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- Durch den Verlust an Dehnung, wird der flir Modalfaser-
garne ausweisbare Vorteil der héheren Festigkeit gegen-
lber Viskosefasergarnen hinsichtlich derer Belastbarkeit
bei Schussbeanspruchung wieder aufgezehrt.

- Die echten Vorteile des Modalfasereinsatzes fiir die ge-
zielte Gebrauchswertbeeinflussung bleiben von dieser
Aussage unberihrt.

- Seit mehr als zehn Jahren werden auf Sulzer-Rti-Luft-
diisen-Webmaschinen (Abb. 17) Viskosefasergarne ver-
schiedener Feinheiten und Strukturen sehr erfolgreich ver-
arbeitet. Dies sowohl bei hochsten Eintragsleistungen, als
auch bester Gewebequalitat.

- Weitere Leistungssteigerungen werden auch in Zukunft
durch verbesserte Steuerungstechnik und Automation
maschinenseitig gegeben und industriell nutzbar sein.

Abschliessend moéchten wir den Firmen Lenzing AG fiir die
Bereitstellung der Garne und Zellweger AG fiir die Mithilfe
bei den Garnpriifungen danken.
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Spinnerei

Von der Spinnerei zur automatischen
Garnproduktion

Investitionen fiir die Zukunft

Dr. U. Meyer, Referat gehalten anlésslich des OTEMAS-Riickblicks am
12.12.1989 in Rapperswil

Alle Uberlegungen zur Weiterentwicklung der Spinnereima-
schinen kreisen stets um die gleichen Erfolgsfaktoren: ver-
besserte Prozessflihrung, geringerer Energiebedarf, Ein-
sparung von Investitions- und Personalkosten. Die entschei-
denden Impulse gingen friiher von technischen Komponen-
ten aus, die jeweils einen bedeutenden Schritt in Richtung
héherer Produktivitat brachten.

Das Beherrschen von hochtourigen Lagern und Antrieben
flihrte vom Selfaktor (iber die Ringspinnmaschine zur Rotor-
spinnmaschine. Als kostenglinstige, in grossen Stiickzahlen
hergestellte Dreiphasen-Normmotoren zur Verfligung stan-
den, brachte dies einen entscheidenden Leistungs-Sprung
in Putzerei und Vorwerk, weil die Maschinen mit Einzelmo-
tor-Antrieb ausgeriistet werden konnten. Die Halbleiter-
technik machte nicht nur den Transistor-Radio, sondern
auch eine vollstdndige und kontinuierliche Garnpriifung
maoglich.

Heute stehen wir an der Schwelle eines weiteren Sprunges:
Der Mikroprozessor und die moderne Leistungselektronik
ergeben zusammen eine ganz neue Antriebs- und Steue-
rungstechnik, die beziiglich Leistung, Dynamik, Prazision
und Regelverhalten um Grossenordnungen mehr leisten, als
dies vor wenigen Jahren noch denkbar war. Bei den Werk-
zeugmaschinen hat diese Technik den Durchbruch bereits
vollzogen, die numerische Steuerung ist heute weltweit
Stand der Technik. Im Bereich der Textilmaschinen ist ein
dhnlicher Stand nur bei der Regelstrecke erkennbar, wah-
rend alle anderen Maschinen noch auf konventionellen An-
trieben und Steuerungen beruhen.

Was sind nun konkret die neuen Komponenten, und wie be-
einflussen sie die Entwicklung der Spinnereimaschinen?

Numerische Steuerungen und die dazu gehdrenden Servo-
antriebe erlauben es beispielsweise, zwei Wellen mit belie-
big einstellbarem Drehzahlverhéltnis anzutreiben - wie mit
einem stufenlosen Getriebe, aber noch wesentlich genauer,
als dies mit einem Zahnradgetriebe mdéglich ware. Mit mo-
dernen Sensoren und Antrieben lasst sich ein Garnabschnitt
in Sekundenbruchteilen mit Millimeter-Genauigkeit ver-
schieben, wenn dies beispielsweise flir den Ansetzvorgang
notwendig ist.

Die Umrichter-Technik erméglicht es, den robusten Dreh-
strommotor (ber einen weiten Bereich in der Drehzahl zu
verstellen, seine Leistung zu steigern, und gleichzeitig die
Energieverluste zu senken. Fiir den Textilmaschinenbau gilt
es heute, diese neuen Komponenten fir die rationellere
Garnproduktion einzusetzen. Die eingangs erwahnten pri-
maéren Erfolgsfaktoren sind néher zu definieren, damit der
Zusammenhang mit den technischen Verbesserungen
sichtbar wird. In der Folge eine Aufzdhlung von sekundéren
Erfolgsfaktoren, die von der neuen Technik massgebend be-
einflusst werden:
- Bei gegebenem Platzbedarf eine hohere Produktion be-
deutet nicht notwendigerweise immer hohere Verarbei-
tungsgeschwindigkeiten. In erster Linie muss eine Be-
triebsdauer von 8000 Stunden pro Jahr erreicht werden,
und zwar unabhéngig von der Personalsituation.
Folgerung: Alle direkt mit dem Prozess verbundenen ma-
nuellen Tatigkeiten sind zu automatisieren.
Anwendung neuer Technik: Der Bedienungsroboter fiir
das automatische Ansetzen bei Ringspinnmaschinen lasst
sich nur mit der Mikroprozessortechnik realisieren.
Die Qualitat so gut wie gefordert, aber immer gewahrlei-
stet - dies lasst sich nur mit einem dauernd Gberwachten
Prozess erreichen.
Folgerung: Die Kontrolle des Endproduktes Garn muss
vollautomatisch durch ein unabhéngiges System erfolgen.
Anwendung neuer Technik: Die digitale Auswertung der
Signale von den einzelnen Messstellen erfordert beson-
ders schnelle Prozessoren, die zur Zeit sogar als strategi-
sche Gliter behandelt werden.
Mit Stérungen und Produktionsunterbriichen leben heisst,
diese auf ein Minimum bringen und den verbleibenden
Rest beherrschen.
Folgerungen: Die Zahl der mechanisch bewegten Teile so
gering wie moglich halten, Zwischenstufen der Produktion
Gberwachen, einfache und tbersichtliche Prozessflihrung
anstreben, Kapazitat fiir das Beheben von Stérungen be-
reitstellen.
Anwendung neuer Technik: Die Storungsdiagnose an
komplexen Steuerungen wird durch Expertensysteme
vereinfacht und beschleunigt - das Wartungshandbuch
wird zu einem Programm und einer Datei.
- Die Produktion rascher und sicherer umstellen und opti-
mieren - nicht nur bei Wechsel des Endproduktes, sondern
auch als Reaktion auf Schwankungen im Rohmaterial.
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Folgerung: rasches, stufenloses und feinfiihliges Einstel-
len der Prozessparameter in den wichtigsten Stufen der
Produktion.

Anwendung neuer Technik: Nur mit einem direkt verkette-
ten Materialfluss zwischen den Maschinen lasst sich der
Prozess genau verfolgen und jederzeit beeinflussen. Dies
wiederum erfordert vollautomatische Transportsysteme
mit entsprechenden Antrieben und Steuerungen, wie sie
erst seit wenigen Jahren verfligbar sind.

Der Einfluss moderner Sensorik, Steuerungs- und Antriebs-
technik liegt in erster Linie bei der Automatisierung, wo bis-
her Unmdgliches oder Unbezahlbares in den kommenden
Jahren zum Stand der Technik stossen wird. Fiir die Spinn-
verfahren selbst sind diese Komponenten nur indirekt for-
derlich. Um gegeniiber Bestehendem zu genligen, miissen
neue Spinnverfahren bereits bei ihrer versuchsweisen Ein-
fihrung vollautomatisch fertige Garnspulen liefern. Ein Vor-
sprung in der Produktivitdt gentigt nicht mehr, um ein neues
Spinnverfahren zu rechtfertigen.

Zwar wird heute hinter wohlgehtiteten Tiiren mit Lieferge-
schwindigkeiten experimentiert, welche das heute Ubliche
bedeutend Ubertreffen. Die durch das Fasermaterial gege-
benen physikalischen Grenzen bedirfen der Grundlagen-
forschung, bevor sie weiter gesteckt werden. Dazu kommt
derlange Weg der Bewadhrung jedes neuen Garnesin einem
weiten Sortiment von Endartikeln, fir die ein entsprechen-
der Markt bestehen muss. Die hier geforderte Einsatz-Erfah-
rung entspricht durchaus dem Niveau, wie es bei pharma-
zeutischen Produkten Ublich ist. So tiberrascht es nicht, dass
die Entwicklung neuer Spinnverfahren trotz modernster
Technik weiterhin Jahrzehnte beansprucht.

Der Fortschritt im gerade anbrechenden Jahrzehnt konzen-
triert sich deshalb auf die Automatisierung der bestehenden
Verfahren. Unter dem Stichwort Computer Integrated Spin-
ning verwandelt sich die traditionelle Spinnerei in eine auto-
matisierte Garnproduktion:

Die Robotik tibernimmt die Bedienungsvorgange, wie An-
setzen, Spulen tauschen, Aufbereiten, Kontrollieren und
Reinigen. Die Investition bezahlt sich durch die Einsparung
von Personalkosten, verbunden mit der Erhéhung der An-
zahl Betriebsstunden pro Jahr.

Die Logistik realisiert den vollautomatischen Materialfluss
mit der Verkettung der einzelnen Maschinen zur Anlage.
Auch hier steht die Einsparung von Personal im Vorder-
grund. Der voll kontrollierte Materialfluss ist zudem eine un-
abdingbare Voraussetzung fiir die Qualitatsverfolgung tber
die Prozess-Stufen. Das zuverldssigere Beherrschen des
Prozesses rechtfertigt hier einen wesentlichen Anteil der In-
vestition.

DREI STUFEN DER AUTOMATISIERUNG

MECHANISIERUNG:

AUTOMATISIERUNG:

PROZESSLEITUNG:
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bei Stérung
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bestimmt Ziel
der Prozess—
Optimierung

Die Informatik verkniipft die einzelnen Steuerungen zu einer
Produktionsanlage, die ohne Eingriffe kontinuierlich be-
triebsfahig ist. Der Anteil der Informatik an der Wertschop-
fung lasst sich nicht so einfach errechnen wie bei einem Be-
dienungsroboter oder einem Transportsystem. Der Daten-
Vebund Uber die einzelnen Prozess-Stufen ist aber absolut
notwendig, um die ganze Anlage in ihren Funktionen zu
Uberwachen und zu steuern.

Die Einflihrung der Automatisierung in der Spinnerei ver-

wirklicht sich stufenweise. Die einzelnen Schritte sind gege-

ben durch das Angebot der Maschinenhersteller und der in-
novativsten Spinnerei-Unternehmer. Zwei unterschiedliche

Richtungen sind heute erkennbar, flihren aber langerfristig

zum gleichen Ziel:

- Die verschiedenen Transportvorgadnge werden durchwegs
mechanisiert. Dies beseitigt die anstrengende Handarbeit,
insbesondere das Verschieben der Kannen und Flyerspu-
len.

Die Einflihrung von Bedienungsrobotern erfolgt erst in
zweiter Prioritdt, nach Massgabe der technischen Md&g-
lichkeiten.

Diese Philosophie orientiert sich primar an der raschen
technischen Realisierung. Sie ist besonders attraktiv fir
grosse vertikalisierte Spinnereibetriebe, wo zwischen den
einzelnen Prozess-Stufen grossere Distanzen zu Uberwin-
den sind und der Materialfluss viel Personal beansprucht.
Bedeutende Vorteile ergeben sich beim Verketten von
Spinnereimaschinen mit vergleichsweise geringer Pro-
duktionsrate.

Mit der heute zur Verfligung stehenden Ausriistung wer-
den alle technologisch wirksamen Handhabungs- und
Kontrollaufgaben nach wie vor manuell erledigt. Die Be-
triebsfiihrung erfolgt konventionell, die Technik ist iber-
schaubar und wird vom Betriebsmechaniker sofort be-
herrscht.

Im Unterschied zu diesem Vorgehen beriicksichtigt der
zweite Weg eher die unabhangigen Betriebe, welche dem
freien Spiel des Marktes (auch der Arbeitskréfte) ausgesetzt
sind:

- Die einzelnen Elemente der Automatisierung werden dort
eingefiihrt, wo sie eine maximale Einsparung von Perso-
nalkosten bringen. Die Mechanisierung wird als Zwischen-
stufe nach Moglichkeit ibersprungen. Erstes Ziel ist die be-
dienerfreie Nachtschicht, gefolgt vom bedienerfreien Wo-
chenende.

Massgebend fiir die Prioritatin der Entwicklung der einzel-
nen Elemente ist deren Nutzen. Schwierige Aufgaben wer-
den mit modernsten Mitteln geldst, wenn die Kostenrech-
nung einen raschen Riickfluss der investierten Mittel auf-
zeigt.

Das Ziel «<bedienerfreier Betrieb» gilt flir Spinnereibetriebe
jeder Grosse. Es ist tiberall attraktiv, wo hohe Qualitatsan-
forderungen gestellt sind und tendenziell ein Mangel an
stabilen, zuverlassigen Arbeitskraften besteht.

Der bedienerfreie Betrieb erfordert neben den Automati-
sierungs-Elementen entsprechend verbesserte Spinne-
reimaschinen. Er ldsst sich nur mit modernen Maschinen
realisieren und erfordert auch das Anpassen altherge-
brachter Arbeitsmethoden und Fiihrungsstrukturen.

Gemeinsam fiir beide Wege ist schliesslich das Ziel der vol-
len Automatisierung tiber alle Prozess-Stufen hinweg. Dies
erfordert - ganz unabhangig vom eigentlichen Spinnverfah-
ren - eine geeignete Prozessfilhrung. Die entscheidende
Voraussetzung sind einheitliche, moderne Spinnereima-
schinen, die fiir die Verkettung vorbereitet sind. Die man-
gelnde Leistung élterer Maschinen ldsst sich nicht durch
punktuelle Automatisierung ausgleichen, denn mangelnde
Leistung ist meist gleichbedeutend mit unvollstandig be-
herrschtem Prozess, unkontrollierter Qualitat, Abhangigkeit
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von der dauernden Aufsicht durch zuverldssiges Personal.
Dies ist richtig zu verstehen: Auch auf adlteren Maschinen
lasst sich ein Garn hoher Qualitdt erzeugen, aber nur mit ei-
ner hervorragenden Bedienungsmannschaft.

Automatisieren ldsst sich weiter nur ein gutmdiitiger, be-
herrschter Spinnprozess. Dauernde Korrekturen, die sich
beispielsweise durch qualitativ fragwiirdiges Fasermaterial
ergeben, lassen sich auch durch intelligente Regelsysteme
nichtbewaltigen. Die vollautomatische Spinnerei bringtdes-
halb keine Erweiterung der spinntechnologischen Grenzen,
sondern erfordert im Gegenteil deren sorgféltige Beach-
tung. Sie schaltet aber die Einflussgréssen «menschlicher
Irrtum» weitgehend aus und gewahrleistet somit das gleich-
bleibende, dauernd liberprifte Produkt.

Produktions-
Kapazitat
A J—

Spinnerei als’ eine einzige, manuell betriebene Prozesslinie

Prozess-Stufen

; Ringspinnmaschine Im
Verbund mit Spuler

Produktions-
Kapazitat

1 -

Spinnerei als automatisierte Produktionslinie

Prozess-Stufen

Vorbedingung fiir die Automatisierung sind die vorbereite-
ten Schnittstellen an den einzelnen Maschinen. Beziiglich
Materialfluss heisst das: Die Maschine hat dauernd Zugriff
zu Leergebinden und verfligt (iber den nétigen Platz fiir die
Vollgebinde. Solche «aktive Speicher» miissen integriert
sein in die Maschine selbst, damit der Gebindewechsel kei-
nen oder einen mdoglichst kurzen Produktionsunterbruch
verlangt. Die Grésse dieser Puffer bestimmt die Ruhe in der
Prozessfiihrung, aber auch die Flexibilitit und die Eingriffs-
moglichkeiten. Die Auslegung der Puffer erfordert an-

spruchsvolle Berechnungen, denn an und fiir sich nahe lie-
gende Trugschlisse sind spéter kostspielig zu beheben.

Verbund
zum Spuler

Kannenzufuhr
manuell

Schnittstellen ——p Transport —p Schnittstellen

Transportsystem

Flyer

(Folgemaschine)

Ringspinnmaschine
(Leitmaschine)

Flyerspulen Copse

DSQZN

VoIl e

Streckenband- Flyerspulen
Kannen

Flyerspulen-

» Verfiigbar Voll Speicher

Aktiv *im Aufbau

VOR-
SPINNEN

REINIGEN
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Hiilsen- \/

= [Spei- 7
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dLeer Leer

————Leer Leer <
AUS@§CHEN Au;—‘s@xm
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FUNKTIONEN IN DER VERKETTUNG FLYER-RINGSPINNMASCHINE

Die Bedeutung der Schnittstellen fiir den verketteten Mate-
rialfluss wird meist unterschétzt. Hier tritt der Unterschied
zwischen Mechanisierung und Automatisierung besonders
hervor. Ein lediglich mechanisiertes Transportsystem ist
weitgehend unabhéngig von den Spinnereimaschinen,
denn die Ubergabe des Transportgutes erfolgt noch von
Hand. Das Mechanisieren von Transportaufgaben bringt bei
glinstiger Maschinen-Aufstellung mit kurzen Transportwe-
gen keine Einsparung von Personal und lohnt sich deshalb
nur in Ausnahmefallen. Ein automatisches Transportsystem
Ubernimmt dagegen die gesamte Handarbeit an den
Schnittstellen, eingeschlosssen das Aufbereiten der Ge-
binde und die verschiedenen Kontrollen. Dies erfordert eine
enge Abstimmung auf die zu verbindenden Maschinen. Ent-
sprechende Schnittstellen miissen bereits bei der Konstruk-
tion der Maschine berlicksichtigt sein. Die individuelle An-
passung eines automatischen Transportsystems an beste-
hende, nicht dafiir vorbereitete Maschinen ist deshalb
Wunschdenken.

Eine weitere Vorbedingung, zumindest fur die Jahre der Ein-
flihrung, ist ein einfacher und tibersichtlicher Spinnplan. Die
Erkenntnisse der Untersuchung «Textile Industry in Transi-
tion» des Institute of Textile Technology, Charlottesville VA,
zeigen dies mit aller Deutlichkeit. Die bezliglich Garnqualitat
und Wettbewerbsfahigkeit flihrenden Spinnereibetriebe
sind in einem einzigen Raum untergebracht, in ihrer Grésse
liberschaubar, produzieren nach einem einfachen Spinnplan
(in der Regel mit einer einzigen Sorte Streckenband am Ende
des Vorwerkes) und werden von ganz wenigen Personen ge-
fihrt. Der Grundsatz «Okonomie der Flihrung» gilt flir auto-
matisierte Anlagen noch viel ausgepragter, denn Fiihrung
heisst kiinftig Investition in Informatik-Netzwerke, Rechner
und Speicher, mit den entsprechenden Programmen fiir die
Uberwachung und Sicherheit, Zugriffsberechtigung und
Datensicherung.

Model Mill-Modul: Ringspinnen Ne 50/12 tex

) G5 + Windor Linkod _ (18x)
air W TR e e g

Breite: 42m

Lange: 120m

A
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Die Automatisierung der Spinnerei beginnt bei der einfa-
chen Prozesslinie. Diese ist bezliglich Technologie und Mate-
rialfluss fir sich allein produktionsfahig. Aus den genannten
Griinden besteht sie aus automationsfahigen Spinnereima-
schinen mit einheitlichem technischem Stand. Die Beschaf-
fung dieser Maschinen muss in einem Zug erfolgen. Die Pro-
zesslinie stellt deshalb auch ein Investitionspaket dar. Ent-
scheidend ist die minimale Grosse, welche einen gewinn-
bringenden Betrieb erlaubt. Wenn es gelingt, vergleichs-
weise kleine Prozesslinien zusammen zu stellen, bleiben die
entsprechenden Investitionen in tragbarem Rahmen. Der
begrenzte Platzbedarf erlaubt es dann auch, bestehende
Gebéaude weiterhin auszunttzen, und das mit der Betriebs-
umstellung immer verbundene Engagement ist vertretbar.

Zur ndheren Untersuchung wurden nun typische Prozess-
linien unter der Annahme einer vollen Automatisierung
durchgerechnet. Technologie und Spinnplédne entsprechen
dem heutigen Stand der fortschrittlichsten Betriebe. Ein be-
deutender Teil der Automatisierungs-Elemente steht heute
bereits zur Verfligung, andere wurden auf Grund bestehen-
der Erfahrung lediglich beztiglich Leistung und Aufwand ab-
geschatzt. Als Modell realer Betriebsverhaltnisse wurde je
eine Produktionsanlage fiir feine und grobe Ring-und Rotor-
garne untersucht. Der Einbezug einer Kdmmerei ist dabei fiir
die Ringspinnerei und fiir die feinen Rotorgarne eine Selbst-
verstandlichkeit.

Zusammenfassend bestdtigen die Ergebnisse den Trend
des Berichtes «Textile Industry in Transition». Entscheidend
sind die Kosten des fertigen Garnes, die vergleichsweise je
fiir eine vollautomatische und eine manuell betriebene Va-
riante ermittelt wurden. Fiir die Berechnung wurden die
Lohnkosten in Industrieldndern eingesetzt, vorsichtiger-
weise zu den heutigen Ansatzen. Die Betriebsdauer pro Jahr
wurde dem Automationsgrad angepasst. Auf die Berlick-
sichtigung von nicht bezifferbaren Vorteilen (Prozessfiih-
rung, Qualitdt) wurde dagegen verzichtet. Trotzdem stellte
sich die automatisierte Anlage gegentiber einer manuell be-
triebenen Anlage ergebnisneutral. Alle indirekten Vorteile
der Automatisierung bedeuten deshalb Gewinn.

Produktions- -
Kapazitat -
A

Labor und Verwaltung

Prozess-Stufen

Dies ermdglicht eine Reihe wichtiger Folgerungen:

- Die Investition in eine automatisierte Spinnerei ist nicht
etwa den grossten Betrieben vorbehalten.

- Die Automation erfordert nicht zwingend neue Gebaude,
Kurze Transportwege bringen aberimmer den kostengin-
stigsten Verbund - mit Handarbeit oder Automation.

- Das Investitionsverhalten wird sich dandern. Die Erneue-
rung bestehender Spinnereien erfolgt nicht mehr in der
einzelnen Prozess-Stufe, sondern in Abschnitten von ver-
ketteten Maschinen, schliesslich sogar in der Prozesslinie.

- Der Schliissel zum profitablen Einsatz der Automatisie-
rung liegt in der Verkettung von modernen Produktions-
maschinen hoher Leistung mit den zugehdérigen Bedie-
nungsrobotern. Im Verbund bringen die Automatisie-
rungs-Elemente den besten Nutzen.

- Automation bedeutet Umstellung in der Organisation. Die
wenigen im Betriebe noch verbleibenden Personen mis-
sen gezielt eingesetzt werden. Die Verfligbarkeit qualifi-
zierter Wartungs-Fachleute wird zum entscheidenden Er-
folgsfaktor. Andererseits wird die Arbeit in der Spinnerei
aufgewertet.

- Die automatisierte Prozesslinie ist zwar auf einen einfa-
chen Spinnplan ausgerichtet, aber gleichzeitig sehr flexi-
bel. Der standig kontrollierte Materialzufluss erlaubt nach
wie vor die gleichzeitige Produktion unterschiedlicher
Garn-Nummern. Er erméglicht zudem rasche Umstellun-
gen. Die Produktionskapazitat lasst sich so rascher dem
wechselnden Markt anpassen.

ROBOcreel + ROBOfil
ROBOfil

Konventionell

Lunten-Handling

5%

Rundgang
ROBOcreel
Rundgang
Faden ansetzen
Lunten-Handling

Totale Automation mit
ROBOcreel + ROBOfil

Die Maschinenfabrik Rieter AG hat auf der OTEMAS erst-
mals eine voll automatisierte Ringspinnerei gezeigt. Sie stellt
den ersten Abschnitt der kiinftigen Prozesslinie «Ringspin-
nen» dar.

Das Ergebnis in Form einer massiven Personaleinsparung ist

unmittelbar in Sicht, sobald die verschiedenen Elemente der

Automatisation ihre praktische Bewahrungsprobe bestan-

den haben:

- Die bedienerlose Luntenzufiihrung vom Flyer mit seinem
automatischen Doffer ROBOdoff tiber die Hangebahn
SERVOtrail zur Ringspinnmaschine

- Das automatische Beschicken des Gatters und Austau-
schen der Flyerspulen mit dem ROBOcreel

- Die Uberwachung und Bedienung der Ringspinnmaschine
mit dem ROBO(il, einem Bedienungsroboter mit zuverlas-
sigem Ansetzverfahren und modernster Steuerungstech-
nik.

Die heute von Rieter gelieferten Flyer und Ringspinnmaschi-
nen sind bereits flir den Ausbau dieser und weiterer Auto-
mations-Elemente vorbereitet. Die begonnene Automati-
sierung der Spinnerei wird entsprechend den Grundsatzen
des «Computer Integrated Spinning» auf das Ziel der bedie-
nerfreien Schicht weiter entwickelt.
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