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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
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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-
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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

22

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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Kiinftige Forschung
und Entwicklung zu
wirtsch. Grenzen
oder neuen Verfahren

200 _| Beginn der system. Forschung
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fiir Hochleistungsstrecken
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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-
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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

Anzahl Maschinen
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Strecken

2x36 2x4 2x2
(Ablieferungen)

HUDDDUDJDUUU%%N§§‘-§l"f‘|fl‘ Kammaschinen 24 122 5

ﬁ] ﬁ '.Kehrstrecken q . 2 1

sin & B Wattenmasch. 4 2 1
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Basis:

Garn 14tex gekammt
Spinnerei-Produktion 160kg/h
*Flockenspeisung Aerofeed U

245 73 50
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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,
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Ringspinnmaschine H6 in der Filature de Laine peignée Alle SA (Flasa)

36



	Kurzstapel-Spinnverfahren

