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Arbeitnehmer eine Verbesserung der Arbeit und

seiner Entlohnung dar. Taylors System hatte

der Bethlehem Steel Comp, und den Ford-Au-

towerken gewaltige, heute kaum vorstellbare

Produktivitätssteigerungen beschert. Die Krö-

nung seiner Arbeit war für ihn sein 1911 ver-

öffentlichtes Buch «The Principles of Scientific

Management».

Unbestritten bleibt Taylors Verdienst um die

Einführung exakt wissenschaftlicher Methoden

in die allgemeine Betriebsführung und die da-

mit verbundene «Erziehung» aller Verantwort-

liehen zu einer unablässigen Kontrolle des Pro-

duktionsprozesses, mit dem Ziel einer ständigen

Sicherung des einmal festgelegten Qualitäts-

Standards. Ebenso bedeutsam war Taylors Drän-

gen auf eine stete Verbesserung und Normung

der Werkzeuge und Maschinen, im Hinblick auf

das Ziel einer vollen Ausschöpfung aller tech-

nischen wie ökonomischen Möglichkeiten.

Das Wissen bzw. die Lehre über die Verzah-

nung der 4 Dimensionen in der Unternehmung,

Durchlaufzeit, Kosten, Qualität und Flexibilität,

ist somit längst bekannt. Obwohl diese Fakten

über den Auf- oder Abstieg eines Unternehmens

entscheiden, wird in einzelnen Bereichen inner-

halb der Unternehmung nach wie vor in entge-

gen gesetzter Richtung gearbeitet.

Viele der vorgeschlagenen und publizierten

Massnahmen der vergangenen Jahrzehnte, bei

deren Durch- und Einführung ein angeschla-

genes Unternehmen aus der Talsohle geführt

werden sollte, ist vor diesem Hintergrund ei-

gentlich nichts anderes, als neuer Wein in alten

Schläuchen. Nach wie vor aber gilt: Wer Leistung

mit Ausbeutung verwechselt, wird auch andere,

für das Unternehmen entscheidende Prozesse

nicht richtig einordnen können. Günstige Ar-

beitsbedingungen und angenehmer Führungs-

stil allein genügen ebenfalls nicht, um eine

höhere Leistungsbereitschaft der Mitarbeiter zu

bewirken. Es gilt deshalb: Leistung muss wieder

lohnen und auch anerkannt werden.

Faz/'f

Das eigene Unternehmen auf Leistungsreserven

hin zu durchleuchten heisst aber auch, beste-

hende Barrieren einzureissen sowie unpopuläre

Massnahmen zu treffen. Eine leistungsorien-

tierte Entlohnung ist im Prinzip nichts anderes,

als der Versuch, die Interessen des Unterneh-

mens und seiner Mitarbeiter deckungsgleich zu

machen.

R/ngsp/nnmascAj/'nen - Kunden-
or/enf/erfe i/Ve/ferenfw/cfc/ung

Mzzyd Ara/ci, Frodz/&/zz2iOT«gezz2OT/ Äsc/z/zzezz/dbr/ß A/e/ez; Wdzz/ezVtez; Cff

D/e R/'efer R/ngsp/nnmascb/ne G 33 und d/e ComforSp/nnmascb/ne K 44

s/nd Mar/rfFüftrer/nnen. L/nfer der g/e/cben /Wode//jbeze/e/jnung 1/1/urden

d/e Mascb/nen scbr/'fti/i/e/se i/i/e/ferenfw/c/re/f. So /connfen tvesenf//cbe
Kunc/em/orte/Ve /n d/e /Wasch/ne /nfegr/ert werden.
Rieter zeigt an diesem Beispiel, dass die tech-

nische Betreuung und Optimierung eines

Produktes nicht mit der Markteinführung ab-

geschlossen ist. Die Produkte unterliegen lau-

fend einem intensiven Innovationsprozess. Im

Folgenden werden Neuerungen, und somit ge-

steigerter Kundennutzen, an den Ringspinnma-

schinen G 33 und K 44 aufgezeigt.

Zenfra/e, e/nfacbe ßed/'enung
Eine von aussen sichtbare Neuerung ist die

Bedienoberfläche mit grafikfähiger Anzeige

Abb. /: A/zz/zzcbe Aed/ezzzzzzg dwreb d/e zzezze

gra/wefe Obez/Jdcbe

(Abb.l). Die Basis bildet hier die standardisierte

Rieter Steuerung, welche künftig auf allen Ma-

schinen eingesetzt wird. Die Steuerung wurde

mit Anwendern entwickelt und führt den Bedie-

ner in logischer Reihenfolge durch die Einga-

bemenüs. Grafische Darstellungen unterstützen

das Handling. So wird z.B. die Bestimmung der

Drehzahlkurve und ein Nachvollziehen der Ein-

gabewerte deutlich vereinfacht (Abb. 2).

11.3 Parameters speed curve
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Abb. 2: D/e gra/zirebe Ztars/e//««# ez-fe/cb/er/

dz'e AVz/ezzebzgzzbe zzzzd Überzwzcbzzzzg

Zusätzlich werden neu auch Fehlermel-

düngen in Grafik- und Textform angezeigt, was

deren Lokalisierung und Behebung deutlich

beschleunigt.

MF/WOsef - spe/c/ierf une/ über-

fragt F/nsfe//ungen
MEMOset ist eine neue Softwarefunktion, mit

deren Hilfe 18 verschiedene Spinnparameter-

einstellungen abgespeichert und zu jedem Zeit-

punkt abgerufen und bearbeitet werden können.

Eine Datenübertragung auf andere Maschinen

ist möglich. Für Spinnereien mit häufigen Par-

tiewechseln ist dies ein Beitrag zur Steigerung

der Wirtschaftlichkeit und Qualitätskonstanz.

Kopswec/ise/ - sebne//, s/e/ier, ef-
f/z/enf
Der Kopswechsel ohne Unterwindefaden mittels

SERVOgrip war bei der Einführung der G 33 ei-

ne Neuheit und ist bis heute einzigartig (Abb.

3).

Hbb. 3: Dzz/erze/rade/raev Do/Jezz zw// AAAFÜ-

gnjö redzzz/er/Azzeez^dg zzzzd Azzdezzbn'/cbe

Die SERVOgrip-Klemmkrone, von Rieter

patentiert, ist die überzeugende Lösung für

einen sauberen, faserflugarmen Doffvorgang.

Der Wegfall der Unterwindung auf das Spindel-

unterteil führt neben einer gewissen Garnein-
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sparung im Wesentlichen zu einer spürbaren

Faserflugreduktion.

Selbst Doffen und Reissen grober bzw. hoch-

fester, aber auch sehr weich gedrehter Garne ist

unproblematisch. Eine neue, von Rieter paten-

tierte Funktion zur Drehungsanpassung redu-

ziert bzw. erhöht die Garndrehung während des

Abspinnens so weit, dass das Garn beim Kopsab-

zug zuverlässig und definiert gerissen wird.

Das manuelle Trennen der Fäden (mittels

Schere), speziell bei hochfesten Garnen, wird

hinfällig. Der Rieter ROBOdoff überzeugt als

selbstüberwachender Doffer durch hohe Be-

triebssicherheit und kürzeste Doffzeiten (1 min

40 sec).

Fr/e/c/iferfer Parf/ewec/ise/
Die G 33 war als erste Ringsspinnmaschine mit

dem flexiblen Antriebskonzept FLEXIdraft - se-

parate Antriebe für Streckwerk und Spindeln

- ausgerüstet. Andere Hersteller haben dieses

Antriebskonzept bis heute nur in Ansätzen auf

ihren Maschinen integriert.

Getrennte Antriebe für Streckwerk und Spin-

dein ermöglichen einen Nummernwechsel auf

Knopfdruck. Auf der Basis von FLEXIdraft und

elektronischen bzw. elektrotechnischen Wei-

terentwicklungen wurde die Option FLEXIstart

entwickelt.

Mit der von Rieter patentierten Funktion

kann jeder der 4 Streckwerksantriebe (Kopf,

Fuss, rechte und linke Maschinenseite) indivi-

duell gestartet bzw. gestoppt werden (Abb. 4).

Aôô. 4: FXFXfefezr//«r werfe/wewey bjö/wne«

Die Vorteile für den Kunden sind: viertel-

weises, Material einsparendes An- und Abspin-

nen, optimierter Personaleinsatz und ideale

Voraussetzungen für Musterausspinnungen.

Qua//fäfs- und Proc/uAt/V/fäfssfe/"-

gerung m/'f F/nze/sp/nc/e/sensor
/S/W

Der von Rieter entwickelte Einzelspindelsensor

ISM leistet einen wichtigen Beitrag sowohl zur

Qualitäts- als auch zur Produktionssteigerung.

Jede einzelne Spinnstelle wird hinsichtlich Fa-

denbrüchen und Schleicherspindeln permanent
überwacht. Durch eine gezielte Bedienerfüh-

rung mittels Lichtleitsystem können Arbeitswege

optimiert, Fehler rasch lokalisiert und behoben

werden. Die Kombination ISM mit dem Daten-

erfassungssystem SPIDERweb ermöglicht eine

umfassende Datenanalyse. Langzeitaufnahmen

der Fadenbruchraten erlauben z.B. eine An-

passung der Spindeldrehzahl. Nutzeffekte der

Spinnstellen bzw. der gesamten Ringspinnma-

schine können jederzeit abgerufen werden.

ffec/uz/'erfer Fnerg/everbrauc/i
Der Energieverbrauch wird immer wichtiger.

Einzigartig bei Rieter Ringspinnmaschinen ist

INTERcool, ein geschlossener Kühlkreislauf,

durch den die Abwärme aller Motoren und Fre-

quenzumrichter über einen internen Wärme-

tauscher direkt in die Abluftkanäle der Klima-

anlage geführt wird. Die Erwärmung des Spinn-

saals durch Maschinenwärme wird verringert,

was zu einer reduzierten Luftumwälzung und

damit zu einer Entlastung der Klimaanlage

führt. Einen messbaren Beitrag zur Energieein-

sparung leistet auch der 4-Spindel-Bandantrieb

in Verbindung mit einem kleinen Wirteldurch-

messet' (Abb. 5).

Hôô. 5.' AoraAOTfe

gen'wgerer ßzerg/ezierörzzwc/i

Die wesentlich höhere Umschlingung des

Wirteis und dessen kleiner Durchmesser führen

beim 4-Spindel-Bandantrieb zu wesentlich kon-

stanteren Antriebsverhältnissen im Vergleich zu

Tangentialriemenantrieben. Der tiefere Ener-

gieverbrauch ist rechenbar.

Ein positiver Nebeneffekt des 4-Spindel-

Bandantriebes ist der einfache und schnelle

Riemenwechsel.

Mit ECOdrive wurde eine weitere Funktion

entwickelt, die eine energetisch ideale Arbeits-

weise der Spindel- und Ringrahmenantriebe

realisiert. Die Antriebe arbeiten dadurch im

Hauptanwendungsbereich mit optimalem Wir-

kungsgrad.

Opf/m/erte /Ubsaugung
Die steigenden Stromkosten waren Veranlas-

sung dazu, auch das Absaugsystem hinsichtlich

Energieverbrauch zu überarbeiten. Trotz nach

wie vor höherem Unterdruck, im Vergleich zu

anderen Systemen, konnte der Energiever-

brauch um weitere 2,9 kW gesenkt werden. Dies

ergibt bei einer Ringspinnanlage mit 10 Ma-

schüren und gerechneten Stromkosten von CHF

0,086/kW jährliche Energieeinsparungen von

ca. 21'000.- CHF.

l/nfenbruc/r o/ine Fao/e/iöruc/j
Stromunterbrüche bedeuten im Normalfall

Fadenbrüche, Produktionsausfall, Qualitäts-

einbussen und Personalinterventionen. Anders

bei den Rieter Ringspinnmaschinen. Ein Kon-

trollsystem überwacht die Stromzufuhr. Bei

Netzausfall schaltet der Spindelantriebsmotor

auf Generatorfunktion und speist die übrigen

Antriebe während des Herunterfahrens der Ma-

schine (Rieter Patent). Die dynamische Energie

ist ausreichend für Stromunterbrüche von ca.

2 Sekunden. Schaltet der Netzstrom während

dieser Zeit wieder ein, fährt die Maschine ohne

Stopp wieder auf Betriebsdrehzahl. Bei Ausfäl-

len von länger als 2 Sekunden erfolgt ein ge-

regeltes Herunterfahren der Maschine analog

einem prozessbedingten Maschinenstopp. Da-

durch werden Fadenbrüche beim Wiederanfah-

ren verhindert.

Messjbarer Frfo/g
Bereits im Mai 2004 verliess die 2'000ste G 33

das Werk Rieter - Empfänger Phiphatanakit,

Thailand. Die Phiphatanakit Textile Co. (PTC)

ist ein langjähriger Rieter Kunde mit Putzerei,

Karden, Kämm- und Ringspinnmaschinen. In

der eigenen Weberei werden qualitativ hoch-

wertige Produkte hergestellt, welche zu 80%

in Länder wie Deutschland, Grossbritannien,

Italien, Frankreich und die USA exportiert wer-

den.

Innerhalb eines Grossauftrages für eine

Gesamtanlage wurden letztes Jahr 20 weitere

Ringspinnmaschinen G 33 und 4 ComforSpinn-

maschinen K 44 geliefert. Die Anlage wurde En-

de 2004 in Betrieb genommen und Anfang 2005

offiziell eingeweiht.

Entscheidend für den Kauf einer kompletten

Neuanlage waren für Phiphatanakit neben den

vorgängig genannten Funktionen auch ihre

positiven Erfahrungen mit Rieter hinsichtlich

Service und Technologieunterstützung.
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