenballonspannung. Wie-
derum zur Sortimentsbereinigung
wurde das Streichgarnspinnnen bei
Rieter im Jahre 1971 aus der Produk-
tion genommen. Ein Weiterverkauf
des Know-hows fand damals nicht
statt. Aus den Anfingen der Streich-
garnsysteme ist als Nebenlinie auch
das Schorsch-Rieter-System erwéh-
nenswert, das mit einer Walzenkarde,
dem anschliessenden Florteiler und
dem Nitschelapparat verspinnbare
Béndchen zu Lunten verarbeitete und

Cutdrafil-Ringspinn-
maschine.
Schneidstreckwerk im
schematischen Quer-
schnitt



Streichgarnmaschine
H3, Streckwerk mit
Nadelréhrchen und
Spindeln mit Spindel-
aufsatz

Deckelkarde mit

Florteiler

sie der Streichgarnringspinnmaschine
zuflihrte. Damit wurden in Einzelauf-
trdgen Marktnischen fiir Vigogne-
garne bedient, die aber nie grdssere
Bedeutung erlangten.

Langstapelflyer F 2/1

Der Kurzstapel-Flyer Modell 35
konnte mit einem Langstapelstreck-
werk ausgerlistet werden, das mit
Doppelriemchen und dem Servomotor
fiir die Verstellung der Klemmdistan-
zen zum Besten der Branche zihlte.
Infolge kleiner Serien und entspre-
chend hoher Kosten fand dieses Sy-
stem den Durchbruch nicht. Schliess-
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lich verdridngten Neukonstruktionen
wie jene von Schlumberger-NSC mit
oben angetriebenen Fliigeln den F2/1
Flyer vom Markt.

Kammgarnringspinnmaschinen

Nach ersten Gehversuchen mit dem
Ringspinnmodell 31 zu Anfang der
1930er Jahre wurde dieser Kurzstapel-
ringspinnmaschine mit der bewegli-
chen Spindelbank ein Langstapel-
streckwerk  aufgepfropft.  Diese
Ausfiihrung fand bemerkenswertes
Interesse. Sie fiihrte letztlich zur Neu-
konstruktion im Modell 37, das ab
etwa 1938 zur Verfligung stand.
Dieses Modell 37, als erste Maschine
mit automatischer Garnunterwindung
und Abstellung bei vollen Spulen,
diente in polyvalenter Art dem
Streichgarnspinnprozess, als Modell
H2 dem Kammgarnverfahren, dem
Ringzwirnen und zuletzt auch dem
beginnenden Streckzwirnen von End-
losfilamenten. Mit der Entwicklung
zum Modell H6 fand der Integraldof-
fer zum Spulenwechsel Eingang im
Kammgarnverfahren. Der Marken-
name Sempione sollte die H6-Ma-
schine der weltweiten Kundschaft die
schweizerischen  Qualitdtsprodukte
auch klangmdissig ndherbringen. Die
letzte Neukonstruktion der Kamm-
garnringspinnmaschinen, das Modell
HO0/1, erreichte mit dem patentierten
Rieter-Streckwerk K2RM fiir die Qua-
litditskennzahlen der Garne absolute
Spitzenwerte. Leider traf diese Tatsa-
che auch infolge der kleinen Serie-
grossen flr die Herstellungskosten zu.
Beim schrumpfenden Kammgarn-
markt garantierte selbst das einmalige
Streckwerk K2RM der HO/1 nur eine
ungeniigende Zukunftssicherung. Bei
der Konzentration auf die Rieter-
Schwerpunkte wurde daher ab 1985
auf die Weiterentwicklung und Pro-
duktion der Kammgarnringspinnma-
schine verzichtet.
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Langstapel-Streckwerk K2RM




Rotorspinner RL 10
und Blick in die offene
Spinnbox (unten)

Langstapel-OE-

Rotorspinnverfahren

Im Sortiment von Rieter / Schubert
& Salzer steht als Langstapelrotor-
spinner die Maschine RL10 zur Verfii-
gung. Sie nimmt fiir Decken- und Tep-

Sy SN YN

pichgarne eine bevorzugte Position
ein. Leider spricht auch diese Ma-
schine ein Nischengebiet an, dessen
Forderung sich im Marketing auf die
Priorititen der Textilsparte ausrichten
muss.

XY Y RN
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Neue

Langstapelspinnverfahren

Seit den 1970er Jahren steht immer
wieder das REPCO-System australi-
scher Erfinder zur Diskussion. Dabei
werden acht Vorgarne zu jeweils zwei
Lunten gruppiert und iiber Nitschelsy-
steme  mit  phasenverschobenem
Falschdraht zu vier Garnen verarbei-
tet. Dieses Verfahren, das fiir feine,
gezwirnte Kammgarne durchaus ver-
wendbar wire, fand keinen Durch-
bruch.

Im Umwindespinnen bieten zurzeit
zum Beispiel Leesona, Siissen und
NSC-Schlumberger  Verfahren fiir
mittlere und grobere Garne an. Die
Entwicklungen fiir feinere Garne
waren bisher nicht von Erfolg gekront.
Das Umwindespinnen scheint sich
eher im kleinen zu bestétigen, als sich
in der ganzen Breite zu behaupten.

Im Rahmen einer Gesamtbeurtei-
lung verzichtete Rieter bisher, auf
neue Langstapelentwicklungen mit
Produktionsmaschinen einzutreten.

Langstapel:

Wertung und Prognose

Durch Mischgarne zum Beispiel
aus Wolle und Polyester erdffneten
sich vor Jahren vor allem fiir Kamm-
garne und Halbkammgarne besondere
Marktchancen.

Aus der zunehmenden Schafzucht
fiir den Fleischbedarf darf kein erhdh-
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tes Angebot an Wolle gefolgert wer-
den, denn Fleisch- und Faserproduk-
tion laufen nicht synchron. Fiir Pla-
nungsaufgaben ist man wohl beraten,
fiir die Herstellung einer Jahrestonne
Fasern aus der chemischen Provenienz
einen Quadratmeter, aus der landwirt-
schaftlichen Herstellung von Baum-
wolle 26 000 m? und letztlich fiir die
Wollproduktion aus der Tierhaltung
rund 700000 m? einzusetzen. Mit der
steigenden Weltbevolkerung und dem
entsprechenden Nahrungsbedarf ste-
hen somit den Fasern chemischen Ur-
sprungs die besten Chancen zu.

In den klassischen Herstell-Lan-
dern fiir Oberbekleidung sind in Eu-
ropa ein fallender Trend, fiir die USA
eine gehaltene Produktionshéhe und
fiir Asien ein steigender Anteil festzu-
stellen. Der generelle Textiltrend nach
Fernost zeigt sich auch im Langstapel-
sektor immer deutlicher.

Die konventionelle Langstapelspin-
nerei, sei es fir Wolle oder syntheti-
sche Stapel, gehort bei Rieter der Ver-
gangenheit an. Sie wurde bei den
Ringspinnmaschinen bis in die 1980er
Jahre weitergefiihrt, dann aber aufge-
geben.

Fir die unkonventionelle Langsta-
pelspinnerei mit Langstapel-Rotor-
spinnern sind noch alle Chancen ge-
wahrt. Es ist Sache der Konzernlei-
tung, dazu die besten Entscheidungen
zu treffen.



Chemiefasermaschinen

und -systeme

Spinnen und Seidenraupen zeigen
dem Menschen einen Vorgang, bei
dem aus Fliissigkeiten feine Filamente
gesponnen werden. Die Chemiefor-
schung war aber erst um 1890 in der
Lage, Filamente in Nytrokunstseide zu
produzieren. Dieses besondere Ver-
dienst kommt dem Grafen Hilaire de
Chardonnet zu. Der Vorgang des
eigentlichen Streckspinnens von Che-
miefasern ist aber erst um 1900 in Pa-
tentpublikationen nachzulesen. Spéter
wurden die Forschungsarbeiten an
kiinstlichen Fasern durch den Zweiten
Weltkrieg besonders gefordert, for-
cierte man doch zum Beispiel die
Herstellung von Fallschirmseiden. In
der Chronik dieser Faserforschung ste-
hen die Grossprojekte der Weltche-
miekonzerne ganz besonders im Ram-
penlicht. Namen wie Dupont, Hochst,
ICI, Ems, Toray und Viscosuisse seien
stellvertretend fiir die Entwicklungen
in den USA, in Deutschland, Grossbri-
tannien, Frankreich, Japan und der
Schweiz genannt. Im Rahmen dieser

Fachausdrucke fir Filamentgarne

Projekte nahmen vorerst die Polya-
mide bevorzugte Stellungen ein. Der
Triumphzug der Nylonstriimpfe, die
am 15. Mai 1940 in den USA offiziell
auf dem Markt erschienen, sei mit sei-
nen Irrwegen und Schwarzmarktein-
fliissen hier als Beispiel erwéhnt.

Es ist eine bekannte Tatsache, dass
direkte und indirekte Konflikte Mittel
fir Forschungsaufgaben zur Verfii-
gung stellen, die sich der normale
Welthandel nie leisten konnte. So ent-
standen im Umfeld des Zweiten Welt-
krieges hochfeste Polyamide, Perlon,
Polyester und verschiedene andere Fa-
sern mehr. In einer spéteren Phase war
es die Weltraumtechnik, die zum Bei-
spiel die Entstehung der Aramide wie
Kevlar beschleunigte.

Waren diese synthetischen Fila-
mente anfdnglich rein nur im textilen
Bereich verwendet worden, dehnte
sich ihr Gebiet spéter auch beispiels-
weise auf optische Anwendungen aus,
die vor allem in der Medizinaltechnik
zu jlingsten Spitzenleistungen fithrten.

Garnbezeichnung Ausspul- - Weiterverarbgitung zu

- geschwindigkeit

- (m/min) '

LOY Low oriented yarns <1000 » DTY Draw texturised yarns
MOY Middle oriented yarns <2500 P ATY  Airjet texturised yarns
POY Partially oriented yarns <5500 . » FDY Fully drawn yarns
HOY  Highly oriented ya’rhé <5500
FOY  Fully oriented yarns <8000
FDY

Fully drawn yarns -
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Andererseits stehen flir die Telekom-
munikation unter anderem Glasfasern
im Einsatz, die als Superlichtleiter lau-
fend Rekorde brechen. Nicht zuletzt
er0ffneten die Chemiefasern der Tech-
nologie der Geotextilien und der
Herstellung von Kunstledern eigen-
stindige Einsatzgebiete. Im Bereich
der beobachteten und nachgebauten
Natur finden heute faserverstirkte
Kunststoffe im Leichtbau Anwendun-
gen, die noch vor kurzer Zeit der tech-
nischen Traumwelt angehorten. Das
Seitenleitwerk des Airbus von Dor-
nier, einem deutschen Flugzeugher-
steller, legt da ein eindriickliches
Zeugnis ab.

Verbindungen der

Chemiekonzern-Faserforschung

zum Rieter-Textilmaschinenbau

Mit Grossprojekten entwickelten
die Chemiekonzerne, vom Staat gefor-
dert, kriegswichtige Fasern oder be-
friedigten Bediirfnisse der Weltraum-
technik. Die entsprechenden Kosten
iiberschritten in den Nachkriegsjahren
aber zunehmend die staatlichen Mog-
lichkeiten. Die spétere private Mittel-
beschaffung lehrte somit die Chemie-
forscher, Partnerschaften mit namhaf-
ten Maschinenbauern zu suchen. Die-
sen stellten sie ihre diskreten und ge-
schiitzten technischen Verfahrenswei-
sen zur Verfiigung und verlangten
qualifizierte Maschinen und Anlagen.
Sein Ruf als Maschinenbauer fiihrte
Rieter so zu direkten Kontakten mit
den Chemiefaserforschern.

Im Laufe der Zeit bahnten sich fur
Rieter sukzessive Ablosungen aus sol-
chen Auftragskonstruktionen ab. Die
exklusiven Technologien und das Pro-
zess-Know-how der Chemiekonzerne
machten Rieter-Technologien Platz,
die unter anderem auch auf dem Wis-
sen von Ingenieurunternehmungen ba-
sieren durften, wie sie zum Beispiel
Ems Inventa, Zimmer, Karl Fischer
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und andere mehr auf dem Markt anbo-
ten. Durch eigene Praxisversuche
mehrte sich auch das Know-how der
Rieter-Fachleute, die zunehmend mit
den Prozessabldufen vertraut wurden.

Chemiefaseranlagen

und -systeme

Das Verfahren zur Herstellung von
Chemiefasern beginnt mit jenem Vor-
gang, aus dem die Spinnfliissigkeiten
entstehen. Diese werden nach dem Er-
starren zu Schnitzeln verarbeitet und
sind damit lager- oder transportfihig.
Sie werden im Spinnprozess unter
Einfluss von Druck und Wirme erneut
verfliissigt sowie iiber Spinnbalken
und Extruder mit Spinndiisen zu Fila-
menten gepresst. Als Fasern erstarren
sie in Kiihlschichten, werden mit
Spinnfliissigkeiten gleitfahig gemacht,
iiber Streckrollen verzogen und Auf-
spulelementen zugefiihrt. Je nach Sy-
stem werden die so gesponnenen, glat-
ten Filamente texturiert und als End-
losfilament oder zu Stapeln geschnit-
ten weiterverarbeitet.

Zur Erklirung sei erwdhnt, dass
1992 folgende Richtwerte fiir die
Verarbeitung als Filament oder Stapel
galten:

Faser Filament  Stapel
- Polyamide 82 Prozent 18 Prozent
(Nylon)
- Polyester 46 Prozent 54 Prozent
- Polyacril 100 Prozent

Weltweit werden Ubrigens weniger
als zwei Prozent der produzierten
Rohdle zu Fasern verarbeitet. Unter
den verschiedenen Verfahrensschrit-
ten des Chemiefaserprozesses ist die
Texturierung fiir Heimtextilien, Teppi-
che und Oberbekleidung von besonde-
rer Bedeutung. Glatte Titer dienen
hauptséchlich technischen Anwendun-
gen, wie sie zum Beispiel der Reifen-
kord verlangt.



Streckzwirnmaschine
J5/1 auf Basis der Ring-
spinnmaschine

RB37, um 1950

Die Rieter-Chemiefaserkunden

In der bereits geschilderten Ent-
wicklung waren die Rieter-Chemiefa-
serkunden urspriinglich eine For-
schungs- und Qualitétselite, die Anla-
gen mit hoher Sicherheit installierte.
Die verlangte Spitzenqualitit der Ma-
schinen und die Beriicksichtigung der
firmeneigenen Wiinsche wurden auch
entsprechend honoriert.

In den 1960er Jahren wurden
diese Sonderverhdltnisse zum heuti-
gen Preis-/Leistungsdenken einge-
schrinkt. Der Auftragsmaschinenbau
mit vertraulicher Kundentechnologie
wandelte sich zum Qualitidtsmaschi-
nenbau mit Rieter-System- und Tech-
nologieberatung. Von den Auftrags-
konstruktionen wuchs Rieter zum Sy-
stemanbieter. Die Strategie kompletter
Systeme fand durch den Kauf der Au-
tomatik AG ihre besondere Bestiti-
gung.

Diese Gedanken standen dem Bau
des Rieter-Forschungszentrums Nie-
dertdss schon Anfang der 1960er
Jahre Pate, wurden doch in den Bauten
Varianten vorgesehen, die den spite-
ren Betrieb einer vollstindigen Fila-
mentspinnerei gestattet hitten. Ein Al-
leingang mit Chemismus, Spinnerei
und Filamentherstellung wére aber
eindeutig sehr aufwendig gewesen und
hitte den Kontakt mit der Praxis nicht
gefordert.

Besonderheiten des Maschinen-

baus fiir Chemietechnologie

Nachdem Feldversuche bei
ropdischen Grosskunden zu Beginn
der Chemiefaserdra noch realistisch
und kurzfristig machbar gewesen
waren, sind diese Chancen unter dem
Einfluss eines verdnderten Marktes
sehr viel seltener geworden. Die Aus-
richtung nach dem Fernen Osten be-
einflusst auch die Versuchsstandorte,
und die grossen Uberwachungsdistan-
zen vereinfachen die Entwicklung kei-
neswegs.

In der eigentlichen Maschinenbau-
technik erlebten die Filamentanlagen
den Niedergang des Zahnrades und
seinen Ersatz durch drehzahlgesteu-
erte Antriebe. Dies erhohte den Wert
der Elektrotechnik an Chemiefaser-
maschinen iiberdurchschnittlich. An-
teile der Elektrotechnik von 70 Pro-
zent sind nicht ausserordentlich. Da-
mit erhalten die Rieter-eigenen Elek-
trobetriebe, Schaltag in der Schweiz
und Abbey in England, besondere Be-
deutung.

cu-

Die Chemiefasermaschinen

und -systeme

Wie bereits erwdhnt, wurde Rieter
1948 von den Emser-Werken eingela-
den, erste Streckzwirnmaschinen fiir
die Faserherstellung zu bauen. Gleich-
zeitig begann Rieter 1949 mit der




Aufwickelmaschine fiir
schmelzgesponnene
Filamente, Modell H5/2

1 2 Reihen Priparationsscheiben
aus Sinter-Korund

2 Einstellbare Netztrige mit Uber-
laufstutzen

3 2 Reihen Galetten aus Stahl, mit
hart verchromter Oberfliche und
konischem Ansatz

4 Oldicht geschlossenes
Gussgehduse mit Schraubenrad-
getriebe fiir die Galetten

5 Ldngstrdger fiir die Getriebe-
kdsten
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6 Fadenfiihrer aus Sinter-Keramik,
vor und nach jeder Priparations-
scheibe

7 Vorgelegewelle fiir den Antrieb
der Schiitztrommeln

8 Schwenkbare Fadenfiihrer iiber
den Schlitztrommeln

9 Schlitztrommeln fiir die Faden-
changierung mit sysiemweisem
Antrieb mittels Keilriemen

10 Spanntrommel mit inneren und
dufSeren Spannscheiben fiir zylin-
drische Spinnspulen mit senk-
rechten Stirnseiten

11 Reibwalzen mit elastischer, leicht
losbarer Kupplung

12 Permanentmagnete fiir besseres
Anpressen der Spulen auf die
Reibwalzen (beim Anspinnen)

13 Schwenkbare Spulentriger mit
Handbremse sowie mit Gegenge-
wichten zur Regulierung des An-
prefidruckes

14 Stark dimensioniertes Gestell mit
zweiteiligen Zwischenschilden



Towstreckstrassen-
Modell H4/1, Mitte der
1950er Jahre

Konstruktion der Aufwickelmaschine
HS5, die in verschiedenen Stufen vom
Prototyp H5/0 bis zur anspruchsvollen
Seriemaschine H5/4 entwickelt wur-
de. Parallel dazu entstand die erste
Streckzwirnmaschine J5/1 auf Basis
des Kammgarnringspinnmodels RB
37. Diese Basismaschine wurde im
Oberteil mit Getriebetrogen ausgerii-
stet, in denen die Streckrollen gelagert
waren. Uber mehrere Entwicklungs-
stufen entstand die Baureihe J5/1 bis
J5/12a. Dabei schrieben flir feine Titer
die J5/5 mit 846 Maschinen und die
J5/10 mit 1596 Maschinen besondere
Geschichte. Als Richtwerte fiir die Ar-
beitsgeschwindigkeit der J5/10 wur-
den 1200 bis maximal 1500 m / min
fiir die J5/12 beachtliche 1500 bis ma-
ximal 1800 m / min festgesetzt. Fiir
die schweren Titer, die mit zwei Rei-
hen Streckrollen verarbeitet wurden,
konnten Spitzenabsitze erzielt werden
mit dem Modell J5/6 (81 Maschinen)
und der Baureihe J5/7 (201 Maschi-
nen).

Fir die Herstellung geschnittener
Stapelfasern wurden die Endlos-
Béndchen der Aufwickelmaschinen zu
Kabeln, sogenannten Tows, zusam-
mengefiihrt, die als Ganzes an Streck-

strassen flir den Gesamtverzug weiter-
gegeben wurden.  Anschliessende
Stapelschneider fremder Provenienz
schnitten die Endlosfilamente auf die
verlangte Stapellange zu. Diese Fasern
wurden, zu Ballen gepresst, an die
Spinnereien geliefert.

Die Streckstrassen mit dem Mo-
dellnamen H4 wurden zwischen 1951
und 1965 gebaut. Als Grossgetriebe
hochster Prdzision entsprachen sie
aber nicht den Rieterschen Fabrika-
tionsmoglichkeiten. So ibertrug das
Unternehmen erste, kleinere Anlagen
der Schweizerischen Lokomotiv- und
Maschinenfabrik (SLM) in Win-
terthur. Spatere Grossmaschinen wur-
den bei Wiilfel in Hannover gebaut.
Die Streckstrassen arbeiteten mit kal-
ten Streckrollen. Sie waren somit aus
Griinden der Streckkraft nur fiir Poly-
amid einsetzbar. Die Verstreckung von
Polyester hétte 6lbeheizte Rollen ver-
langt. Anstelle dieses konstruktiven
Grossaufwandes konzentrierte sich
Rieter auf die dusserst erfolgreiche
Streckzwirnmaschine und tberliess
die Streckstrassen der Konkurrenz.
Das Erfolgsfeld der Streckzwirnerei
war von den Streckspulmaschinen J6
begleitet. Daraus entstand das erste




Modell J6/1a im Jahr 1966. Mit den
weiteren Modellen J6/1, J6/2 und
J6/2a wurden bis 1975 aber nur 52
Maschinen gebaut. Auch hier wurde
die Ausfiihrung mit einer Reihe
Streckrollen fiir Polyamid, jene mit
zwel Reihen Streckrollen fiir Polyester
verwendet. Die Zweireihenmaschine
trug als Teil der Typenbezeichnung
das «a».

Mitte der 1960er Jahre bahnte sich
die Abldsung zu einer neuen, wesent-
lich schnelleren Chemiefasertechno-
logie an. Die klassischen Streckzwirn-
und Streckspulmaschinen, die be-
wihrten Rieter-Erfolgsmodelle, wur-

Doppelmantel-Streckrolleneinheit J7/32

den durch sehr anspruchsvolle Streck-
werke mit beheizten Rollen und super-
schnelle Spuler abgeldst, mit denen
die Arbeitsgeschwindigkeiten auf an-
fanglich etwa 2500 m / min, spater auf
3000 m / min und mehr gesteigert, so-
mit die Produktionsleistungen schon
in der Startphase verdoppelt werden
konnten. Dabei entstanden Handspu-
ler fiir manuelle Bedienung in den
Modellen J7/E, J7/G und J7/H mit Ar-
beitsgeschwindigkeiten bis 4000 m /
min. Parallel dazu entwickelte Rieter
Spulautomaten, die mit dem Modell
J7/A1 fur einfddigen Betrieb in ein-
fachster Konstruktion, aber mit ver-
héltnisméssig grossen Abmessungen
starteten. Der J7/A2, wiederum einfé-
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Handspuler J7/G

dig, jedoch in kompakter Bauweise,
entsprach der nichsten Entwicklungs-
stufe und war ebenfalls bis 4000 m /
min einsetzbar. Das Folgemodell
J7/A3 leistete dann zweifddig seine
Arbeit bei 4000 m / min. Das An-
schlussmodell J7/A4 war vierfadig fiir
6000 m / min vorgesehen, konnte aber
bei diesen Spitzengeschwindigkeiten
im industriellen Einsatz nicht mit der

Spulautomat J7/AL, fiir max. 3000 m/min



Spulautomat J7/44-33,
einsetzbar bis
4000 m/min

verlangten Sicherheit betrieben wer-
den. Fiir BCF-Anwendungen und bei
Kordeinsitzen fand das Modell J7/A4-
21 seine Grenzen bei 4000 m / min.
Mit dem jiingsten Spulermodell J7/A6
ist zurzeit eine Baukastenkonstruktion
im Aufbau, welche die neue Genera-
tion der 6000-Meter-Spulautomaten
mit bis zu acht Fidden ermdglichen
soll.

Die Verwendung schneller Spul-
automaten erlaubt weitere Steigerun-
gen der Arbeitsgeschwindigkeit, die
von japanischen Konkurrenten bisher
am erfolgreichsten realisiert wurden.
Wie die Praxis und das Betriebsrisiko
zeigen, bestehen zwischen theoreti-
schen Spitzengeschwindigkeiten und
erreichten Betriebskennzahlen deutli-
che Unterschiede. Daraus erwachsen
dem Maschinenbauer noch viele Auf-
gaben.

Zu den heute Ublichen Verfahren
gehoren schnelle, beheizte Streckrol-
len. In dieses Gebiet stieg Rieter Ende
der 1960er Jahre mit Dienes-Produk-
ten ein und nahm spéter die Herausfor-
derung mit eigenen J7-Rollen wahr.
Die Aggregate mit 6000 m Arbeitsge-
schwindigkeit zeigten Rieter in der
Praxis die Risiken der Make-or-buy-
Politik bei solchen Spitzenforderun-
gen. Auf dem Entwicklungsweg zur
8000-Meter-Rolle werden bei Rieter
Erfahrungen mit FAG-Fluglagern in
Erinnerung gerufen, die seinerzeit mit
ihrer Spitzenqualitdt geholfen hatten,
Lagerstandzeiten signifikant zu er-
héhen.

Diese Kombinationen von Streck-
rollenaggregaten J7 und Spulautoma-
ten J7/A fihrten Rieter zur Entwick-
lung von Spinnstrecktexturiermaschi-
nen fiir grobe Titer, die als Teppich-
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Spinnstrecktexturierma-
schine J0/10

garnanlagen J0/1 ihren Anfang
nahmen. Zurzeit stehen die Maschinen
JO/10 fir zweifddigen und JO/12 fiir
vierfadigen Betrieb zur Verfiigung. In
dasselbe Gebiet gehoren auch die
Spinnstreckspulmaschinen, die mit
dem Streckwerk J7/3A und dem Spul-
automaten J7/A4 beziehungsweise
J7/A6 den Baukasten J3/1 und J3/10
bilden. Leider weichen die Baukasten-
theorien hiufig von den «theoreti-
schen Legochancen» ab, denn die be-
stehenden Spinnereigebdude mit ihren
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festen Siulenteilungen sind dazu
«drgerliche Storfaktoren».

Fiir den hohen Anteil elektrotechni-
scher Ausriistungen an Chemiefaser-
systemen produziert Rieter eigene
Steuerungssysteme, die Drehzahlen
und Temperaturen mit dem Rieter-
Texinvert im Prozess liberwachen und

steuern.

Feintexturierung —

ein aufwendiger Vorgang

Die Palette der produzierten Ma-
schinen und Anlagen wére unvollstén-
dig ohne den Bereich der Feintexturie-
rung. Im friheren Alleingang ver-
suchte Rieter 1972 und 1981 das Pro-
blem des Feintexturierens mit seinen
Probemaschinen J8/20 und J8/21 zu
16sen. Die gebauten drei einseitigen

Strecktexturiermaschine J8/21, einseitige
Bauweise mit 120 Stellen



Einzelheizer-
Falschdraht-Strecktex-
turiermaschine DCS-
1200 von Rieter-Scragg

Prototypen ergaben fiir die Texturie-
rung der Garne und die Arbeit der
Heizer einen idealen Materialfluss.
Das Eindringen in den Markt wire
aber gegen die Hauptkonkurrenten zu
einem sehr aufwendigen Vorgang ge-
worden. Durch den Kauf der Ernest
Scragg & Sons in Macclesfield / Eng-
land wurde 1982 eine elegante Losung
gefunden. Die beiden bewihrten
Scragg-Maschinen SDS 700/900/1200
mit Zwillingsheizern und DCS 1200
deckten die Bediirfnisse des Rieter-
Marktes ausgezeichnet ab. Mit der
neuen Firma Rieter-Scragg, die 1989
ihren hundertsten Geburtstag feierte,
hat Rieter die Chemiefaserpalette dus-
serst wertvoll und wirtschaftlich
erganzt.

Schliesslich wurde 1992 mit dem
Kauf der Automatik AG, Grossost-
heim/Deutschland, das Angebot fiir
Spinnerei, Schnitzelherstellung, Pla-
stiktechnologie und Spinnereivorstu-
fen in massgebender Weise ausgebaut.
Somit wurde Rieter zum kompletten
Anbieter und kann seither ohne tech-
nologisches Handikap gegen beste
Konkurrenten antreten.

Ausblick

Mit den Ubernahmen von Scragg
1982 und Automatik 1992 wurde Rieter
auch zum kompletten Lieferanten der
Chemiefasertechnologien. Gleich wie
im Gebiet der Stapeltechnologie hat die
Firma damit Filamenttechnologie und
Know-how-Beratung zu offerieren.

Fir die Verfahrensentwicklung
steht eine Steigerung der praktischen
Arbeitsgeschwindigkeiten von heute
etwa 5000 m / min auf 8000 m / min
und mehr bevor.

Bei den Filamentspezialititen sind
kiinftig Forderungen der Aramide wie
Kevlar und éhnliche zu erfiillen. Fiir
die klassischen Chemiefasern werden
Forderungen nach Feinst-Titern fiir
seidenartige Stoffeffekte zu verwirkli-
chen sein.

Bei den neuen, unkonventionellen
Prozessen miissen zum Beispiel die
Starken und Schwiéchen von Schar-
Verstreckverfahren ermittelt und in
das industriell Machbare umgesetzt
werden. Nicht zuletzt ist die Verschie-
bung der Mirkte mit Schwerpunkten
im asiatischen Raum in die Uberle-
gungen miteinzubeziehen.
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Die Konzerngruppe

Unikeller

Schon um die Mitte des 19. Jahrhun-
derts suchte Rieter zur Verbesserung
der Auslastung und des Ertrags aus
dem Spinnereibetrieb und dessen zuge-
hérigem Maschinenbau in anderen
Branchen zu wirken, was in Band 1
dieser Chronik ndher dargestellt wurde.

Uber hundert Jahre spéter scheint
sich im historischen Vergleich ein
dhnlicher Wandel zu wiederholen: Die
Zahl der konkurrierenden Spinnerei-
maschinenbauer wurde immer grosser
und der Preiskampf dusserst hart. Im
Streit um geistiges Eigentum schreck-
ten manche Konkurrenten vor gericht-
lichen Klagen nicht zuriick. Statt
sinnvolle «Clearing-Ausgleiche» zu
suchen, beeinflussten zum Beispiel
Staranwilte mit richterlichen Verfii-
gungen amerikanische Marktanteile.
So wurde der Ruf nach Diversifikatio-
nen in Gebiete anderen Konjunktur-
verhaltens immer lauter. Nach syste-
matischen Recherchen entschied sich
Rieter im Jahre 1984, mit dem Erwerb
der Unikeller-Gruppe einen sinnvollen
Ausgleich des Marktes anzustreben.
Zum Zeitpunkt der Ubernahme produ-
zierte Unikeller vor allem Lérm- und
Wiérmeisolationen. Mit Farben, Lak-
ken und Putzen sowie dem Blechbau
wurden Nebenlinien erfolgreich be-
trieben.

Durch Kontakte von Forschungs-
stellen war Rieter seit 1962 mit den
Lirmexperten bei Unikeller im Ge-
dankenaustausch. Die seinerzeitigen
Erkenntnisse bestirkten Rieter unter
anderem auch beim Bau des Schall-
labors in Niedertoss.

Bei der Ubernahme im Jahr 1984
galten als Unikeller-Kennzahlen ein

Umsatzwert von ca. 300 Millionen
Franken, ein Bestand von rund 2200
Mitarbeitern, die Gruppe mit Firmen
in Deutschland, Frankreich, England,
Italien, den Niederlanden, Schweden
und der Schweiz; Joint-Venture-Be-
ziehungen gab es mit Spanien und
letztlich Lizenzen mit Unternehmun-
gen in Argentinien, Brasilien, Japan,
Stidafrika, den USA und Kanada. Die
Lirm- und Wirmedimmungen wur-
den in Einzelprodukten sowie in inte-
grierten Systemen gebaut. Sie fanden
Einsatz bei der Personenwagen-, Last-
wagen-, Car- und Traktorenindustrie.
Ihre technischen Moglichkeiten riick-
ten Anwendungen bei Bahnen und Ge-
bduden in Griffnihe.

Die Produkte

Wihrend Larm und Motorenwérme
die Geschifte der automobilistischen
Griindergenerationen prégten, fiihrte
die Entwicklung dieser Sparte rasch
zu Komfortforderungen, die den Men-
schen vor beiden Einfliissen, dem
Lirm und der Wirme, schiitzen soll-
ten. Lirmddmmungen erhdhen die
Lebensqualitdt und die Sicherheit fiir
Mensch und Tier. Wirmeisolationen
verbessern die Energiebilanz und die
Lebensdauer  wirmeempfindlicher
Bauelemente. Beide Produkte erdft-
nen die Befriedigung dringender
Bediirfnisse, die im Umgang mit
Personenwagen, Lastwagen, Gesell-
schaftswagen, mobilen und immobilen
Maschinen, Bahnen, Gebduden und
anderem mehr entstehen. Sofern es
nicht gelingt, die erwihnten Produkte
gerduscharm oder lirmfrei zu gestal-
ten, sind Isolationsmittel einzusetzen.
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Beispiele aus dem
Titigkeitsfeld von Unikeller

Die wissenschaftliche Ausmessung von
Lérm- und Wdrmetransfer leitet die Uni-

keller-Ingenieure bei ihrer Entwicklungs-
arbeit.

Fiir diese Elemente bieten sich zwei
Hauptlinien an: Fldchengebilde oder
Fabrics aus textilen Fasern und/oder
Reisstextilien, die im Recycling als
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Sekundédrrohmaterial gewonnen wer-
den. Die hergestellten Matten werden
dabei auf unterschiedliche Weise
verklebt. Als Frucht systematischer



Forschung sind Unikeller je nach Kon-
struktion die Ddmmwerte der ver-
schiedenen Systeme bekannt. Durch
aufgeklebte Kunstgummi- oder Pla-

Mit «Trend-Carsy verwirklicht Unikeller

neue Ideen, die der Automobilindustrie zu
praktischen und wirtschaftlichen Produk-
ten verhelfen.

Hutablage als Beispiel eines multifunktio-
nalen Ddmmelementes

stikfolien werden gut zu verarbeitende
«Ddamm-Sandwiches» erzeugt. Als
Alternativmdoglichkeit gelangen ge-
schiaumte Kunststoffe oder Kau-
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tschuks in Mattenform zur Anwen-
dung. Diese Schiumkunststoffe kon-
nen mit offenen oder geschlossenen
Poren verwendet werden. Sie sind in
der Regel ebenfalls mit Kunstgummi-
oder Kunststoffolien zur guten Weiter-
verarbeitung liberklebt.

Beide Rohelemente bieten sich zum
Einbau von Zubehorteilen wie Be-
leuchtungskorpern, Tiirgriffen, Fen-
sterkurbeln, Aschenbechern usw. an.
Als Systeme und Formteile gestaltet,
konnen sie den Fahrzeugherstellern
zum Beispiel fiir ihre Lean Production
direkt geliefert werden.

Durch die Verwendung von tex-
tilem Sekundirrohmaterial liegen
Synergien mit der Textiltechnologie
auf der Hand. In diesem Sinn sind
auch Erfahrungen bei der Teppichher-
stellung und -formteilen zu werten.

Der Markt

Ahnlich wie die Textilindustrie und
der Textilmaschinenbau kennt auch
die Autoindustrie Hohen und Tiefen
im  Konjunkturverhalten.  Diese
Schwankungen entsprechen im allge-
meinen anderen zeitlichen Abldufen,
als sie fiir die Textilindustrie gelten.
Da die Automobilindustrie in der Re-
gel alle fiinf bis sieben Jahre neue Mo-
delle produziert, muss Unikeller mit
seinen Produkten fiir diesen Fabrika-
tionszweig ein kompetenter F+E-Part-
ner sein. Bei allem Verstindnis fiir
die wirtschaftliche Zusammenfiihrung
von Produktionsstitten muss die Pré-
senz beim Kunden und auf dem Markt
sichtbar vorhanden sein.

Da zum Beispiel in Deutschland
Volkswagen, Audi, Ford, Opel und
Mercedes, in Frankreich Citroén, Peu-
geot und Renault, in Italien Alfa, Fiat
und Lancia zu den Unikeller-Haupt-
kunden zdhlen, sind entweder die un-
mittelbare Kundenndhe oder aber der
geeignete zentralisierte Standort wich-
tige Anliegen der Firma.
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Die Zukunft

Fiir die Sicherung und den Ausbau
guter Kontakte mit den Kunden und
deren Forschungsstellen ist es fiir die
Konzerngruppe besonders wichtig,
anlédsslich der Unikeller-Konferenzen
die wissenschaftliche Kompetenz des
Unternehmens unter Beweis zu stel-
len: Eigene Forschungsexperten und
ausgewdhlte  Hochschulprofessoren
orientieren die Forschungsfachleute
der Kunden iiber den neuesten Stand
der Technik. Dabei werden zum Bei-
spiel «Trendcars» vorgestellt, die es
geistig und manuell zu begreifen gilt.
Die Kompetenznachweise sichern die
Unikeller-Partnerschaft mit den For-
schern als Vertretern der Kunden und
damit das Mitspracherecht bei Mo-
dellwechseln.

Die bisherigen Erfahrungen und Er-
folge lassen Unikeller an eine gesunde
Zukunft glauben, in der die Ddmmbe-
diirfnisse von Transportmitteln aller
Art gelost werden konnen. Ebenso
sind die Beziehungen zum Maschi-
nenbau ausbaufahig. Durch eine ver-
besserte Gebdudetechnik kénnten zum
Beispiel im Wohn- und Arbeitskom-
fort ungeahnte Moglichkeiten erwach-
sen. Fiir diese wichtigen Zukunftsauf-
gaben ist eine Konzentration auf das
Wesentliche von ausschlaggebender
Bedeutung. Die Unikeller-Gruppe hat
sich daher 1987 vom Blechbau ge-
trennt und auch 1988 den Bereich Far-
ben, Lacke und Putze verkauft. Zur
Perfektionierung der Kompetenz in
fachtechnischen Belangen wurde
1988 die Chemiegesellschaft Gun-
dernhausen mit ihrem Schaumstoff-
Fabrikationsverfahren erworben. Im
weiteren konnte 1994 das langfristige
Ziel, zu einem universellen Systemlie-
feranten zu werden, mit dem Kauf der
Firth Furnishings Ltd. / England, einer
Spezialfirma fiir Formteppiche und
Innenverkleidungen, weiter verfolgt
werden.



Die Hauptpartner bei
koordinierten Projekten im
Wandel von Forschung und

Entwicklung

Der Rieter-Maschinenbau des frii-
hen 19. Jahrhunderts war anfinglich
von Einzelleistungen geprégt, die zur
damals iiblichen gewerblichen Arbeit
gehorten. Uber die Jahrzehnte ent-
wickelte sich die Gruppenarbeit, in
der sich die Partner der verschiedenen
Wissensrichtungen gemeinsam um
das Projektziel bemiihten.

Fiir die ersten Rieter-Konstruktio-
nen bildeten allein schon die Darstel-
lung und das Zeichnen der Elemente
eine besondere Herausforderung. So
stellte man die Teile damals im Mass-
stab 1 : 1 auf Brettern dar, die an-
schliessend den Werkstitten als Ar-
beitsrichtlinie dienten. Das heute {ibli-
che Detail-Maschinenzeichnen wurde
erst Anfang des 19. Jahrhunderts ent-
wickelt. Daran war iibrigens der
Schweizer Ingenieur und Erfinder Jo-
hann Georg Bodmer (1786-1864)
massgeblich beteiligt. Die Grundlagen
fiir diese Neuerung schuf er bei seinen
technischen Arbeiten in Bolton / Eng-
land. Er erschloss damit der konstruk-
tiven Gestaltung vollig neue Wege.
Wie die historischen Archive der Ma-
schinenfabrik Rieter AG belegen, ent-
standen in minuzidser Meisterschaft
Zeichnungen, die in Strichfiihrung
und Farbgebung durchaus den ziirche-
rischen Kleinmeistern wie zum Bei-
spiel Johann Heinrich Fiissli entspra-
chen. Eine einzige Zeichnung diente
dem Verkauf und der Marktbearbei-
tung. Sie wurde zudem fiir die Herstel-
lung des Teils verwendet, wies der
Kontrolle ihren Weg, war Grundlage
fiir den Zusammenbau des Werkstiicks

mit benachbarten Elementen, nahm
Weisungen wie auch Verdnderungen
auf und wurde letztlich fiir den Ersatz-
teildienst beniitzt. In dieser polyvalen-
ten Form konnte sie als Vorldufer mo-
derner Informatik bezeichnet werden,
die alle Daten eines Elementes in einer
zentralen Datenbank speichert.

Bei der Entwicklung der Textil-
maschinen ging Rieter den Weg von
der handwerklichen Empirie (Erfah-
rung) zur systematischen wissen-
schaftlichen Forschung und Entwick-
lung, die insbesondere von den 1950er
Jahren an den Stand der Technik kenn-
zeichneten. Aus dem Goldschmiede-
handwerk stammend, hatten die Griin-
der tiefes Verstindnis flir die hohe
Kunst des Handwerks und den person-
lichen Charakter von Herstellungsto-
leranzen. In historischen Zeitspannen
beschritt die technische Entwicklung
den Weg vom «Zylinder-Hiisli» in
Obertdss zum  Forschungszentrum
Niedertoss. In Niedertdss, wo 1825
einst die Rietersche Spinnereientwick-
lung in einer modernen Feinspinnerei
begonnen hatte, wurde das For-
schungszentrum gestaltet und 1963 in
Betrieb genommen.

Im unternehmerischen Denken sind
erstklassige Produkte eine ausgezeich-
nete Zukunftssicherung. Dafiir ist qua-
lifizierte Forschungsarbeit zu leisten.
Einfallsreiche Mitarbeiter sind héufig
durch hohe Sensibilitit gekennzeich-
net, die zwar gute Information schétzt,
anderseits aber in der gebotenen Ruhe
ihre Projekte bearbeiten will. Eben
diese lebensnotwendigen Randbedin-
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gungen wurden in Niedertoss in ho-
hem Masse geschaffen. Da das «Time
is money» auch fuir Forscher gilt, wer-
den die Wiinsche nach Verkiirzung der
Entwicklungszeiten je nach Konjunk-
turlage leiser oder lauter vorgebracht.
Bei allem Verstdndnis fiir Markt-Kon-
kurrenzverhiltnisse darf nicht liberse-
hen werden, dass auch Produkte der
Spitzentechnik unerbittlich den not-
wendigen Dauertests zu unterzichen
sind.

Fiir die Textilmaschinenentwick-
lung sind bei dreischichtigen Betriebs-
zeiten die Dauerstandversuche von
besonderer Bedeutung. Zudem gelten
zum Beispiel griindliche Kenntnisse
im Zusammenhang mit den Auswir-
kungen des Textilstaubs als unerléss-
lich. Bei einer Momentaufnahme lie-

60

gen zwar Staubemissionen hiufig fast
bei Null, iiber Monate kumuliert kon-
nen diese aber Maschinen zum Still-
stand bringen.

Textilmaschinen bestanden von An-
fang an aus langlebigen Grundele-
menten, Verschleisssteilen und Zu-
behor. Bei allen Entwicklungsiiberle-
gungen miissen vor allem Verschleiss-
teile auf einen sinnvollen Ersatzteil-
dienst ausgerichtet werden. Zubehor-
teile wie zum Beispiel Hiilsen sollten
weltweit beschaffbar und daher recht-
zeitig in internationalen Normen defi-
niert sein. Fiir den erfolgreichen Dau-
erbetrieb von Maschinen und Syste-
men sind daher erstklassige Normen
okologisch von besonderer Bedeu-
tung. Ein Fithrungsanspruch im inter-
nationalen Normenwesen ist fiir ein



Ldnge der Stahlspinasl Ed@akfir:;m»,w

CoALE S

Hodgrf - 252, U

e Lo 20 o

Spitzenunternehmen daher wohlbe-
griindet.

Patente und Schutzrechte

Die technische Entwicklung wird
hiufig an der Zahl der Patente und
Schutzrechte gemessen. Nach dieser
Statistik vermehrte sich das techni-
sche Wissen in der ersten Hélfte des
19. Jahrhunderts eigentlich nur in un-
bedeutendem Masse. Durch eigentli-
che Entwicklungsspriinge der Fabrika-
tionstechnik setzte der beschleunigte
technische Aufschwung erst Mitte des
20. Jahrhunderts deutlich ein. Es mé-
gen die wirtschaftlichen Vorteile der
Schutzrechte sein, die das Patentgebiet
mit seinen Anmeldungszahlen form-
lich explodieren liessen. Wahrend sich
der Technologie-Transfer und Aus-

. ;Kunden und dem Hulsenherstelli
als Fabrzkatwnspapzer e «

1901 dzem‘e als Konstruktzonszezcknung,
Dokument fiir Besprechungen mit dem
o7 sowze

tausch von Schutzrechten der frithen
Rieter-Geschichte hauptsdchlich auf
den «Handschlag unter Gentlemen»
stiitzte, nahm spéter der «Vertrag zwi-
schen juristischen Personen» in stei-
gendem Masse zu. Noch in den 1960er
Jahren wurden fast nur bewihrte Lo-
sungen zum Patent angemeldet. Der
Patentprozess gehorte im Textil-
maschinenbau damals zu den seltenen
Ereignissen. Die moderne Gerichts-
praxis und insbesondere die Urteile
amerikanischer Instanzen flihrten ver-
mehrt zu taktisch/strategischen An-
meldungen, die insbesondere bei
modernen Spinnverfahren (zum Bei-
spiel Open End) praktiziert wurden.
Mit vornehmer Zuriickhaltung von
Schutzanspriichen ist ein Erfinder zur-
zeit also schlecht beraten. Ubertrie-
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bene Prozessforderungen in Geld- und
Marktfragen werten nach Ansicht des
Verfassers die frithere Gentleman-Pra-
xis auf; eine Riickkehr dazu wire zwar
kaum nachteilig, aber dusserst riskant.
In der technischen Entwicklung ist der
Patentanwalt also ein massgeblicher
Partner. Er schiitzt das geistige Eigen-
tum und bildet durch klug erweiterte
Schutzanspriiche jene Bandbreite, die
dem Projekt Weiterentwicklungsmdog-
lichkeiten offenhalten. Ferner unter-
stlitzen die Patent- und Rechtsdienste
bei Vertrdgen mit zum Beispiel Exklu-
sivititsrechten und Schutzanspriichen
die technische Arbeit in namhafter
Weise.

Produktion

Die Entwicklungsgeschichte des
Unternehmens hélt die grosse Bedeu-
tung der Fabrikations- und Produk-
tionstechnik fest. Diese wurde mass-
geblich durch Personlichkeiten wie
Direktor Henri Daniel Gross (1871—
1945), Dr. h.c. Oskar Halter
(1883-1939), Heinrich Steiner (1895—
1954), Dr. h.c. Kurt Hess (1910—
1984), Max R. Epprecht (*1916),
Hans Probst (1926-1993), Dr. Kurt E.
Stirnemann (*1943), Erwin Stoller
(*1947), Rolf Hafliger (*1932) gestal-
tet. Diese Produktionschefs wurden
stets von hervorragenden Kadern und
Beratern unterstiitzt, von denen Sa-
muel Bagdasarjanz und Dr. Gustav
Stihli besonders zu erwidhnen sind.
Wihrend Bagdasarjanz der Fabrika-
tions- und Montagetechnik besondere
Aufmerksamkeit schenkte, sich aber
auch der darstellenden Kunst wid-
mete, stellte sich Stdhli mit seinen
wissenschaftlichen Arbeiten zu ver-
schleissfesten Oberflichen, Dauer-
wechselfestigkeiten und der Ring-/
Laufertechnologie erfolgreich welt-
weit beachteten Herausforderungen.
In Partnerschaft mit Giessereichef Eu-
gen Sinner wurde der Rieterguss zu
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Spitzenqualititen gefiihrt, die sich
auch bei schrumpfenden Mairkten im
Absatz behaupteten.

Die vorliegende Schrift kann kei-
nesfalls allen Verdiensten um die Pro-
duktionstechnik von Rieter gerecht
werden. Die nachstehenden Erwih-
nungen sollen somit besondere Mark-
steine der Produktionstechnik festhal-
ten:

Zum Zeitpunkt des 150. Rieter-
Geburtstages im Jahre 1945 war die
Firma auf dem Niveau eines Pionier-
betriebs des metallverarbeitenden
Grossgewerbes. Das durchschnittli-
che Stiickgewicht lag damals bei 4,8
Kilogramm. Die Maschinenteile und
Baugruppen wurden in einer komplet-
ten Werkstéttenfertigung hergestellt.
Fliessbidnder dienten nur in der Ma-
schinenfabrik Effretikon fiir beson-
dere Know-how-Teile wie zum Bei-
spiel Spindeln, Oberwalzen und
Ringe. Ahnliche Methoden fanden in
der Winterthurer Fabrikation fiir Rif-
felzylinder seit den 1970er Jahren An-
wendung. Dabei wurde die Produkte-
qualitit massgeblich durch den Men-
schen beeinflusst. Dieser Arbeitsstil
war den Rieter-Facharbeitern auf den
Leib geschrieben. Mehr und mehr
begann sich aber eine Umstellung
vom Menschen auf die Maschine
abzuzeichnen. Mit den neuen Produk-
tionskonzepten wurden 1983 die wich-
tigsten Hauptziele festgelegt: Werk-
stattkosten senken, Lagerbestinde
reduzieren, Riistzeiten und Losgros-
sen abbauen, Fertigungszellen planen,
Standardwerkzeugsdtze  definieren,
Spedition und Montage gegenseitig
ndherbringen, Montageplanung prazi-
sieren.

Solch ehrgeizige Ziele waren nur
durch die bedeutsame Entwicklung
von Werkzeugen und Herstellverfah-
ren zu erreichen. So gehorte bald ein-
mal das spanabhebende Werkzeug aus
gehidrtetem Werkzeugstahl der Ver-



Montagestrasse fiir

Kdmmaschinen E7 in

Sirnach

Behrens-Blechstanz-
und -Laserschneide-
maschine 1980

gangenheit an. Neue Hartmetalle
brachten deutlich hohere Schnittlei-
stungen bei ldngeren Standzeiten.
Diese Erfolge wurden schliesslich von
der Keramiktechnik nochmals iiber-
holt.

Bei der Bearbeitung von Blechen
erwuchs dem autogenen Brennschnei-
den mit der Lasertechnik eine uniiber-
sehbare Konkurrenz. Wéhrend beim
Brennschneiden unsaubere Schnitt-
rinder der Textiltechnologie wider-
sprachen, ergab die Lasertechnologie
fast mathematisch saubere Kanten, die

sich fiir den Textilmaschinenbau eig-
neten.

Mit der Plasmabeschichtung stand
Mitte der siebziger Jahre ein Verfah-
ren zur Verfligung, das insbesondere
im Filamentmaschinenbau gestattete,
edle Werkstoffe auf Rotationselemen-
ten anzubringen. Damit konnten fiir
den Beriihrungsbereich zwischen Fa-
ser und Bearbeitungselement Verhilt-
nisse hoher Qualitdt und hoher Le-
bensdauer geschaffen werden. Diese
eroffneten der Fabrikationstechnik
neue Wege.
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Finen eigentlichen Entwicklungs-
sprung fiir rationelle Fabrikationstole-
ranzen brachte in den frithen 1960er
Jahren die NC/CNC-Technik. Wie
Direktor Epprecht gerne festhielt, hét-
ten ihm damals so viele Verkdufer von
CNC-Werkzeugmaschinen abgeraten,
dass er sich 1965 entschloss, eine NC-
Cincinnati-Bohrmaschine fiir eigene
Studien bei Rieter in Auftrag zu ge-
ben. Die anschliessenden Versuche
kamen eigentlichen Pionierarbeiten
gleich, die letztlich auch die Grund-
lagen fir die Bestellung ‘von
japanischen Moriseiki-Drehautomaten
gaben. Diese ersetzten ab 1975 die da-
mals klassischen, sogenannten Hand-
revolver-Drehmaschinen. Die neuen
Erkenntnisse fithrten dann zum Gross-
auftrag der flexiblen Fertigungssy-
steme FFS-Mandelli, welche die For-
derungen des Rieter-Fabrikationskon-
zeptes 1987 voll erfiillten. Anlésslich
der Feier zu zwanzig Jahren NC-Tech-
nik hielten die Rieter-Referenten den
Tatbestand fest, dass die NC-Technik
die Werkstattberufe aufwerte und mit
der guten Prozessbeherrschung die
Qualitdt der Teile bei geringeren Her-
stellkosten sogar steigere.

Der Einzug der CAD/CAM/CIM-
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Technik erfolgte im Rieter-Werkstatt-
bereich gleichzeitig mit dem Laser-
Blechschneidesystem «Behrens». Da-
bei liess sich die CAD-Geometrie vom
Reissbrett in Telekommunikation auf
die Produktionsmaschine {ibertragen
und mit Hilfe der Maschinen-NC-Au-
tomatik innert Minuten ein zweidi-
mensionales Blechteil mit grosser Pra-
zision zuschneiden. Diese Technolo-
gie steht der Fertigung seit Anfang der
achtziger Jahre zur Verfligung und hat
in Trumpf-Systemen, wie sie zum Bei-
spiel bei Rieter-Ingolstadt stehen, eine
hohe Perfektion erreicht.

Gemiss den Erkenntnissen moder-
ner Fertigungstechnik muss die Qua-
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Flexibles Fertigungs-
system (FFS) von
Mandelli, 1988

Der Qualititskreis zeigt
die Zusammenhdnge in
allen Phasen der
Produktentwickiung.
Deshalb muss auch in
allen diesen Phasen die
Qualitdt wirksam gesi-
chert werden.




Pulverbeschichtung von

Blechteilen mit umwelt-

Jfreundlicher Vollnutzung
der Farben

litdt schon wéhrend der Herstellung
erreicht werden. Ein nachtrigliches
Verbessern ist unwirtschaftlich und
vernichtet Produktionszeit. In diesem
Zusammenhang ist auf die Weiterent-
wicklung der Toleranzen zu verwei-
sen, die sich bei Rieter schon friih auf
das System der Einheitswelle ausrich-
teten. Zuerst wurde die Uberfithrung
friiher einseitiger Toleranzen auf mit-
tige Werte durchgesetzt und damit die
Austauschbarkeit der Teile deutlich
verbessert. Im Bestreben, die Maschi-
nenmontage ohne Feile zu realisieren,
richtete sich Rieter in den 1970er Jah-
ren auf Grobtoleranzen aus, die dem
System des Schweizer Arbeitskreises
der Qualititssicherung (SAQ) von Dr.
E. Soom entsprachen. Mit diesem we-
sentlichen Schritt distanzierte sich
Rieter von der friiher klassischen
Montagetechnik, in der fast jedes Teil
durch Anpassung individuelle Fein-
masse aufgewiesen hatte.

Die Qualitdt der Spinnereimaschi-
nen wird wesentlich durch die
Fahigkeit beeinflusst, faserhaftfreie
und korrosionsgeschiitzte Oberflichen
herstellen zu konnen. Fiir diese
Bemiihungen ist der Farbauftrag von
grosser Bedeutung. So machte sich die
Produktion schon in den vierziger Jah-

ren die Nassspritztechnik der Autoin-
dustrie zu eigen. Die siebziger Jahre
sahen das Farbbad der Elektrophorese
fiir Gussteile als wertvolle Errungen-
schaft. Die spiten achtziger Jahre wa-
ren durch die Pulverbeschichtung mit
deren besonderer Umweltfreundlich-
keit gekennzeichnet. Daneben ver-
folgte Rieter die Entwicklung und An-
wendung der galvanischen Veredelun-
gen und der Plasmabeschichtung.

Fiir eine innovative Maschinenbau-
und Fertigungstechnik ist die solide
Kenntnis der Materialdaten von mass-
gebender Bedeutung. So verstand es
die Rieter-Materialforschung mit Dr.
Gustav Stdhli und Fritz Goebe, sich er-
folgreich mit den Kernproblemen aus-
einanderzusetzen. Insbesondere bei
den giessbaren Metallen wurde we-
sentliches Wissen iiber neue Werk-
stoffe erarbeitet, und fiir Werkstoff-
kombinationen im Mangelschmierbe-
trieb gestatteten die Resultate eigentli-
che Entwicklungsspriinge. Damit
konnten an den Ringspinnmaschinen
Ring-/Laufer-Kombinationen gefun-
den werden, die zu Spitzenbetriebsda-
ten fiihrten. In tberbetrieblicher Part-
nerschaft mit der Uhrenindustrie und
der Sulzer-Medica gelang es, hochver-
schleissfeste Metalloberflichen zu
entwickeln, die dem Textilmaschinen-
bau fiir beispielsweise den Bau von
Fadenfiihrern neue Chancen einrdum-
ten. Ebenso konnte bei der lokal be-
grenzten Hartung von Metallteilen in
neue Gebiete vorgedrungen werden.
In Zusammenarbeit mit Universititen
und Ingenieurschulen liessen sich un-
ter anderem auch die Kenntnisse im
Dauer-Wechsellast-Verhalten so ver-
tiefen, dass sie auf der Suche nach der
Ursache von Wellenbriichen zu einem
objektiven Urteil fiihrten.

Auch auf dem Gebiet der Teilege-
staltungstechnik waren die letzten
fiinfzig Jahre durch deutliche Ent-
wicklungsspriinge  gekennzeichnet.
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Die enormen Moglichkeiten, die fle-
xible Fertigungssysteme erdffneten,
fihrten zur Zusammenfassung von
Einzelteilen zu Mehrfachteilen, die in
einer Aufspannung in fiinf Ebenen
sehr prézise bearbeitet werden konn-
ten. Engere Toleranzen vereinfachten
die Montagetechnik. Das Produktions-
konzept 91 schuf zudem die Grund-
lagen fiir «Just in Time» (JIT) und
«Lean Production». Dabei verstand
man, notfalls mit Losgrosse 1, nur das
Bendtigte zu fabrizieren und durch
kleinste oder Null-Lager die Kapital-
bindung des Unternehmens in mini-
malen Grenzen zu halten.

Im Systemdenken um die Montage-
philosophie wurde die enge Verwandt-
schaft mit den Forderungen der Spedi-
tion erkannt. Obwohl sich die gut-
schweizerische Holzkiste vor allem im
Ausland hochster Nachfrage beim
Spinnereipersonal erfreute, war der
Ubergang zu Paletten, zu Kartons,
Styropor und zu Harassen nicht aufzu-
halten. Die neue Speditionseinheit, der
Container, setzte neue Massstibe und
ermoglichte eine Kostensenkung. Bei
diesem Konzept gewann auch die Spe-
dition komplett montierter Maschinen
und Baugruppen erhéhte Bedeutung.
Mit geeigneten Dampfelementen und
eigentlichen  Transporteinstellungen
erdffneten sich Moglichkeiten, die zu
niitzen sich lohnte.

Diese Entwicklungsspriinge und das
umfassende Fachwissen der Produk-
tion und Fertigungstechnik wurden bei
technischen Projekten zunehmend ge-
niitzt, Der Konstrukteur am Bildschirm
und der Fabrikationspartner entwickel-
ten sich so zu einem Technotop, das aus
der erfolgreichen Projektfithrung nicht
mehr wegzudenken ist. Eine fabrikati-
onsfreundliche Konstruktion erhéht die
Qualitdt der Produkte, vergrossert da-
mit die Zuverldssigkeit und bildet die
Grundlage fiir die Bewdhrung unserer
Maschinen und Systeme.

In der Geschichtsschreibung der
Rieter-Produktion diirfen schliesslich
die Bemiihungen um Lizenzvertrige
mit Technologie-Transfer und neuer-
dings Joint-Ventures nicht ausser acht
gelassen werden. Die Lakshmi Ma-
chine Works LMW sprechen seit Mitte
der sechziger Jahre dafiir eine deutli-
che Sprache. Die Rieter Elitex in
Tschechien, seit 1994 im Besitz des
Stammbhauses, konnte zu &hnlicher
Bedeutung gelangen. Im erwihnten
Technologie-Transfer sind Querver-
weise auf internationale Normen von
grosser Bedeutung. Das Rieter-Enga-
gement auf diesem Gebiet ist damit
wohlbegriindet. Zudem sind klare Fa-
brikationszeichnungen als Basis fiir
eindeutige Verstindigung und aktuelle
Fabrikationspapiere dusserst niitzlich.
Die Erfahrungen mit LMW haben im
Technologietransfer zudem den Wert
der Rieter-Verbindungsfachleute an
Ort und Stelle deutlich unterstrichen.
Mit Blick auf kiinftige Entwicklungen
kommt diesem Technologietransfer
bei den «Make-or-buy»-Entscheidun-
gen, den Fragen der Produktionstiefe
und den Entscheidungen der «Lean
Production» hohe Bedeutung zu.

Marketing,

Service und Schulung

Fir die Projektfiihrung, insbeson-
dere die Sicherstellung von Marktndhe
und Service sind die Marketing-Part-
ner von hoher Bedeutung. Sie binden
den Kunden und seine Bediirfhisse in
das Projekt ein. Damit sichern sie die
Realitdt des innovativen Vorhabens.
Fiir den erfolgreichen Betrieb von
Spinnereien sind Hersteller-Garantien
zu den Kennzahlen der Technologie
und der Produktion als «Guarantees of
Performance» eine Voraussetzung.
Rieter konnte dabei mit seinem
Kundenversuchsbetrieb wertvolle Er-
fahrungen sammeln. Die Verarbeitung
von Kunden-Rohmaterial bei Kunden-
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Kundenschulung
im Training
Center:

«Das Begreifen
mit Hand und
Verstand»

Ausbildung
an der Karde

Ausbildung an
Maschinensteuerung
und Elektrotechnik
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OE-Spinner und seiner
Technologie
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Prisenz mit anschliessender wissen-
schaftlicher Auswertung der Resultate
stirkt das gegenseitige Vertrauen.
Diese Politik der Zusammenarbeit
wurde bei Rieter um 1825 mit der
Feinspinnerei Niedertdss begonnen
und in verschiedenen Formen erfolg-
reich weitergefiihrt. Letztlich entstand
1963 in der umgebauten Spinnerei
Niedertdss das Rieter-Forschungs-
und -Entwicklungszentrum, das unter
anderem diesen Forderungen dient.

Fir das Vertrauen und die Kun-
dennidhe ist die Ausbildung besonde-
rer Fachleute und Kader von grosser
Bedeutung. Mit dem ihnen vermittel-
ten Spezialwissen wird die qualifi-
zierte Bedienung der Rieter-Systeme
sichergestellt. Die Fachkenntnisse
beugen Fehlbedienungen und damit
Reklamationen vor. Zudem fordert die
Rieter-Schulung das Ansehen der
Ausgebildeten. Fiir diese Vorhaben
wurde das Training Center in Obertdss
gebaut.

Wie die Korrespondenzbiicher der
Rieter-Archive deutlich belegen, war
es schon den Firmengriindern ein be-
sonderes Anliegen, die Nihe der
Kunden und deren Vertrauen zu fin-
den.

Die Bemiihungen in dieser Rich-
tung wurden in zunehmendem Masse
ausgebaut und Anfang der 1960er
Jahre die «Reklamationsstelle» ge-
schaffen. Daraus entstand der Kun-
dendienst, der Meldungen von der
Spinnereifront, nach Sachen, Maschi-
nen und Systemen geordnet, erfasste
und auswertete. Diese Daten dienten
so einem speditiven Service an Ort
und Stelle, ebenso aber bildeten sie
die realistischen Grundlagen fiir die
konstruktive Weiterentwicklung der
Rieter-Produkte. Mit einem Unter-
nehmen fiir Gebrauchtmaschinen, der
Bertschinger AG, wurden zudem
wertvolle Erfahrungen des Auto-
marktes aufgenommen.
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Elektrotechnik

Zwischen 1890 und 1906 widmete
sich der Rieter-Maschinenbau mit
Motoren, Generatoren, Elektroschie-
nenfahrzeugen usw. intensiv dem
Elektro-Maschinenbau. Nach der Ab-
16sung dieser Produkte reduzierte sich
die Rietersche Elektrotechnik auf den
Unterhalt der Werksinstallationen.
Zum Zeitpunkt des 150. Geburtstages
der Firma im Jahre 1945 war lediglich
noch ein Elektriker fiir die Bediirf-
nisse der Fabrik und ebenso fiir die
Anforderungen von Forschung und
Konstruktion angestellt. Moderne An-
triebstechnik, Verfahrensregelung, Si-
cherheitssysteme, Prozesssteuerungen
und insbesondere die Moglichkeiten
der Elektronik liessen die Personalbe-
stinde neuer Elektrobereiche zum
200. Geburtstag auf etwa 200 Mitar-
beiter anwachsen. Dabei erfolgten mit
dem Kauf und Ausbau der Schaltag
AG sowie der integrierten Elektronik
der Filamentmaschinen eigentliche
Entwicklungsspriinge. Im Wechsel-
spiel zwischen Eigenfabrikation und
Zukauf wurde die Herstellung von
Schalt- und Steuereinheiten zum deut-
lichen Eigenprodukt. Andererseits
blieb die Beschaffung von Motoren
und Rotationselektronik vermehrt im
Zukauf. Immer deutlicher zeichnete
sich mit Hilfe der Netzwerke und tele-
kommunikativer Verbindungen die In-
tegration der Steuertechnik in die In-
formatik von Fiihrungsrechnern ab.
Diese Mischung verschiedener Sy-
steme liegt im Trend der Entwicklung
kiinstlicher Intelligenz, fiir die ein
weites Entwicklungsfeld noch durch-
aus offensteht.

Informatik (EDV/CIM)

Die ersten Schritte zur Rieter-EDV
gehen auf den September 1943
zuriick. Damals wurde bei der Kar-
dex/Powers AG eine erste Anlage
bestellt, die 1947 den Betrieb auf-



nahm. Schon im April 1957 kaufte
Rieter bei der Remington Rand AG
die «Univac Calculation Tabulator
UCT I». Mit ihrer Druckleistung von
36 000 Zeilen pro Stunde wurden neue
Massstidbe gesetzt. Die rasante Ent-
wicklung der EDV fiihrte zum Ausbau
auf das Modell UCT II, und 1965/66
kam als Nachfolgemodell die Univac
1004 zum Einsatz, die ein Jahr spater
auf das Modell Univac 1005 erweitert
wurde. Im Jahre 1968 baute Rieter das
Rechenzentrum mit der Univac-1108-
Anlage, die in Partnerschaft mit der
Sperry Rand AG konzipiert und fiir
den gemeinsamen Bedarf von Sperry
und Rieter eingesetzt wurde. Im Wett-
bewerb der EDV-Hersteller fanden
sich Sperry und Burroughs zum Gross-
unternehmen UNISYS zusammen,
dessen Rechner und Netzwerke Rieter
als Mainframes ausgezeichnete Dien-
ste leisteten. Daneben stand bis 1992
fiir Aufgaben der Finanzverwaltung
und der Fithrung der Schaltag ein
NCR-Rechner im Einsatz.

Die bedeutenden Aufgaben des
CAD/CAM, also den ganzen CIM-
Komplex, beobachtete Rieter &usserst
kritisch und stiess dabei auf manch
bunten Vogel. Zu den bekannten Her-
stellern gesellten sich schliesslich An-
bieter mit wohlklingenden Namen
zum engeren Wettbewerb. Der Rieter-
Entscheid fiir die Produkte von Digital
Equipment (DEC) stiitzte sich 1985
auf den Tatbestand, dass seinerzeit
schon iiber sechzig Prozent der NC-
Werkzeugmaschinen mit DEC-Rech-
nern ausgeriistet waren und die CAD-
Software schon auf Spitzenniveau
stand. Ferner liessen die Zusicherun-
gen der DEC-Entwickler Software-
Programme erwarten, die dem Rieter-
Bedarf fiir Maschinenbau- und Elek-
trosoftware voll entsprachen. Da Rie-
ter nach langjdhriger Beobachtung des
Marktes und sorgféltiger Evaluation
der Bediirfnisse einen breiten Einstieg

plante und den Datentransfer von
CAD zum CAM von Anfang an an-
strebte, war der Finanzaufwand fiir
dieses Projekt hoch. Schon Mitte 1986
gingen die ersten neuen Arbeitsplitze
in den produktiven Betrieb. Die Ak-
zeptanz bei den betroffenen Mitarbei-
tern war erfreulich hoch, da mit die-
sem System die ersten Schritte zu
einer technischen Informatik-Zukunft
getan wurden.

In den steten Bemihungen der
kurzlebigen Informatik und im Kampf
um das Bessere suchte Rieter auch in
diesem Arbeitsgebiet die Konzentra-
tion auf ein einheitliches Spitzen-Sy-
stem. Dabei kam schliesslich IBM
zum Zug, die 1988 den Betrieb mit ei-
nem Grossrechner 3090 startete. Da-
durch wurden die UNISYS-Anlagen,
NCR-Systeme und andere mehr bis
1993 aus dem Betrieb genommen.
Zum Zeitpunkt der Niederschrift die-
ses Textes stand die Weltwirtschaft im
Einfluss einer gravierenden Rezes-
sion. Diese Marktlage ging auch am
Rieter-Stammhaus nicht vorbei. 1994
wurden die Abkldarungen zum Out-
sourcing konkretisiert. Die Ablésung
der Informatik aus dem Rieter-Fir-
menverband wurde per Juli 1994 voll-
zogen. Generell gehort kiinftig selbst-
entwickelte Spezialsoftware eher zu
den Seltenheiten. Zugekaufte Stan-
dardsoftware mit individuellen Ergén-
zungen skizziert den Weg in eine Zu-
kunft, die den Informatikbedarf mit
geringerem Personalbestand befriedi-
gen muss.

Finanzielle Fiihrung und

Controlling von Projekten

Nachdem die Entwicklungsinge-
nieure wohl mehr den kiinstlerischen
Berufen zuzuordnen sind, stehen den
Projektteams fiir die finanzielle
Fiihrung ihrer Aufgaben die Partner
aus dem Controlling sehr gut an. Da
der Erfinder in der Regel die Kosten
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der eigenen Arbeit deutlich unter-
schitzt, kommt den Finanzfachleuten
die wichtige Aufgabe zu, einen reali-
stischen Kostenvoranschlag zu erstel-
len. So muss die Berechnung des Auf-
wandes flir Bauteile, Maschinen und
Systeme besonders umsichtig und
neutral erfolgen. Damit sind in Koope-
ration mit dem Marketing die Kenn-
zahlen der Wirtschaftlichkeit zu be-
stimmen. Die verldssliche Ermittlung
des «Returns on Investment (ROI)» ist
von besonderer Bedeutung. Sie nimmt
neben der Prozesstechnologie und den
maschinenbaulichen Garantien die
Funktion einer «Dritten Sdule» ein.
Dieses wichtige Anliegen haben die
Direktoren N. Henggeler und K. Feller
ganz besonders gefordert.

Qualitédtssicherung im Wandel

Der Beginn des Maschinenbaus bei
Rieter entsprach der Arbeitshaltung
des 19. Jahrhunderts. Die Qualitit war
durch handwerkliche und gewerbliche
Zuverldssigkeit gekennzeichnet. Diese
Grundhaltung fiithrte zur Herstellung
guter Maschinen individuellen Zu-
schnitts. Einzelteile wurden mit Hand-
arbeit und Handwerkzeugen gegensei-
tig angepasst. Auch die Einbringung
von Ersatzteilen forderte Einpassvor-
ginge. Im Verlaufe von Jahrzehnten
kristallisierte sich der Grundsatz, dass
Qualitdt durch erstklassige Herstel-
lungsverfahren direkt produziert wer-
den miisse und nicht durch nachtrigli-
che Kontrollen in die Produkte hinein-
gepriift werden diirfe. Mit diesem Phi-
losophie-Umbruch wurden erst die
Verfahren der heutigen «Lean Produc-
tion» moglich.

Dieser hohe Qualitétsbegriff galt
keinesfalls ausschliesslich fiir das
Herstellen von Maschinenteilen. Im
iibertragenen Sinn war er auch Richt-
schnur fir alle Partner, die am Werde-
gang eines Produktes Anteil haben.
Ein Projektteam war daher sehr wohl

72

beraten, sich den Priifungen durch
Qualititsfachleute zu unterziehen und
daraus die Erkenntnisse zur Produkte-
sicherheit, einfachster Bedienung usw.
Zu nutzen.

Recycling und Entsorgung

Beim Bau von Textilmaschinen ge-
langen Stahl-, Guss-, Leicht- und
Buntmetalle, Kunststoffe, Farben und
Lacke, galvanische Produkte, Glas
und vieles andere mehr zur Verwen-
dung. Beim Betrieb der Maschinen
und Anlagen entstehen Staub, Abgase
und Abwisser, die zudem mit den {ib-
lichen Serviceprodukten wie Schmier-
O6len und Chemikalien angereichert
sein konnen. Diese Begleiterscheinun-
gen konnen Menschen und Umwelt
negativ beeinflussen und Altlasten er-
zeugen. Es muss daher das Anliegen
der Projektpartner sein, diese Zusam-
menhénge frithzeitig zu erkennen und
bei der Auswahl der Baustoffe und Be-
triebsmittel jene Entscheidung zu tref-
fen, die die Umwelt méglichst wenig
belastet. Ausser der Verwendung ge-
eigneter Baustoffe, dem Wissen um
deren Entsorgung und den Chancen
des Recycling ist das entsprechende
Denken in Gesamtsystemen besonders
zu fordern. Ein nachahmenswertes
Beispiel fiir den Textilmaschinenbau
sind zum Beispiel die Kunststofthiil-
sen der Firma Gretener AG in Cham,
die Plastikiiberziige an Textilhiilsen
ablosen, schreddern, einfarben und zu
neuen Formen aufbereiten.

Zur Beratung der Projektteams
fiihrte Rieter in der Materialforschung
eine Fachstelle Chemie, die diese An-
liegen qualifizierte und hauptberuflich
betreute. Diese Dienste leisteten wich-
tige Partnerfunktionen im Entwick-
lungsablauf.



Der Rieter-Award wird
Jdhrlich an acht bis
zehn erfolgreiche
Absolventen von Hoch-
schulen, Universitdten
und Fachhochschulen
der textilen Fachrich-
tung verliehen.

Der Weg in die Zukunft —
Versuch einer Rechenschaft

und Prognose

Die Turmuhr aus der Zeit des Tos-
semer Klosters erinnerte die Domini-
kanerinnnen wihrend langer Zeit ans
Gebet und rief die Ordensschwestern
zu Tisch. Thre priazise Mechanik ist in-
moderner Technik gewi-
chen. Das Kleinod im Ruhestand ziert
heute das Rieter-Training Center und

zwischen

erfreut insbesondere kunstverstindige
Bewunderer.

Im Riickblick, in der Gegenwart
wie auch in der Zukunft zeichnen
Menschen fiir Unternehmungen ver-
antwortlich.
Rieter-Geburtstages stand die Eman-
zipation in besonderem Aufschwung.
Der weibliche Drang nach Fithrungs-
aufgaben war unverkennbar, wenn

Im Zeitraum des 200.

auch in der Politik deutlicher als in der
Fiihrung einer Maschinenfabrik.

Der Nachwuchs
Fur die Zukunft eines Unterneh-

mens sind erstklassige Produkte und

qualifizierte Mitarbeiterinnen  und
Mitarbeiter von lebenswichtiger Be-
deutung. Dazu muss die Heranbildung
guten Nachwuchses gepflegt werden.
Mit dem Rieter-Award anerkannte die
Firma erstmals 1989 die Mitarbeit be-
sonders geeigneter Hochschuldiplo-
manden und stellte sich mit diesem
Schritt in die Dienste der Bildungsfor-
derung.

Der Rieter-Nachwuchs stammt be-
vorzugt aus Berufslehren verschieden-
ster Fachrichtungen, die nach allge-
meinbildenden Schulen tiber die Be-
rufsmittelschule und die Berufsmatur
den Zugang zu Ingenieurschulen fin-
in der
Schweiz zurzeit vom HTL-Status zur
Fachhochschule. Aus den Maturanden
der Mittelschulen und HTL-Spitzen-
kriften rekrutieren sich die Studenten
der Hochschulen. Diesen Bildungsin-
stituten werden gegenwirtig veraltete
Studienpldne und zu lange Bildungs-

den. Diese entwickeln sich




zeiten vorgeworfen. Frischen Wind
bringen heute einzig Nachdiplom-Stu-
dien fiir beispielsweise Biochemie
oder die MBA (Master of Business
Administration)-Veredelung.
Nambhafte Industriefiihrer warnen
vor einer Versteinerung unseres Schul-
systems mit dem Blick auf die Tatsa-
che, dass doch achtzig Prozent der Un-
ternehmensgriindungen in den Hén-
den von Nichtakademikern liegen. Die
akademische Ausbildung mit dem
Verlust von unternehmerischem Wa-
gemut zu verbinden, liegt nahe, und
die Forderung von Kreativitdt und Ri-
sikobereitschaft muss in der Ausbil-
dung in allen Sparten sinnvoll gefor-
dert werden. Fiir den Schulterschluss
von Wirtschaft und Schule liegen dazu
im  Technologietransfer besondere
Chancen. Diese Moglichkeiten gilt es
zum Vorteil beider Partner zu fordern.

Lehren fiir den

Rieter-Maschinenbau

Ein Unternehmen des Rieterschen
Zuschnitts hat bei kritischer Einstel-
lung der Unternehmens- und Be-
reichsleitungen immer eine Vielzahl
von Aufgaben hédngig. Das Auflisten
dieser Projekte ist problemlos. Das
Setzen von Priorititen und die Be-
schaffung der Mittel verlangen jedoch
unternehmerisches Denken, Handeln
und hohe Seriositit in der Durch-
fiihrung. Wie man aus Erhebungen des
Vereins Deutscher Ingenieure VDI
weiss, fiihren hochstens fiinf Prozent
aller Innovationsideen zu echten
Markterfolgen. Fiir Forschung und
Entwicklung gehdrt daher als beson-
ders wichtige Aufgabe das frilhe Er-
kennen mdglicher Misserfolge dazu.
In der Rieter-Geschichte betraf dieser
Umstand 1844 die Karde und den
Flyer, deren Projekte abgebrochen
wurden. In den 1960er Jahren war es
die kombinierte Faser- und Staubab-
saugung Hebucofil fiir Ringspinnma-
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schinen, die sich in ihrer Komplexitit
auf dem Markt nicht behaupten
konnte. Schliesslich erfolgte in den
frithen 1980er Jahren der Abbruch des
Flyer-Projekts F3/1. Damit konnten
die Krifte auf die anspruchsvolle
Strecke D1 und die Rotorspinnma-
schine M1 konzentriert werden. Durch
den Erwerb der Schubert und Salzer
AG in Ingolstadt / D mit ebensolchen
Produkten wurden die D1- und M1-
Projekte aufgegeben und die wissen-
schaftlichen Erkenntnisse bei den In-
golstddter Produkten angewendet.

Im Filamentgebiet schliesslich
stand die vorziigliche neue Strecktex-
turiermaschine J8/21 Ende der 1970er
Jahre vor dem aufwendigen Einstieg
in den Markt. Durch den Kauf der Er-
nest Scragg & Sons / GB im Jahre
1982, die gute Produkte der Feintextu-
riertechnik vorweisen konnte und die
entsprechende Verfahrenstechnik be-
herrschte, konnten die Zahl der Kon-
kurrenten begrenzt und die hohen Pro-
motionskosten gespart werden.

Mit leicht unterschiedlichem Kon-
junkturverhalten waren die Rieter-
Textilmaschinen und -systeme dhnli-
chen zyklischen Schwankungen unter-
worfen. Bei guter Konjunkturlage er-
freuten sich zum Beispiel Kimmerei,
Flyer und Ringspinn eines erhéhten
Absatzes. Gedriickte Marktlagen er-
offneten den grossvolumigen Offne-
reien und den Strecken besondere
Chancen.

Es war dem Unternehmen daher ein
besonderes Anliegen, Produkte mit
nichttextilem Konjunkturverhalten zu
finden. Mit dem Kauf der Unikeller
AG im Lirm- und Wérmeschutz wur-
den diese Wiinsche erfiillt.

Wie verschiedentlich festgehalten,
sind qualifizierte, wirtschaftliche
Neukonstruktionen massgebliche Mit-
tel der Uberlebenssicherung eines Ma-
schinenbauunternehmens. Sie bilden
auch die einzige Sicherung gegen den



Wissensabfluss durch Lizenzvertrage
und Joint-Ventures. Neukonstruktio-
nen entsprechen in der Regel den Ge-
setzen der Spitzentechnik. Das zu-
gehorige Wissen liegt also bei Halb-
wertszeiten von fiinf bis sieben Jahren.
Somit sollten fiir die Weiterbildung
der Mitarbeiter zur Erhaltung ihrer
Kampfstirke zwanzig Prozent der
Arbeitszeit zur Verfiigung gestellt
werden.

Die Rieter-Konkurrenz

zu Anfang der 1990er Jahre

Zum Zeitpunkt der Niederschrift
dieses Textes war zum Beispiel die
Aufnahme der Firmen Schlathorst und
Zinser in die Saurer-Gruppe noch neu.
Der Monopolist Zellweger, als Markt-
filhrer in allen textilen Messfragen,
spiirt die gedriickte Marktlage ebenso,
wie das bei Rieter den Biichern zu ent-
nehmen ist. Bldttert man in der Textil-
maschinenbau-Geschichte etwas wei-
ter zurlick, so haben sich zum Beispiel
die Rieter-Grosskonkurrenten Platt
International GB, Roberts und Whitin
USA und viele andere aus dem Markt
verabschiedet. Aus manchen Gross-
unternehmen, die in den fiinfziger Jah-
ren mehrere tausend Mitarbeiterinnen
und Mitarbeiter beschéftigt hatten,
wurden inzwischen Kleinorganisatio-
nen, die mit wenigen Dutzend Mit-
arbeitern Ersatzteilgeschéfte betreuen.
Die unerbittlichen Gesetze der Markt-
wirtschaft zeigten immer wieder, dass
ein starkes Unternehmen nicht an der
Forschung sparen darf, und dass wirk-
liche Neuerungen nicht nur mit dem
Kauf von Lizenzen zu bewdltigen
sind. Zudem lehrten die letzten Jahr-
zehnte in erbarmungsloser Deutlich-
keit, dass im modernen Unternehmer-
tum der Schnellere gegeniiber dem
Reicheren durchaus realistische Chan-
cen besitzt und unternehmerische Ent-
scheide nur selten vom Computer an-
geboten werden.

Spitzenprodukte, ein verlassli-

ches Vehikel fiir den Weg

in die Zukunft

Anlésslich seiner Abschiedsvorle-
sung an der ETH nahm sich Professor
Hans W. Krause 1992 die Miihe, tex-
tile Entwicklungsrichtungen und Pro-
dukte fiir die Zukunftssicherung auf-
zulisten. Ohne zu werten und zu klas-
sifizieren, sind dazu unter den End-
produkten zum Beispiel schusssichere
Westen fiir Sicherheitsdienste und Mi-
litr, superleichte Fallschirmseiden,
Sportbekleidungen und Geotextilien
zu nennen. Fiir neue textile Garne le-
gen flir Hohlfasern die Wasseraufnah-
mefédhigkeit und das Texturieren hohe
Potentiale offen. Fiir die Bildung von
Fliachengebilden, sogenannten Fa-
brics, und das Recycling moégen Non-
wovens und Maschenware besondere
Stichworte geben. Letztlich konnen
mit dem Recycling textiler Produkte
Sekundirrohstoffe fiir neue Einsétze
freigestellt werden, an denen unter an-
derem Unikeller fiir seine Isolations-
matten besonderes Interesse hat. Bel
den Faserentwicklungen stehen der
chemiefreien Naturbaumwolle weite
Felder offen. Ebenso gewinnen natiir-
liche Farb-Baumwollen an Bedeutung.
Neue Mikrofasern mit einer Faser-
stirke unter einem Denier (Massein-
heit fiir Fadenstirke) lassen in den
Flachengebilden «Seidenqualitidten»
entstehen, die auf dem Markt gesucht
sind. Mit den Rieterschen Qualitits-
garnen kardierter oder gekdmmter
Qualitit sind somit alle Chancen der
Entwicklung und des Modebedarfs ge-
wabhrt.

Entscheide fiir kiinftige

Produktionsstandorte

Die Entscheide fiir die kiinftigen
Produktionsstandorte miissen sich auf
die Mirkte ausrichten. Sie haben so-
mit in der Planung primir den globa-
len Bediirfnissen, sekundir den eu-
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ropdischen Forderungen und drittens
den Bediirfnissen der Schweiz zu ent-
sprechen. Dieses Entscheidungsmo-
dell hat Rieter schon Anfang der sech-
ziger Jahre bei den Lizenzverhandlun-
gen und dem Aufbau der Lakshmi Ma-
chine Works LMW in Indien geleitet.
Die Fabriken in Stidindien befriedigen
auf kurzen Wegen den Grundbedarf
des Subkontinents. Die Zulieferung
hochtechnologischer Prizisions-Ma-
schinenteile aus der Schweiz sichert
den erforderlichen Qualititsstand.

Bei der Ubernahme von Unterneh-
mungen empfiehlt es sich, im Unter-
nehmen konsequent Ordnung herzu-
stellen, keine Altlasten mitzuschlep-
pen, mit unerbittlich strategischer Pla-
nung die Kosten realistisch zu beurtei-
len und von einer Flucht nach vorne
Abstand zu nehmen. In der Kun-
denndhe und der Einstimmung auf den
Kundenbedarf liegen fiir alle grosse
Chancen. Nachdem sich die Herstel-
lung qualitativ hochstehender Pro-
dukte immer mehr vom Menschen auf
die CNC-Werkzeugmaschine verla-
gert, werden die Make-or-buy-Frage,
die klare Festlegung der Ferti-
gungstiefe und ein vertretbares Out-
sourcing von steigender Bedeutung.
Da der schweizerische Lebensstan-
dard den Trend zu hohen Ld&hnen
stiitzt, miissen die Chancen der globa-
len, mindestens der europdischen
Mairkte und Produktionsstitten konse-
quent genutzt werden. Die Konditio-
nen fiir den schweizerischen Arbeit-
nehmer werden dadurch hérter, will
man die Arbeitsplitze sichern. Im
Bemiihen um marktgerechte Kosten
kann an diesen Forderungen aber nicht
vorbeigegangen werden.

Bei Anerkennung aller betriebs-
wirtschaftlichen Argumente muss fiir
die Herstellung von Technologieteilen
auch auf die sichere Kommunikation
von Fabrikation, Entwicklung und
Service geachtet werden. In der Wahr-
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nehmung guter schweizerischer Tradi-
tion kommt dem Kundendienst in
Montage, Unterhalt und Ersatzteillie-
ferung besondere Bedeutung zu. Diese
Aufgabe gilt es speziell zu pflegen und
zu fordern.

Schlussbemerkungen

Fir den guten Kontakt zwischen
Kunden und Herstellern gilt eine Viel-
zahl ungeschriebener Geschéftsprakti-
ken. Diesem bewidhrten Gedanken wi-
derspricht die Zielsetzung, auf dem
Textilmaschinengebiet Mammutunter-
nehmen aufzubauen, die praktisch
konkurrenzlos alle Herstellungsstufen
abdecken. So vorteilhaft der Gedanke
scheint, die Finanzkraft von Grossun-
ternehmen fiir den hohen Finanzauf-
wand von High-Tech-Projekten zu
nutzen, so nachteilig wiirde sich dieses
Monopol auf die Verkaufsgeschifte
auswirken. Der Aufbau von Textilim-
perien wurde in den 200 Rieter-Jahren
von verschiedenen wichtigen Konkur-
renten angestrebt. Der langfristige Er-
folg blieb aber stets aus. Der Vergleich
mit historischen Vorgéngen der Welt-
geschichte mag gewagt sein, die Ahn-
lichkeit der Resultate ist aber unbe-
stritten. Realistische Chancen fiir eine
erfolgreiche Zukunft liegen vielmehr
in der permanenten Weiterentwick-
lung der Produkte und Systeme, der
rechtzeitigen Entwicklung von Neue-
rungen, dem frithen Erkennen trag-
fahiger neuer Technologien, dem
Schutz des geistigen Eigentums und
der Nutzung optimaler Fabrikations-
standorte.



Die leitenden Technik-Kader
der neuesten Zeit

Oscar Halter Dr. h. c. #1883
Heinz Keller Dr. sc. techn. #1907
Nicolas Henggeler Dipl. Ing. ETH #1923
Furrer Alfred J. Dipl. Ing. ETH *1929

Walter Wanner Dipl. Ing. ETH #1920

Kurt E. Stirnemann Dr. sc. techn. #1943
Urs Meyer Dr. sc. techn. %1942
Felix Graf Dipl. Ing. ETH #1932
Hans-Jakob Graf  Dipl. Ing. ETH #1947
Malcolm Hinchliffe Dipl. Ing. #1943
Klaus N. Miiller ~ Dr. Ing. #1941

Dt
Dir.
Dir.
Dir.

Dir.
Dir.
Dir.
V. Dir.
V. Dir.
Dir.
Dir.

Technik Stapel

Technik und Service fiir Stapel und Filament
Geschiftsbereich Verkauf und Technik mit Service
Technik Stapel und Filament mit Schaltag,
Informatik und Service

Forschung und Entwicklung fiir Stapel und Filament
Technik Stapel mit Schaltag und Informatik
Technik Stapel

Technik Filamentmaschinen

Technik Filamentmaschinen

Technik Rieter Scragg (Texturiermaschinen)
Technik Rieter Ingolstadt

Die obigen Namen sind stellvertretend fiir viele Kader und Mitarbeiter der Technik aufgefiihrt, denen

besondere Verdienste zukommen.

1992 wurden die klassischen Strukturen der Bereichs- und Departementsorganisation auf Sparten umge-
stellt, die zurzeit fiir die Konzerngruppe Spinning Systems folgende Kader aufweisen:

Putzerei/Karden Winterthur ~ Hans Baumgartner  Dr. sc. techn. #1946
Kiammerei Winterthur ~ Peter Gnégi Dipl. Ing. ETH #1954
Strecken Ingolstadt Henning Béhren Dr. Ing. #1956
Flyer/Ringspinn Winterthur ~ Angelo Lucca Dipl. Ing. ETH #1944
OE/Neue Spinnverfahren Ingolstadt Alois Wittmann Dr. rer. pol. #1946

In der Konzerngruppe Chemical Fiber Systems wird die Technik individuell gefiihrt und durch die

Gruppenleitung koordiniert.
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Fachausdrucke

Aufspannung
Contimeter
Diversifikation

Dofthilfe

Elektrophorese
Fabrics
Joint-Venture
Kammspiele

Karousel
Lean Production

Marktnische

Mechatronic
Non-wovens

okologisch
on line

Outsourcing

Promotion
Prozessbaustein

Rieter-Award
Robotik
Selfaktor

sophistisch
Strecken

Synergien

78

Befestigung eines Werkstiickes auf dem Maschinenarbeits-
tisch

kontinuierlich messende und arbeitende Flockenmisch-
maschine

fiir Rieter: Herstellung von Nicht-Textil-Produkten, zum Bei-
spiel Gewehren, Elektromotoren, Lirmschutz u.a.m.

Doffen = Austausch voller Garnspulen gegen leere Hiilsen
Hilfe = integrierte mechanische Apparate zur Automation des
Vorgangs '

Farbbad mit emulgiertem Lack, der unter elektrischer Span-
nung mit Teilen aus Guss intensiv verbunden wird

textile Flachengebilde wie Gewebe, Maschenware und Non-
wovens

Zusammenarbeit mit Firma, die Produkte des Partners nach
besonderer Vereinbarung herstellt

In der Kimmaschine werden mit rotierenden und fixen Kim-
men kurze Fasern ausgekdmmt. 1 Ablauf =1 Kammspiel
Offnereimaschine in Form eines Karussells

schlanke Produktion: Man stellt nur her, was sofort benotigt
wird. Also keine Zwischenlager irgendwelcher Art
Spezialitit, die nur selten bendtigt wird. Nur wirtschaftlich fiir
Monopolhersteller von Nischenprodukten

enge Verbindung von Mechanik und Elektronik

Fabric aus wirr liegenden Fasern, die mit Kleber oder durch
Wairmeverfahren verbunden sind

im wirtschaftlichen Gesamtprozess (Okologie)

direkte Beeinflussung im Arbeitsprozess ==> Messen und
Steuern ==> Qualitdtssicherung ohne Abfall

Beniitzung aussenstehender Quellen ==> Dienstleistung
durch Dritte, zum Beispiel fiir EDV / Informatik

Vermarktung mit effizienter Werbung und Information
Einzelelement eines Verfahrens, das optional eingesetzt wer-
den kann

Rieter-Jahresanerkennung, die besondere Leistungen junger
Wissenschafter pramiiert und Kontakte fordert

Automatik mit Hilfe mechanischer Gerite und Elektronik
erste mechanische Mehrspindel-Spinnmaschine

besonders ausgekliigeltes Vorgehen oder Verfahren

Maschine, die in der Regel 6—8 Faserbdnder auf 6- bis 8fache
Lénge verzieht und damit die Gleichmissigkeit des Bandes
verbessert

indirekter Erfolgszuwachs in benachbarten Gebieten als Ne-
benerfolg gezielter Handlungen



Technologie
Technologie-
Transfer
Technotop

Texinvert
texturieren
Titer

Trendcar
zykloid

das technische Wissen fiir einen Prozess oder fiir ein Verfahren

Vermittlung oder Ubertragung von Technologie

optimal koordinierte und harmonisierte Bedingungen flir meh-
rere technische Fakultdten

elektronisches Steuer-/Regelgerit aus der Rieter-Entwicklung
Glatte Fasern mit Wellen versehen. Damit wird die Reibung
zwischen Faser und Haut erhoht und der Tragkomfort
gesteigert.

Masseinheit ist das Denier/den, mit dem das spezifische Ge-
wicht der Einzelfaser in Gramm/Kilometer ausgedriickt wird.
das «Auto der moglichen kiinftigen Entwicklungy

Zykloide = geometrische Kurve, die stets gleiche Kreise be-
schreibt, deren Zentrum kontinuierlich auf einem vorgege-
benen Kreis wandert. Damit konnen Textilbdander in Spinn-
kannen eingelegt werden.

Abkiirzungen

BCF
CAD
CAM
CIM
N

DREF
FAG
F+E
HMG
ISO
LMW
Nm
NSC
OE

Bulked Continuous Filament (Bulked = texturiert)

Computer Aided Design (rechnergestiitztes Konstruieren)
Computer Aided Machining (rechnergestiitztes Herstellen)
Computer Integrated Machining = CAD + CAM
Computerized Numerical Control

(rechnergefiihrte numerische Steuerung)

Dr. E. Fehrer AG (6sterreichischer Textilmaschinenbauer)
Wilzlagerhersteller in Deutschland

Forschung + Entwicklung (Research + Development / R+D)
Hanseatische Maschinenbau-Gesellschaft, Liibeck/D
International Standardization Organisation

Lakshmi Machine Works, Coimbatore/Indien

Garnnummer metrisch, 1 Tex =1 g/1 km

N. Schlumberger & Cie., Guebwiller/F

Offen End / Open End = Spinnverfahren, zum Beispiel mit
Spinnrotoren
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Quellen

Rieter Historische Archive.

Rieter Ingolstadt Archive.

Unikeller Archive.

Rieter-Jubildumsschrift 1945 zum 150jdhrigen Bestehen.
Rieter-Jubildumsschrift 1970 zum 175jdhrigen Bestehen.
Rieter-Hauszeitschriften seit 1956.

Rieter-Prospekte fiir Maschinen und Systeme.
Rieter-Publikationen zu internationalen
Textilmaschinenausstellungen.

Informationen der VSM-Textilmaschinengruppen zu
Ausstellungen und Symposien.

Dr. Peter Dudzik: Innovation und Investition. Technische
Entwicklung und Unternehmerentscheide in der schweizerischen
Baumwollspinnerei 1800—1916.

Werner Klein: Div. Publikationen zur Textiltechnologie.

Fotonachweis:

Archive Rieter Winterthur, Rieter Ingolstadt, Unikeller.
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Adresse des Autors:

Alfred J. Furrer, Dipl. Ing. ETH,

vormals Direktor fiir Forschung und Entwicklung
und Mitglied der Rieter-Geschéftsleitung,
Elchweg 8

8405 Winterthur
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