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Spinnerei

Der Ringspinnmarkt heute

ZWanzig Jahre nach Basel, der ersten 6ffentlichen Vorstel-
|l{ng der Rotorspinnmaschine, hélt die Ringspinntechnolo-
gie nach wie vor eine beherrschende, Position gemessen an
deninstallierten Spindeln und Rotoren, oder auch gemessen
an den produzierten Garnen nach beiden Verfahren.

Weltweit werden auch heute noch rund 80% aller Stapel-
9arne nach dem Ringspinnverfahren hergestellt. Die rund
150 Mio. installierten Ringspinnspindeln werden durch Neu-
Installationen den heutigen Produktionsanforderungen an-
9epasst. Allerdings sind lediglich 25% aller Spindeln weniger
als 25 Jahre alt.

Diese Tatsache hangt zum einen sicher mit dem rasanten

Ormarsch der Rotortechnologie in verschiedenen Teilen
qerWeIt zusammen. Zum anderen aber auch durch den rela-
'V geringen technischen Fortschritt auf dem Ringspinnsek-
torin den letzten 20 Jahren. Durch die Erfindung des Spleis-
Sens st die knotenfreie Garnldnge plétzlich kein Thema
me.hr, und der Weg fiir Produktivitatssteigerung mithoheren

Pindeldrehzahlen durch kleinere Copse und Direktverbund
2ur Spulmaschine ist frei.

Betfachtet man die Neuinstallationen von Ringspindeln und
‘Otoraequivalent (=5 mal Ring) seit 1983, kann eine erstaun-
Iche Parallelitit festgestellt werden.

In gien Jahren 1985 und 1986 wurden kapazitatsmassig rund

U% mehr Rotorspinneinheiten im Vergleich zu Ringspinn-
Sinheiten installiert. 1987 war ein ausgeglichenes Jahr und
®sdarf angenommen werden, dass 1988 mehr Ringspindeln
als Rotorenaequivalent installiert wurden.

Die Ringspinninstallationen dienten zur Hauptsache der
: Qdernisierung bestehender Kapazitaten, wogegen die Ro-
Orinstallationen weitgehend ein Aufbau zusétzlicher Pro-
Uktlonsanlagen darstellten. So wurden beim Ringspinnen
% fiir Modernisierung und beim Rotorspinnen 77% fiir
apazitdtsausbau eingesetzt.

Se|bstve_rsténdlich spieltsich dieser Kapazitatsausbau, resp.
Odernisierungsprozess regional recht unterschiedlich ab.

MESSt man den Vormarsch der Rotortechnologie am Durch-
fingungsgrad gegenliber dem Ringspinnen, ergibt sich fol-
ge”des Bild: In Europa betréagt die Durchdringung knapp

0%, in den USA lediglich 12%, in Siidamerika 8% und in
Slen 5%,

Die,Rangliste der Lander zeigt die europaischen Industrie-
at'onf_%n an der Spitze, gefolgt von Nordamerika. Also bei-
aNe ein Nord-Siid-Gefille.

Merhalb Europas fiihrt Belgien die Rangliste mit 40%

FPTChdringungsgrad an.

BLIJRr die Schweiz betragt der aktuelle Wert etwa 8%, fur die
laut Annex 25% und fiir Osterreich knapp 15%.

lfgterreSS.ant ist nun auch der Einsatzbereich der beiden Ver-
ih €N in bezug auf die Garnnummer. Schwerpunkt der

Otgsplr)nerei istder Nummernbereich Ne 18-45 und fiir das
Ne g(r)splnnen Ne 6-20. Die grosste Uberschneidung liegt bei

Al . . .
tez Ableltung daraus konnte man folgern, dass die Rotor-
Nologie bisher vor allem zur Steigerung der Produktivi-

téat und der Gesamtwirtschaftlichkeit der Spinnerei einge-
setztwurde. Ringspinnen hatsichin den klassischen Anwen-
dungsgebieten behauptet.

Auch heute setzt das Ringgarn die Massstébe fur den End-
verbraucher bezliglich Griff und Warenausfall. Alle Spinn-
verfahren, so auch das Rotorspinnen, werden daran gemes-
sen.

Eine grobe Betrachtung der Einsatzgebiete von Ringgarn
kardiert und gekdmmt, sowie von Rotorgarn ergibt eine Ab-
grenzung in bezug auf die produzierten Endartikel.

Ringgarne werden sicher ab Ne 40 gekammt, aber in Zukunft

wird sich diese Grenze im Zusammenhang mit neuen

Kdmmtechnologien und gesteigerten Qualitatsanforderun-

gen aber weiter nach unten in Richtung Ne 24 verschieben.

Unterhalb dieser Grenze liegt das Rotorverfahren fir die

wirtschaftliche Produktion von Stapelware mit hochproduk-

tiven Anlagen. Aber auch diese Grenze ist nicht definitiv und
verschiebt sich mit weiteren Entwicklungen des Rotorver-

fahrens nach oben in Richtung feiner Garne (bis Ne 50):

- mittlere bis feine gewebte Waren bleiben im
Ringgarnsektor,

- grobere Webwaren (heute auch modischer Denim) sowie
Strickwaren der héchsten Anforderungsklasse gehoren
ebenfalls in den Ringgarnbereich,

- klassischer Denim, Strickwaren fiir T-Shirts und
Unterwasche, aber auch Webwaren fiir DOB, Haushalts-
artikel und Berufsbekleidung mit eher modischem
Einschlag sind mehrheitlich vom Rotorgarn beherrscht.
Es besteht ein grosses Potential fiir den weiteren Ausbau.

Interessantistauch die Verteilung der Web- und Strickgarne
und die Anteile der Ring- und Rotorverfahren in diesen Be-
reichen. In der Weberei werden weiterhin zu einem grossen
Teil Ringgarne zum Einsatz kommen.

Betrachtet man die wesentlichen Beeinflussungsgrdssen in
der Bekleidungsindustrie, erkennt man, dass Eigenschaften
wie Komfort und Asthetik (Mode) gegeniiber der Grund-
eigenschaften wie Schutz, Strapazierfahigkeit und Pflege/
Wasche in den Industrienationen bereits heute eine deutlich
hohere Bedeutung haben alsim Rest der Welt. Dort stehtdas
Abdecken der Grundbediirfnisse klar im Vordergrund. Dies
mag auch eine Erklarung sein fir die unterschiedliche Inve-
stitionstatigkeit bei Ring- und Rotorspinnmaschinen (iber
die Regionen der Welt verteilt.

Wie geht es weiter?

Durch die hohe Investitionstatigkeit in neuen Spinntechno-
logien der Industrie- und Schwellenlander wurde die Kon-
kurrenzfahigkeit in bezug auf Wirtschaftlichkeit, Produktivi-
tat und Marktnahe wesentlich erhoht.

Wir gehen davon aus, dass sich der Lebensstandard in den
Schwellen- und Entwicklungslandern weiter verbessert.
Dies drickt sich in einem stetigen Wachstum des textilen
Pro-Kopf-Verbrauches aus, welcher in den Entwicklungslén-
dern wesentlich hohere Raten als in den Industrienationen
erreicht.

Dadurch sinkt tendenziell die Notwendigkeit des Exportes,
und die Anspriiche an die im Land produzierten Textilien
steigen. Aber auch in Amerika erleben wir ein steigendes
Qualitatsbewusstsein. Der zum grossten Teil beralterte
Maschinenpark muss erneuert werden. Nur gerade 5% der
Ringspinnmaschinen sind nicht alter als 10 Jahre. Ein vollig
ungentgender Erneuerungsgrad.

Die europaische Textilindustrie muss sich in den kommen-
den Jahren weiter darum bemiihen, ihre Produktivitdt zu
steigern. Dabei geht es neben dem stetigen Erneuern des
Maschinenparkes vor allem auch um die Erh6hung der Jah-
resbetriebsstunden. Dazu miissen die Anlagen weiter auto-



Luftfahrt — Weberei

Der Name DORNIER ist seit 7 Jahrzehnten dem Fortschritt der
Luftfahrt verbunden.

Diese Tradition fortsetzend, werden heute auf DORNIER-Webma-
schinen Spitzenprodukte fiir die Luftfahrt der 90er Jahre gefertigt.

Brochier S.A,, fihrender Hersteller von Geweben fir Verbund -
Werkstoffe fir die europdische Flugzeugindustrie, beliefert Airbus
Ndustries for Leitwerk-, Rumpf- und Tragfléchenstruktur.
Sbelstoffweberei Langenthal AG bietet sicherheitsorientierte
Nnenausstattung, nicht nur fir den Airbus, sondern auch fir
uftverkehrsgesellschaften rund um die Welt.

Setzen Sie auf DORNIER bei der Redlisation anspruchsvoller
rodukte der High-Technology.

I!xmnsnl DORNIER

Lindauer DORNIER Gesellschaft mbH, D-8990 Lindau/Bodensee BRD,
RDE IN GERMANY Tel. 08382/70 30, Telex 5-4348, Telefax 08382/703386
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matisiert und gleichzeitig auch mit den notwendigen Ele-
menten der On-Line-Qualitatstiiberwachung ausgeristet
werden. Damitbehéltdie europaische Textilindustrie weiter-
hin ihre Konkurrenzfahigkeit in bezug auf Qualitat und Pro-
duktivitat.

Die Maschinenfabrik Rieter hat sich durch die Partnerschaft
mit Schubert und Salzer den notwendigen Freiraum zur ge-
zielten und forcierten Weiterentwicklung der Ring- und Ro-
tortechnologie geschaffen. Damit bekennt sich Rieter voll
und ganz auch zur Ringspinn-Zukunft. Die Absatzsteigerung
der letzten Jahre sprechen hier eine deutliche Sprache.

Wir sehen mit Zuversicht der Zukunft mit Rieter Ringspinn-
und Rotorspinnanlagen fiir Stapelgarne entgegen. Einer Zu-
kunft, wie wir meinen, fir gekdammte Qualitaten fir Ring-
aber auch fir Rotorgarne.

Dir. H. Bachmann, Mitglied der Geschéaftsleitung
der Maschinenfabrik Rieter, Winterthur

Die Rieter-Ringspinnerei heute und in
naher Zukunft

Schwerpunkt meiner Ausfiihrungen sind die Ringspinnerei
und deren Automatisierung.

Rieter ist heute der einzige Maschinenanbieter, der die gan-
ze Palette an Maschinen der Kurzstapelspinnerei aus einer
Hand anbietet. Die daraus resultierende umfassende Tech-
nologiekompetenz und das Gesamt-Know-how sind beim
immer anspruchsvoller werdenden Prozess der Garnerzeu-
gung unabdingbare Voraussetzungen flir die Beherrschung
aller Operationen und Ablaufe dieses Prozesses. Nur sie er-
lauben dariiber hinaus die Berlicksichtigung und den Einbe-
zug aller Aspekte der Interdependenz der Verbindung inner-
halb des System:s.

Ebenfalls von entscheidender Bedeutung bei jeder Produkt-
entwicklung ist das Setzen von Prioritéten. Rieter stellt hier
die Qualitat der Endprodukte (Garne), die Betriebssicherheit
und die Zuverlassigkeit der Maschinen Uber alle anderen
Gesichtspunkte. Rieter ist der Meinung, dass der Garnerzeu-
ger auch in Zukunft sein Geld primar durch qualitativ hoch-
stehende Garne mit guten Laufeigenschaften in der Weiter-
verarbeitung verdienen wird.

Wo Automatisierung und Prozessleittechnik diese Bemiui-
hungen des Garnerzeugers und die Wirtschaftlichkeit des
Betriebes fordern, treibt Rieter entsprechende Entwicklun-
gen mit Vorrang voran. Beim Handling und der Transportau-
tomatik sind es vor allem die Haufigkeit der anfallenden Ar-
beiten, die Hohe der korperlichen Belastung der Spinnerei-
mitarbeiter und der Anfalligkeitsgrad des Spinnguts flir Be-
schadigungen und fiir Verwechslungen, die die Etappen-
schritte vorgeben. Dabei behandelt Rieter die Endstufen der
Spinnerei, sei es nun das Ring- oder das Rotorspinnen, be-
vorzugt, um den Betrieben schon bald das Arbeiten mit be-
dienerarmen Schichten zu ermaglichen.

Karde C4/1

Die erfolgreiche Karde C4, von der heute anndhernd 5000
Stiick im Einsatz sind, erfuhr eine Weiterentwicklung zum
Modell C4/1.

Sie prasentiert sich als eine Maschine, die aus einer Basis-
einheit besteht, darliber hinaus aber optional auf die Kun-
denbediirfnisse ausgelegt werden kann.

Zur Basiseinheit gehdren weiterhin u.a.:
- Langzeitregelung

- Kurzzeitzusatz

- eine verbesserte Absaugung.

Als Optionen sind erhaltlich:

- Hochqualitatsmodul

- Chemiefasermodul

- Informationsmodul

- C4/1-RR-Tuning (neuer Kurzzeitzusatz)

Das Hochqualitdtsmodul sieht den Einsatz von bis zu 14 F!X‘
deckeln vor (zusétzlich zu den 43 Wanderdeckeln, die sich I
Eingriff befinden) und einer speziellen Trash-Absaug-Ein”
richtung zwischen den Fixdeckeln im Ein- und Auslauf un
unter dem Tambour!

Fiir das Hochqualitatsmodul ergeben sich folgende wesent”
liche Vorteile:
- Produktion bis 80 kg/h (spinnereitauglich)
- 10-30% tiefere IPI-Werte
- Arbeiten mit niedrigen Bandgewichten moglich

(z.B. 3,5 ktex bei 200 m/min Lieferung)
Das C4/1-RR-Tuning erhoht die Bandgleichmassigkeit UM
einen weiteren Betrag, und die neue Absaugung verbessert
die Reinhaltung der Maschine und erlaubt dadurch das Ar"
beiten mit personalreduzierten Schichten.

Die Steuerung der Karde beinhaltet auch eine datenorie™
tierte Betriebsfiihrung. Mit dem eingebauten Drucker lasse"
sich z.B. ausdrucken:

- Qualitatsprotokolle,

- Produktionsprotokolle und

- Fehlermeldungen im Klartext.

Autonome Bandablage CBA 1 (Kannenpresse)

Die neue Kannenpresse ist eine autonome Einheit mit einem
eigenen Antrieb. Durch die fortlaufende Anpassung der AP
zugsgeschwindigkeiten kann das Band ohne Anspannvel”
zugin die Kanne abgelegt werden. Dies ergibt eine merkbar®
Verbesserung der Bandgleichmaéssigkeit auf mittlere bis
gréssere Langen. Dariiber hinaus erbringt der Wegfall Vorj
Rédern und Wellen eine Reduktion des Aufwandes an War
tung und Unterhalt.
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Der eigene Antrieb erlaubt eine freie Aufstellung in Maschi-
nennahe. Die Mdglichkeit des Kanneneinschubs langs oder
quer macht die CBA 1 zum Baustein fiir den automatisierten
Kannentransport ab Karde.

Strecke D1/A

Die _Strecke D1/A ist praxiserprobt und in den Funktionen
8triebe, Streckwerk und Einlauftisch weiterentwickelt.

U.bEr 700 Strecken der Generation D1 stehen weltweit im
-INsatz und haben sich technologisch bei hoher Produk-

t'On_Sleistung bewahrt. Die aus logistischen Gesichtspunk-
&N interessanten Aufstellvarianten sind platzsparend und
I®ten kurze Transportwege.

Die Strecke D1/A verfiigt iiber ein optimales Streckwerk fiir
atl?rial auch mit hohem Kurzfaseranteil. Dank grosser Ver-
arbeltungsgeschwindigkeit wird das Fasergut extrem ent-
S'{aubt_ Eine weiterentwickelte, leistungsfahige Absaugung
dient der Reinhaltung des Streckwerks und sorgt flir geringe
artung. Die in ein- oder zweikdpfiger Ausfiihrung erhaltli-
Che Strecke produziert bis 200 kg pro Stunde und Kopf bei
Uslaufgeschwindigkeiten bis 800 m/min.

Gek":'immte Garne - eine Herausforderung

Die Eigenschaften des Rohstoffs Baumwolle waren schon
.'mer Schwankungen unterworfen und werden es weiter-
Inbleiben. Dariiber hinaus ergeben sich flirden Garnerzeu-

EEr Zusatzliche Probleme, wie die GATT-Baumwoll-

“Onferenz 1988 bestitigt:

_ ~€r Schmutzgehalt der Baumwolle nimmt zu;

- d!e Schmutzpartikel sind kleiner als friiher;

_ Y& Nissenzahl steigt;

das Problem der Seed-coat-fragments reicht von
_ Viexiko bis China;
_ Jie Micronaire-Werte tendieren nach oben;
€Im Baumwollerzeuger werden die Ertrage pro Hektar
OPtimiert und nicht das Laufverhalten in den Spinnereien.
Crerseits aber verlangen die Webereien und Strickereien
ermehrt Garne mit einem hoheren Qualitatsstandard und
nSSefem Laufverhalten. Endprodukt und Weiterverarbei-
B ,\? Sind mehr denn je Massstab fiir die Garnqualitat, hohe-
Utzeffekte sind gefordert, Flexibilitét ist entscheidend.

a:j(r:hLQSUﬂg.der oben aufgezahlten Probleme muss daher

251 'm gréberen Garnnummernbereich bis hinunter zu
"€ (Ne 24, Nm 40) gekdmmt werden.

éhl’en

Tradi

Gar

end beim Ringspinnprozess der Einsatz der Kimmerei
N tion und Stellenwert hat und sich zweifellos das Ring-
Vollstandig zum gekdmmten Sortiment hin entwickelt,

werden gekammte Rotorgarne ein eigenes Segment er-
obern. Rieter ist Pionier dieser Technologie.

Bereits eine Halbauskdmmung (das sogenannte «up-gra-

ding») von z.B. 8% kann wesentliche Verbesserungen brin-

gen, ergeben sich doch dadurch Reduktionen:

- des Kurzfaseranteils

- der Schalen und Nissen

- des Trashgehalts

mit direkten Auswirkungen auf das Garn wie:

- hohere Garnfestigkeit (bis zu 15%) oder

- weniger erforderliche Garndrehungen fir dieselbe
Festigkeit

- weniger Garnnissen

- weniger Fadenbriiche.

Letzteres flihrt nicht nur zu einer Erhohung des Wirkungs-

grades und einer Reduktion der Arbeitsbelastung in der

Spinnerei, sondern vermindert auch wegen der geringeren

Zahl von Ansetzern die Stillstandszeiten in der Weiterver-

arbeitung.

Kammereivorbereitung UNILAP

Hochleistungskdmmereien setzen eine sehr gute Vorberei-
tung des Materials voraus. Die von Rieter entwickelte und
praxiserprobte Generation von Vorbereitungsmaschinen
mit der Bezeichnung UNILAP wird der hohen Anforderung
voll gerecht. Das neue Verfahren flihrt nicht nur zu einer her-
vorragenden Kammaqualitat, sondern ist auch sehr flexibel
im Einsatz.

Erzeugt werden Wickel bis zu 25 kg bei einer Wattefeinheit
von 60-80 g/m. Das Aufwickeln der Watte zu einem Wickel
erfolgt driftfrei in einem absolut kontrollierten Vorgang.
Dank der guten Qualitat von Wickel und Watte sowie des
grossen Gewichtes ergibt sich in der Kdmmerei neben der
Qualitatsverbesserung (u.a. wegen der Reduktion an Anset-
zern) auch eine hohere Laufautonomie.

Das neue Transportsystem erlaubt das schonende Handling
der schweren Wickel. Die Entsorgung des UNILAP ist bedie-
nerunabhangig. Reservewickel tiber der Kimmaschine und
die Moglichkeit, alle acht Wickel gleichzeitig zu wechseln, er-
hohen den Wirkungsgrad der Kammerei.

Kammaschine E7/6
Die Kdmmaschine E7/6 eignet sich sowohl fiir die Auskam-

mung langstapeliger als auch kurzstapeliger Baumwolle mit
besten technologischen Ergebnissen.
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Die wichtigsten Daten der neuen Kdmmaschine von Rieter

sind:

- Kéammespielzahl bis 350 min"'

- neu konstruierter Zangenapparat

- verbesserte Kontrolle der Watte

- Einzelkopfiiberwachung

- zweite Leerkannenposition im Auslauf

- Textanzeige mit Fehlermeldung

- Blindschaltbild

- gute Zuganglichkeit der Produktionsorgane.

Als Vorteile resultieren daraus:

- hohere Wirtschaftlichkeit durch eine Steigerung
der Produktion um 33% gegentiber E7/5

- Bearbeitung aller Baumwollprovenienzen und
-stapellangen

- hochste Qualitatswerte

- Bedienungskomfort

- Qualitatsiberwachung

- Laufautonomie.

Dank der hohen Qualitat des Kdmmaschinenbandes ist der

Einsatz nur mit einer Streckpassage (mit Regulierung z.B.

RSB 51) nach der Kdmmaschine moglich.

Flyer F4/1

Rieter setzt seine bekannte und bewéhrte Flyertechnologie
mit dem neuen Modell F4/1 fort. Dieser moderne, stabil ge-
baute und betriebssichere Flyer weist in seinem mechani-
schen Teil hangende, oben angetriebene Flligel, einenin der
unteren Endlage schrdag nach vorn ausschwenkbaren Spu-

lentrog (Abziehhilfe) und ein prézis steuerbares Konus-
getriebe auf. Ausgertistetist er mit dem bewahrten pneuma-
tisch belastbaren Rieter-Streckwerk.

Als Optionen sind erhaltlich:

- automatischer Doffer (ROBOIift)

- automatische Spulen-Transportanlage zwischen Flyer
und Ringspinnmaschine in verschiedenen Varianten
(SERVOtrail).

Die Maschine ist mit einer Computersteuerung ausgerstet,

die eine Verbindung zur Ringspinnerei erlaubt.

Ringspinnmaschine G5/2

AR

AN\
R

.\lnm

Die Ringspinnmaschine G5/2 ist eine Neukonstruktion, wo-

bei bewahrte Konzeptionsteile, die

- die Garnbildung

- das Laufverhalten und

- die Wirtschaftlichkeit beeinflussen,

von der Maschine G5/1 ibernommen wurden. Es sind dies:

- das pneumatisch belastete Rieter-Streckwerk

- die Spinngeometrie

- die Aufwindeeinrichtung

- der 4-Spindel-Bandantrieb

- der Variatorantrieb (jetzt stufenlos verstell- und
drehzahlsteuerbar)

Ein neu entwickelter Doffer (ROBOdoff) gehért zur Stan”
dardausriistung der Maschine. Dariiber hinaus ist dié
Maschine fiir weitere Automatisierungsstufen ausgertiste"

Integriert ist eine Computersteuerung, welche auch den
Doffer steuert. Sie ldsst sich in ein spéter erhéltliches, tibé"
geordnetes Prozessleitsystem einbeziehen.

Die Bedienung der Computersteuerung sowie die Bedie”
nung aller anderen Funktionen erfolgen an einem neu konzi”
pierten, sehr ubersichtlichen und bedlenungsfreundllchen
Anzeige- und Bedlenungstableau mit mehrzeiligem Dlspla\"
Bedienerflihrung im Dialogverfahren (Menutechnlk)
triebsdatenerfassung, Dofferblindschaltbild mit Anzelge
der Fehlerposition usw. Die wichtigsten Funktionstaste"
sind noch zusétzlich beiderseits des Endkopfes der Maschi
ne angebracht.

Interessant ist auch die Mdglichkeit, zur Optimierung def
Splnnbedlngungen acht verschiedene Spundeldrehzahu(u
ven zu programmieren; dies erhéht die Produktivitat der
schine.

Die Ringspinnmaschine G5/2 ist mit Hiilsenlader oder als
Linkversion flr den Zusammenschluss mit automatISCher
Spulmaschinen der meisten Spulmaschinenhersteller €

haltlich.
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Ringspinnmaschine G5/2 E
mit Einzelspindelantrieb

Bei der Normalausfiihrung der Ringspinnmaschine G5/2
Setzt Rieter weiterhin den 4-Spindel-Bandantrieb ein. Er
Weist von allen konventionellen Antrieben die beste Ener-
gleausnutzung auf.

Bereits in industrieller Erprobung aber befindet sich bei Rie-
te_rder Antrieb der Zukunft, der motorische Einzelspindelan-
trieb. Es ist dies der Antrieb der Maschine G5/2 E. Einzeln an-
Qe'grieben werden hier darlber hinaus auch die Streckwerk-
Zylinder. Die Ringspinnmaschine G5/2 E eréffnet dem Garn-
€rzeuger somit ganz neue Perspektiven fiir das automati-
Sierte, rationelle und wirtschaftliche Ringspinnen. Es ermég-
licht ihm, die neuesten Maschinentechnologien voll zu sei-
nem Vorteil auszunutzen.

Dlg erforderliche zusétzliche Elektroausriistung ist zweck-
Massig, harmonisch und kaum sichtbar in die Konstruktion
der Maschine integriert. Das Aussehen und die Dimensio-
gesr)zsind daher identisch mit denen der Normalausfiihrung

L’;a?derer Hinsicht jedoch sind die Unterschiede sehr mar-

nt:

Ber Larmpegel liegt bedeutend tiefer als bei
erkémmlichen Maschinen, bei angenehmerer
onhghe;

dFT Energiebedarf ist merklich kleiner, dies sowohl

direkt als auch indirekt, z. B. iiber den
limatisierungsaufwand;

IMinierung verschiedener Verschleiss- und
artungsteile, z.B. der Antriebsbander, Spann-
rollen usw.;

verlangerte Lebensdauer der Spindeln

Sinfache Lagenregulierung;
rhéhung der Verfiigbarkeit durch Reduktion von

Stillsténden,

Die neue Antriebstechnik tiberzeugt auch hinsichtlich Hand-
ab_Ung und Bedienungsfreundlichkeit. Innerhalb der Ma-

Schine werden die Antriebsaggregate durch ein Computer-

System gesteuert. Damit kann der Garnproduzent samtliche
foduktions- sowie Technologiedaten zentral einstellen

gfier abfragen. Um ein anderes Garn zu spinnen, muss nur
N neues Menii gewihlt werden. Das langwierige, aufwen-

alge" Wechseln von Zahnradern gehort der Vergangenheit
N. Uberdies erfolgt jeder Wechsel stufenlos.

Di'g In diese Maschine eingebrachtgn Neuerungen _fl'jhren

26 tnur zu einer weiteren Humanisierung des Arbeltsplat—

»Sondern erbringen auch konkrete wirtschaftliche Vortei-

W durch Energieeinsparung, Ersatzteilminderverbrauch,

o agﬁlr}gsreduktion, Personalminderung und Produktions-
ng.

't dieser Maschine, die gegenwartig in verschiedenen
Pinnerejen in Praxiserprobung steht, hat Rieter neue Mass-
abe gesetzt.

Im"dlllare Automation von Rieter

R'er;(er treibt die Automatisierung der Endstufen des Spin-
0 S Stark voran, denn vor allem hier ergeben sich die gross-
tio“:VIrtschaf_tlichen Vorteile und die kiirzeste Amortisa-
=, >dauer. Dies ist bedingt durch Personaleinsparung, Er-
Ung der Wirkungsgrade und Verbesserung der Qualitat.
|52§i‘3ltwird aIIerdipgs 'das.Spianreivorwclark nicht verpach—
Pr zg -Rieter berticksichtigt wie immer die Gesamtheit des
os Sses vom Ballen bis zur Spule und hat daher sein eige-
*Modulares Gesamtkonzept der Automation entwickelt.

Als ein Bestandteil des Rieter C.I.S. (Computer Integrated
Spinning) umfasst es die Logistik, die Robotik sowie die da-
zugehorende Informatik. Mit dem modularen Automation-
System von Rieter ist dem Garnerzeuger im Bereich der
Transport- und Maschinenautomatisierung ein entschei-
dendes Instrument zur Rationalisierung, Kostensenkung,
Qualitatssteigerung, Arbeitsplatzverbesserung und Einfiih-
rung bedienerarmer Schichten in die Hand gegeben. Das
modulare Automations-System von Rieter bedeutet die
Realisierung der Automation von der Putzerei bis zur Kreuz-
spulenablage als Gesamtkonzept: Rieter liefert auch hier al-
les aus einer Hand.

Der modulare Aufbau garantiert einerseits eine Optimie-
rung, erlaubt aber andererseits die Anpassung an verschie-
dene Betriebskonfigurationen. Eine zweckkonforme Einflih-
rung in kleineren oder grésseren Schritten oder gar als Gan-
zes istmdglich. Neu entwickelte Bausteine lassen sich jeder-
zeit integrieren.

Dies bedeutet einen wesentlichen Fortschritt gegentiber
dem derzeitigen Stand der Technik.

Die ersten Bausteine des modularen Automation-Systems
von Rieter, d.h. vor allem der Logistikbereich als transport-
massige Verkettung von Flyer, Ringspinnmaschine, Spulma-
schine und Kreuzspulpalettisierung, stehen unseren Kun-
den bereits zur Verfligung:

SERVOlap, das Wickeltransportsystem in der Kdmmerei.
ROBOIift, der Spulenabzugsautomat des Flyers. Dieser sehr
funktionstlichtige, fahrbare und mit dem Flyer eine Einheit
bildende Doffer ermdglicht den vollautomatischen Spulen-
wechsel bei minimaler Stillstandszeit. Fiir das Abziehen be-
wegtsich der Dofferwagen von einer Maschinenseite zuran-
deren, wobei im Takt jeweils zwolf Spulen gleichzeitig abge-
zogen werden. Die ergonomisch unglinstigste Arbeit am
Flyer entfallt dadurch.

SERVOtrail ist die automatische Transportverbindung von
Flyer und Ringspinnmaschine, bestehend aus einem Hange-
bahnsystem mit Schienen, Weichen, Trolleys und Compu-
tersteuerung. SERVOtrail beginnt mit der Spulenumsteck-
station am Flyer. Hier erfolgt die Ubertragung der Flyerspu-
len in die Trolleys des Transportsystems. Mehrere Trolleys
bilden einen Zug aus einer wahlbaren Anzahl von Spulen,
z.B.1Abzug, 7 Abzug usw. Sie werden nach der Umstecksta-
tion vorilibergehend in einem Zwischenlager gespeichert.
Ein Computer ibernimmt die Materialbewirtschaftung der
Ringspinnerei liber dieses Zwischenlager. Das Terminal
kann zentral, z.B. im Meisterbiiro untergebracht sein. Durch
einen programmierten oder manuellen Abruf gelangen die
codierten Zlige zielgesteuert zu den entsprechenden Rings-
pinnmaschinen. Den Transport der Trolleys libernehmen
stationadr angebrachte Kleinmotoren mit Reibradern.

SERVOtrail eignet sich auch zur Uberbriickung von Héhen-
differenzen im Transport und kann an jedes Layout ange-
passt werden. Seine Vorteile sind:

- hohe Flexibilitat

- lange Lebensdauer

- bedienerfreundlich

- wartungsarm

- offene, nicht verflugende Schienen

- betriebskonform gestaltbar

- anpassungsfreundlich

ROBOcreel

ROBOcreel bezeichnet die automatische Gatterbeschik-
kung. Beim Spulenhandling sind eine Vielzahl von Vorgéan-
gen involtiert, deren Automatisierung bis heute fiir schwie-
rig oder aufwendig galt. Beriicksichtigt werden muissen hier
Operationen, die sich auf eine Vielzahl von Einzelpositionen
verteilen, welche zudem noch auf engem, unzulénglichem
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Raum angeordnet sind. Erschwerend kommt hinzu, dass die
auszufiihrenden Arbeiten flir die einzelnen Positionen nurin
sehr grossen Intervallen anfallen, und dann oft noch fiir eine
grossere Gruppe von Positionen gleichzeitig. Mit ROBO-
creel, einer exklusiven Rieter-Konzeption, ist aber auch die-
ses Problem auf die heute sinnvollste Art gelést. Den gesam-
ten Vorgang des Austausches von leergelaufenen gegen
volle Spulen tibernimmt ein einfaches, aber sehr effizientes
Automationssystem. Dabeiwerden die vollen Spulen selbst-
tatig aus dem SERVOtrail in das Gatter der Ringspinnma-
schine und die leeren Hiilsen aus der Maschine herausin den
SERVOtrail befordert.

ROBOcreel beinhaltet eine Vielzahl neuer, markanter Ideen
mit bestechenden Vorteilen. Neben der generellen Anpas-
sungsflexibilitdt erlaubt es eine individuelle Betriebsweise
sowohl fur Block- wie auch fir wilden Wechsel der Spulen.
Der Spulenwechsel erfolgt bei laufender Maschine. Die
luntenbruchverursachenden Spulentransporte Uber das
Streckwerk entfallen. Sortimentswechsel sind rasch durch-
flhrbar. Auch muss die Ringspinnspindelzahl kein Vielfa-
ches der Flyerspindelzahl sein. Die Trolleyteilung ist unab-
hangig von der Ringspinnteilung.

ROBOcreel ist eine weitere Automationsstufe, die nicht nur
personalsparend wirkt, sondern auch den qualitatsmindern-
den Einfluss des manuellen Umgangs mit den Spulen ver-
meidet.

ROBOdoff steht als Bezeichnung flir den neuen Kopsab-
ziehautomaten der Ringspinnmaschine G5/2. Der Doffer ar-
beitet vollautomatisch, wobei zeitraubende, aufwendige
Kontrollstops und Kontrollgénge tberfllissig werden, letzte-
res dank eines patentierten, selbstiiberwachenden Greifer-
systems. Die Uberwachung jedes einzelnen Manschetten-
greifers erfolgt pneumatisch. Durch diese spezielle Art der
Uberwachung wird der Doffer beschadigungssicher.

Der ROBOfil ist das Resultat eingehender Studien in vielen
Ringspinnereien, verteilt Giber die ganze Welt. Seine Aufga-
be: Ringspinnen ohne Aufsichtspersonal. Das Funktions-
prinzip entspricht dem Vorgehen des menschlichen Bedie-
ners, der in kurz gestaffelten Runden die einzelnen Spinn-
stellen kontrolliert und in den produzierenden Zustand
bringt. Genau diese Tatigkeit erfordert den grossten Anteil
der Arbeitszeit in der Ringspinnerei. Sie ist deshalb fiir die
Investition in die Automatisierung besonders attraktiv.

Das Ringspinnen hat bereits seit langer Zeit vielen Versu-
chen zur Automatisierung getrotzt, denn nur schon der Be-
wegungsablauf beim Ansetzen des Fadens ist ausseror-
dentlich komplex. Dies mit einem Bedienungsroboter nach-
zubilden, ist eine sehr anspruchsvolle Aufgabe. Die klassi-
schen Komponenten der textilen Automation reichen dazu
nicht aus. Der ROBOfil beschreitet deshalb neue Wege. Er
verfligt liber neuartige Analog-Sensoren und (ber digital
geregelte Antriebe hochster Dynamik und Préazision.

Entscheidend fiir die Zuverlassigkeitim Dauerbetrieb ist das
Ansetzverfahren. Das Ziel der bedienerfreien Schicht setzt
eine nahezu hundertprozentige Erfolgsrate voraus. Der An-
setzer des ROBO(il ist deshalb auf sicherstes Gelingen hin
optimiert. Seine Qualitat ist immer gleich.

In der Praxis genligt es nicht, nur die beim Spinnen auftre-
tenden Fadenbriiche allein zu beheben. Diese Operation
muss sich ebenfalls auf die Anfahrfadenbriiche erstrecken.
Konsequenz: Der ROBOfil beherrscht auch das Neu-Anspin-
nen auf die leere Hiilse. Er ersetzt damit die ganze Arbeit des
menschlichen Bedieners auf der Runde: Kontrolle, Anset-
zen, Anspinnen, Stillsetzen von nicht funktionstlichtigen
Spinnstellen.

Verbund von Ringspinn- und Spulmaschine

Auch der Verbund dieser beiden Maschinen ist ein logischer
Schritt zur konsequenten Automation. Schon friiher einge-
flihrt, entspricht er heute dem Stand der Technik. Rieter
Ringspinnverbundsysteme arbeiten seit Jahren in vielen
Spinnereien. Auch dies ist ein weiterer Beweis fiir die Rich-
tigkeit des modularen Automationskonzepts vor Rieter,
denn die modularen Segmente der Rieter-Automation sind
logisch, systematisch und konsequent im Aufbau und inih-
rer Verkniipfung zur harmonischen Einheit. Etappenweiseé
wird damit die bedienerfreie Schicht erreicht.

Dir. Dr. K.E. Stirnemann

Vorsitzender der Geschéftsleitund
der Maschinenfabrik Rieter AG

EDV-Betriebsorganisation

Rationalisierung der Textilindustrie
durch Justin Time

1. Begriindung zur Einfithrung von Just in Time

Die Produktion von Textilien und Bekleidung war in der Ver
gangenheit vor allem durch hohe Produktionskosten g€
kennzeichnet, die heute nicht mehr hingenommen werde"
kénnen. Kiinftig wird es deshalb nicht nur darum gehen, €
nen Arbeitsgang schnell zu erledigen, als auch darum, dié
Durchlaufzeit eines Auftrags durch Abbau von Liege- un
Wartezeiten zu beschleunigen. Die Durchlaufzeit eines Pro”
dukts vom Auftragseingang bis zur Auslieferung war bisher
in der Regel von bis zu 75% Wartezeit geprégt. Eine «Just-1n"”
Time-Produktion durch CIM» kann dies dndern, und den A"
teil der Wartezeit an der Herstellzeit kiirzen. Es gibt Unterst”
chungen, dass in einzelnen Betrieben nur 8-12% der Her
stellzeitunmittelbar an den Auftragen gearbeitet wird. Wen"
es z.B. gelingt, das Verhiltnis 10:90 in 20:80 zu verbesse’
so erreicht man eine Halbierung der Herstellzeit und ein®
Senkung der Kapitalbindung um 50%. Hier schlummert ein
beachtliches Rationalisierungspotential.

Die Einfiihrung von EDV-gestiitzten Produktions- und P13
nungssystemen ist deshalb in Zukunft nicht nur ein Priviled
flir Grossbetriebe, sondern auch eine Notwendigkeit fur
mittlere und kleinere Textilbetriebe, nur dann werden sl
dem wirtschaftlichen Druck gewachsen sein.

Nachdem zur wirtschaftlichen Lésung betrieblicher Probl€’
me in den letzten Jahren zunehmend separate EDV-Syst¢
me wie Computer Aided Design (CAD), Computer Alded
Manufacturing (CAM), Computer Aided Planing (CAP) U”d
Computer Aided Engineering (Vorbereitungstatigkeiten u"”
Zeitwirtschaft) eingesetzt wurden, stellt sich heute die For
derung nach Verkniipfung dieser Systeme.
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