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In den letzten Jahren wurde die Ringspinnmaschine
immer wieder totgesagt. Sie schien gegeniiber den mit
viel Euphorie propagierten neuen Spinnverfahren
keine Ueberlebenschancen zu haben. Die Abldsung
war beschlossene Sache, lediglich das Tempo nicht
eindeutig festleghar.

Dies alles trug dazu bei, dass viele Spinnerein nicht
mehr wagten, in Ringspinnmaschinen zu investieren.
Einige Maschinenhersteller gaben die Produktion
von Ringspinnmaschinen auf.

Und heute? Wo stehen wir? Wieweit wurde, wie
weit wird das Ringspinnen noch verdringt? Kinnte
der Verdringungswettbewerb eventuell bereits ab-
geschlossen und die RSM wieder auf dem Vormarsch
sein?

Im Referat sollen diese Fragen beantwortet werden.
Das Referat zeigt die sehr auffillige Leistungsstei-
gerung der Ringspinnmaschine in den letzten paar
wenigen Jahren auf und beschiiftigt sich mit den Fak-
toren, die dazu gefiithrt haben. Eingegangen wird
auch auf die Problembereiche Energie, Automation,
Prozessdatenerfassung usw.

Ziel des Referates ist es, den derzeitigen Stand der
Entwicklung aufzuzeigen und ein klein wenig in die
Zukunft zu schauen.

1. EINLEITUNG

Die Ringspinnmaschine ist heute genau 160 Jah-
re alt. Inzwischen ist es gelungen, eine Vielzahl
neuer Verfahren zur Erzeugung von Garnen zu en-
twickeln. Diese neuen Verfahren haben, wie ein Ver-
gleich zum Rotorspinnen zeigt, wesentlich héhere
Leistungsvermdgen als die Ringspinnmaschine - die
anderen noch mehr als das Rotorspinnen. Jedem lo-
gisch denkenden Menschen dréngt sich hier sofort die
Frage auf, wozu dann noch das Ringspinnen? Sollte
man nicht anfangen, sie durch andere Verfahren zu
ersetzen. Werden denn liiberhaupt noch Ringspinn-
maschinen verkauft.

Ich kann Thnen versichern: sehr gut. Letztes
Jahr wurden weltweit 2,6 Mio. Spindeln verkauft.
Rieter setzte in den letzten 3 Jahren stindig mehr
Ringspinnmaschinen ab, denn entgegen allen Progno-
sen, die die Ringspinnmaschine bereits vor Jahren
totgesagt hatten, behilt die Ringspinnmaschine
auch in Zukunft jhren Marktanteil bei. (Abb. 1)

1g adetiet
(milyan)
220 |
200 : ’ﬁ—
180 \ TS {_
//'OE rolor igleri.!
160 — = 2 o —
” 158 |
140 ~
120 =
Ring iplik idleri |
100 ot =3
B0 - . =
60 -
40 - L
20 ~
0 T T T T T T T ™
1960 1965 1970 1975 1980 1985 1990 1985 2000

Sekil 1. 1glerin yonelimi

Nach einer Phase der allgemeinen Verunsiche-
rung, in der viele Ringspinnmaschinenhersteller die
Fertigung solcher Maschinen aufgaben und nur die
besten Hersteller iiberleben konnten, hat man sich
wieder darauf besonnen, dass die Ringspinnmaschine
nicht nur Nachteile, sondern auch beachtliche
Vorteile hat:

— oft héhere Wirtschaftlichkeit im mittelfeinen
bis feinen Garnnummernbereich

—~ universell einsetzbar, d.h. breites Anwendungs-
spektrum

— mengen - und dispositionsflexibel
— unproblematisch

— liefert ein Garn mit optimalen Eigenschaften,
wie ein Vergleich z.B der Garnfestigkeit belegen
mag. (Abb. 2)

Speziell fiir qualitativ hochstehende und feine
Garne gibt es bis auf weiteres keine Alternative zum
Ringspinnen.

Um allerdings gegeniiber der Konkurrenz der
neuen Spinnverfahren bestehen zu kénnen, musste und
muss weiterhin das Leistungsvermdgen der Ring-
spinnmaschine betrdchtlich gesteigert werden. Mit
welchen Verbesserungen aber ist dies zu erreichen?
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Ring iplik makinas: hakkinda gectigimiz yillarda
daima "artik 6ldd!" denildi. Birgok kimse yeni iplik
metodlart karsisinda o kadar propaganda yapt ki,
ring iplikiliginin bunlar karsisinda gans: olmudih
sekli belirdi.

Bu da, bircok iplik tireticisinin ring iplik makinalar:
konusunda yatirimi goze alamamalarina yol agh.
Makina ireticilerinden bazilart ise bu yiizden ring
iplik makinas: iiretimine son verdiler.

Ve bugiin, bugiin ne durumdayiz? Ne kadar ring iplik
makinast saf digt kalmigtir? Bu daha da siirecek
midir? Saf dis1 birakma yéniindeki cabalar son bula-
cak ve ring iplik makinas: tekrar ilerlemeye
baglayacak midir?

Bu konugmada yukaridaki sorular cevaplandi-
nlmigtir. Gegti§imiz son wyillar iginde ring iplik
makinalarimin gize batan verim artisina neden olan
cesitli etkenlerde konusmada yer almaktadir. Enerji,
otomasyon, proses bilgi kaydir konularina da
dedinilmistir.

Bu konusma, bugtine kadar olagelen gelismeleri
gosterebilmek ve az da olsa gelecege bir bakis
amaciyla  hazirlanmigtir.,

1. GIRiS

Ringiplik makinalar1 bugiin tam 160
yagindadir. Bu gecen siire iginde iplik iiretiminde
bircok yeni metod gelistirilmigtir. Bu yeni metodlar-
dan Open End iplikgiligi ring iplikgilifine kiyasla,
diserleri de open end iplikgiligine kiyasla daha
yliksek iiretim kapasitesine sahiptirler. Her makul
diigtinen insanin akhna burada hemen gu soru gelmek-
tedir, dyleyse neden halad ring iplikgiligi? Ring
iplikgiliginin yerine bu yeni metodlarin gelmesi
gerekmez miydi? Acaba hala ringiplik makinasi
satiliyor mu?

—_—- e ———w————— .,
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Size kesinlikle sdyleyebilirim ki,- ¢ok iyi
satiliyor. Gegtigimiz yil biitiin diinya gapinda 2,6
milyon ig satilmigtir. Daha 6nceki yillarda yapilan
tahminlerde ring iplikgiligi sisteminin ¢oktan dlmiis
olmasi gerekmesine ragmen, Rieter'in son iig yildaki
iplik makinas1 satiglarindaki devamh artisi, iplik
makinalarinin gelecekte de bu pazarda kendine
diisen pay1 koruyacagim gostermektedir (Sekil 1).

Genel olarak kararsizlik doneminden sonra,
birgok ringiplik makinas1 iireticisinin iiretimlerine
son verdigi, ve sadece en iyi iireticilerin yasaya-
bildigi, ring iplik makinalarinin yalniz dezavantaj-
larinin degil, bununla beraber gdzle goriilen dnemli
avantajlarinin da oldugu tekrar hatirlanmustir:

— Orta ve ince numara iplik iiretiminde,

yiiksek ekonomik degerliligi,

— Universalligi, yani genig iiretim programu

imkam

- Qesitli iplik tipleri imkani saglayabilmesi,

igletmelerdeki adedinin fazla olmasi.

- Problemsiz olmas:.

- lIstenen 6zelliklerde iplik iiretebilmesi,
ornekteki iplik mukavemeti kargilagtirma-
sinda goriildiigi gibi (Sekil 2).
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Sekil 2, Yeni iplik egirme proseslerinde iplik mukaveme-
ti kargilagtirmasi % olarak (30 tex. Ne 20)

Ozellikle yiiksek kaliteli ve ince iplikler igin .

su anda ring iplikgiligine alternatif bulunamamugtir.

Yeni iplikgilik metodlar uygulayanlara kars:

durabilmek igin, ringiplik makinasinin iiretim
giicliniin artirilmas: gerekir ve bu ileride de gereke-
cektir. Iplik makinasin1 daha miikemmel hale getir-
mek i¢in neler yapilabilir?
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2. STAND DER TECHNIK 1988

2,1. Leistungsteigerung durch Verkleinerung der
Ringe

Die Anstrengungen der letzten Jahre bezogen
sich vor allem auf die Leistungssteigerung. Dies ldst
sich sehr deutlich der Steigerung der Spindeldreh-
zahlen entnehmen, ist es doch gelungen, diese und
damit auch die Lieferung in den letzten 12 Jahren um
etwa 40 % zu steigern. Dies geschah in einer "stil-
len", unauffélligen, fast unbeachteten, aber markant-
en Entwicklung dank:

— Verbesserter Spindellagertechnik

— Neugestaltung von Ring und Léufer

- Materialverbesserung von Ring und Laufer
- Wahl kleiner Ringe

Wie ersichtlich liessen sich die meisten
Fortschritte {iber Ring und Laufer erzielen.

Unter anderem wurde es dank der Einfiihrung
des Spleissens in der Spulerei méglich, auf Ring-
spinnmaschinen mit kleineren Ringen zu spinnen.
Knotenfreie Langen sind beim Einsatz von Spleissern
kein Kriterium mehr. Empfehlungen der Maschinen
bauer fiir optimale Ringe sehen daher heute anders
als 1970 aus. (Abb.3)

Bilezik capt mm

AN

\ \\
\ \- 1670
1990
30
Ne 20 40 60 80
tex 30 15 10 7,5

ipl[k numarast

Selil 3. Bilezik ¢apindaki degisme.

Bei Ausnutzung der vorgegebenen, limitierten
Laufergeschwindigkeiten bedeutet die Verkleinerung
der Ringe die Moglichkeit der Steigerung der Spin-
deldrehzahlen und damit linear auch der Liefer-
geschwindigkeiten (Abb. 4). Eine Reduktion des
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Durchmessers von z.B. 45 auf 42 mm ergibt eine Mehr-
produktion von rund 7 % (Abb. 5).
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Sekil 4. Sabit kopca hizinda, bilezik gapina gére defisen
i devri.

2.2. Leistungssteigerung durch Erhéhung der
Liufergeschwindigkeit

Ein weiterer bedeutender Schritt, um die vo-
rhandenen Leistungsreserven der Maschine auszunut-
zen, konnte durch die stetige, unauffillige Steigerung
der Laufergeschwindigkeit auf heute 40m/s getan
werden. Es ist dies eine Zahl, die vor wenigen Jahren
noch als utopisch galt. (Abb. 6}

Dieser beachtliche Fortschritt liess sich durch
die Neugestaltung der Ring-Form und des Materials
erzielen, wobei auch hier Rieter mit seiner Eigenent-
wicklung des CR-Ringes an vorderster Front liegt.
Der CR-Ring weist eine hohe Auflagefliche fiir den
LAufer und eine spezielle Oberflachenvergiitung auf.
Er erlaubt den Einsatz von Laufern mit einem niedri-
gen Schwerpunkt. Als Verbesserung ergab sich daraus
ein ruhigerer Lauf des Laufers und einc etwas gerin-
gere Warmeentwicklung.

2.3, Problem der Fadenspannung

Wird iiber Drehzahlsteigerungen der Spindel
gesprochen, sollte man die Bedeutung der Fadenspan-
nung nicht iibersehen. Diese Spannung, in einer be-
stimmten, nicht zu unterschreitenden Hohe, sorgt im
Garn fiir Glatte, Geschmeidigkeit, Griffigkeit, Elas-
tizitdt und Festigkeit. Eine zu niedere Spannung
verschlechtert diese Eingeschaften, eine zu habe
fiihrt zu einem Ansteigen der Fadenbruchzahlen. Mit
den heute iiblichen Fadenspannungen ergibt sich ein
Optimum der Faserereinbindung in das Garn.
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2.1988'in TEKNIK DURUMU
2.1, Bilezik Capimin Kiigiiltiilmesi ile Kazanilan
Uretim Artigt

Gecmis yillarda yapilan galigmalar her seyden
pnce tiretim artigina yonelik olmusgtur. Bu ig devrin-
deki artista da actkga goriilmektedir. Ig devrindeki
artisin beraberinde getirdigi iretim artigi son 12

lda % 40'a varan bir rakama ulasmgtir. Bu sessiz,

dikkati cekmeyen, goze batmayan fakat kesin bir
geligme;

- Geligtirilmis ig yatag: teknolojisi,

- Bilezik ve kopgadaki yeni diizenlemeler,

— Bilezik ve kopcada kullanilan materyalde-
ki geligmeler,

— Kiigiik gapta bilezik segimi,
sayesinde kazanilmighr.

Goriildiigi gibi esas atilimlar bilezik ve
kopga'daki uyum ve gelisme gergevesinde gergek-
legtirilmistir.

Bununla beraber bobin makinalarinda spleicer
kullanilmas1 kiiciik bilezikle iplik makinalarinda
calismayr miimkiin hale getirmigtir. Digiimsiiz iplik
konusu spleicer ile giindem dig1 kalmugtir. 1970'deki
goriise gore bugiin iplik makina dreticilerinin tav-
siyeleri uygun bilezik gapi hakkinda farkhlik
gostermektedir (Sekil 3).

Kisitlanmis kopca hizi ile, ig devrinin
artinlmasi, dolayisiyla buna bagh olarak iplik
firetim hizinin artinilabilmesi, ancak kiigiiltiilmiig
bilezik gap1 ile miimkiin olabilmektedir (Sekil 4).
Ornegin 45 mm'den 42 mm'ye indirilmis bilezik
capinda tiretim kazanci yaklagik % 7 civarindadir
(Sekil 5).
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Sekil 5. Bilezik gapt ve verimliligi (Bracker'e gére).
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2.2 Kopga Hizinin Artirllmasi ile Kazanilan Uretim
Artis:

Ringiplik makinalarinda mevcut,heniiz
tamami kullanilmarmug {iretimi artiracak 6nemli
etkenlerden biri de, birkag y1l 6ncesine kadar hayal
bile edilemeyen, ancak bugiin ulasilms olan 40 m/
saniyelik kopga hizidir (Sekil 6).

Kopga
Hizi

m/s

1970 75 BO 85 8B

Selkil 6. Arban kopga hizlar

Bu gozle goriliir gelismeye bilezik formundaki
degisiklikler ve bilezik hammaddesi olarak kul-
lanilan malzemelerin segimindeki hassas calisma
sayesinde gelinebilmigtir. Rieter de kendi
cabalariyla gelistirmig oldugu CR Tipi Bileziklerle
en 6n siralarda yer almaktadir. CR-Bilezikleri,
kopgalara genig, uygun ve 6zel finisajli bir ¢alisma
ylzeyi imkan saglamakta, ayrica yiiksek devirlere
gikabilen diigiik agirlikta kopga kullanimina imkan
saglamaktadir. Getirdigi gelisme olarak da, kopga-
larin daha sessiz calistign ve daha az 1sindiklan
tesbit edilmigtir.

2.3, Iplik Gerginliginin Getirdigi Sorunlar

Ig devir sayilarinin artiglarindan bahsedildigi
zaman iplik gerginliginin 6nemi de gbzden
kagirlmamalidir. Bu gerginlik iplikte belli bir
dlciide diizgiinliik, kayganhik, kopmazlik, saglamlik’
ve elastikiyet saglamaktadir. Cok diisiik bir gergin-
lik biitiin temel 6zelliklerin bozulmasina, gok ytiksek’
bir gerginlik ise iplik kopus adedindeki artiglara
yol agmaktadir. Bugiinkii kullamilan iplik gerginlik-:
leri iplik igindeki elyaflarin birbirleri ile en iyi
baglantiy1 kurabilmelerine imkan saglamaktadir.
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Steigert man nun aber die Spindeldrehzahl,
d.h. letzlich die Rotationsgeschwindigkeit des Fa-
denballons, steigt die Spinnspannung normalerweise
stark an, das Optimum wird verlassen. Um dies zu
verhindern ist es unerlédssslich, bei Erhohung der
Spindeldrehzahlen Ringdurchmesser und
Hiilsenhdhe zu verkleinern. (Abb. 7)
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~

_ »i§ (dev./dk.)

Iplik gerllimi Sabit’ iplik' gerilimi

[

iplik gerilimi

Bllezlk ¢api

> g (dev./dk.)

Sekil 7. Iplik gerilimi, i devri ve bilezik gap:.

Geht man von einer vorgegebenen maximalen
Fadenspannung aus, ergibt sich fiir jeden Ringdurch-
meser auch eine maximale Spindeldrehzahl.

2.4. Energie

Drehzahlsteigerungen ohne gravierende Sond-
er-Massnahmen fithren zu einem merkbaren Anstieg
des Energieverbrauchs. Da aber der Energiebedarf zu
einem immer schwerwiegenderen Problem wird, ist
die Verbesserung des Energiehaushaltes von Spinne-
reimaschinen heute fiir die Maschinenhersteller eine
zentrale Aufgabe. Erreichen ldsst sich dies durch die
Konstruktion energiesparender Maschinenteile und
den Einsatz optimaler Antriebssysteme.

Als Beispiel fiir das erstere kann hier die von
Rieter durchgefiihrte Reduktion des Spindelwirtels
im Laufe der letzten Jahre von 25 mm tiber 23 mm auf
21 mm angegeben werden. Sie brachte eine Stromein-
sparung von 10-15 %. (Abb. 8)

Von noch grosserem Einfluss ist die Antriebsart.
Daher verwendet Rieter auch weiterhin den ener-
giesparendesten aller Antriebe, ndmlich den 4-
Spindel-Bandantrieb. Dieser Antrieb hat dariiber
hinaus noch weitere Vortaile:

Kleinste Larmentwicklung

Leichtes Auswechseln der Binder

Keine Maschinenstillstinde beim Wechseln
Gerinste Betriebskosten.
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Rieter wird von diesem Systemn erst abweichen,
wenn der Antrieb der Zukuntft gefunden ist.

kW
A

Ig : I
20 f
kayis yatagi capi|25mm

18 1
kayis yatagi capi| 23mm

16

14

kayig valagi capi

=
=

12

10

8

T
0

'Y
=

100 g

net masura agirligi

20

Sekil 8. G 5/1 Iplik makinalarinmn, ig tahrigi igin giic
gereksinimi.

2.5. Die Spinngeometrie

Ein immer stdrkeres Ausschopfen der Leistungs-
reserven bedeutet zwangslaufig aber auch eine immer
stirkere Belastung der Maschinen und speziell auch
des Rohstoffs. Allen Maschinenteilen, ihrer Ausbil-
dung und Anordnung, kommt daher auch eines immer
grossere Bedeutung zu, vor allem in dem Bereich, der
vom Material durchlaufen wird, d.h. zwischen Gat-
ter und Kops.

Die extreme Wichtigkeit des Streckwerks, die
Rieter veranlasst, als noch fast einziger Ringspinn-
maschinenhersteller ein eigenes Streckwerk zu kon-
struieren und sich ein entsprechendes Know-how auf-
zubauen, ist bekannt.

Weniger bekannt und noch nicht voll ins Be-
wusstsein gedrungen ist die Bedeutung der Spinnge-
ometrie, d.h. Winkel, Umlenkungen und Distanzen
des Fadendurchlaufs zwischen Vorderzylinder und
Ringldufer. (Abb. 9)

Von Bedeutung sind hier vor allem der Austritt
des Faserbidndchens, seine Breite, seine Lange, der
Umschlingungsbogen am Unterzylinder, d.h. das
sogenannte Spinndreieck. Es beeinflusst:

— das Fasereindrehungsgeschehen

- somit die Garnqualitét

- Haaringkeit

- die Verflugung

- die Fadenbruchzahl
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1 devir sayis), yani iplik balonunun déniig hizi
artildiginda iplik gerilimi de buna bagh olarak
artmaktadir. Bu da ideal degerlerden uzaklagmaya
neden -olur. Bu durumu &nleyebilmek igin i devir
sayilar1 artirildifinda bilezik caplarinin ve do-
13y151y1a masura Glgiilerinin kiigiiltiilmesi gerekmek-

tedir (Sekil 7).

Maksimum bir iplik gerginligi g6z 6niinde tutu-
larak degisik dlgiilerdeki bilezik gaplan igin maksi-
mum ig devri tesbit edilebilir.

2.4, Enerji

Ciddi tedbirler alinmadan &nce ig devirlerinde-
ki artiglar enerji titketiminin bariz bir sekilde hizla
artmasina neden olmakta idi. Enerji sarfinin her za-
man ciddi bir sorun olmasi, bugiin ringiplik makina-
larindaki enerji kullaniminin geligtirilmesine
yonelik galigmalarn, makina iireticileri icin bagta
gelen ilk gbrev olmasina neden olmugtur. Buna ancak
enerji tasarrufuna uygun makina aksamlari ve
optimal hareket sistemleri ile erigilebilir.

Ornek olarak son yillarda Rieter'in, ig kayisi-
nin igde galighg caplarda uyguladigi 25 mm'den 23
mm'ye ve ondan da 21 mm'ye cap diisiiriiliigii verilebi-
lir. Uygulanan bu yontem sayesinde % 10-15 oraninda
enerji tasarrufu saglanmigtir (Sekil 8).

Makinaya hareket veren sistemlerde enerji
tasarrufu bakimindan en 6nemli etkenlerden biridir.
Bu nedenle Rieter halen biitiin hareket sistemleri
icinde enerji tasarrufu agisindan en iyi olanim
kullanmaktadir ki; bunlar 4-i'e hareket veren ig
hareket tertibatt ve asagida belirtilen diger
avantajlardir.

- Minimum giiriilti seviyesi teminindeki
gelismeler,

- Ig seritlerinin kolayca degistirilebilmesi
avantaji,

- Kopan ig seridinin degistirilmesinde maki-
nanin durmasinin gerekmemesi,

- Cok ciizi isletme masraflan,

Rieter bu sistemi, ancak "Gelecegin i§ hareket
sistemleri” bulundugu an terkedecektir.

2.5. Iplik Egirme Geometrisi

Makinalar daima kullanicilar tarafindan
lretim ve kapasite olarak zorlanmaktadir. Bu
Zorlanma ile hammadde de kargt kargiya kalmak-
tadir. Makina kisimlarina, bilhassa, cagliktan
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iplik masurasina kadar olan hammaddenin gegtigi
yola verilen 6nem artmaktadir. Cekim sisteminin
6nemi, kendi gekim sistemini {ireten Rieter igin ayr1
bir deger tagir. Rieter bu konudaki bilgi birikimi ile
de taninmugtir.

Iplik egirme geometrisinin anlamu, yani 6n si-
lindir ve kopga arasindaki ipligin gectigi agilar,
doniigkonumlan ve uzakliklar heniiz zihinlere
yerlesmemis ve tam bilinmemektedir (Sekil 9).

Ie

I
Iy

Selkil 9. Iplik egirme geometrisi.

Iplik egirme ticgeni diye adlandmilan, elyaf
kiimesinin gekim silindirinden gikigi, genisligi, uzun-
lugu, alt silindirle olan kavisi, biiyiik anlam
tagimakta olup, agsagida belirtilen etkenleri ortaya
¢gikarmaktadir.

- Elyaflarin biikiim olayim gergeklestirebil-
mesini,

~ Bununla ilgili olarak, iplik kalitesini,

— Iplik tiiylenmesini,

- Elyaf ugusmasin,

— Iplik kopus sayisin,
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Weiter zu beachten ist der Garnabknickwinkel
an der Fadenfiihrose. Es ist dies eine Staustelle mit
sowohl positivem wie negativem Aspekt. Eine starke
Abknickung (grosser Winkel) bremst das Hochsteigen
der Drehungen vom Liufer zum Spinndreick ab. Bei
reissarmen Garnen kénnen daduch vermehrt Fadenb-
riiche entstehen. Andererseits werden aber auch die
vom Ringlaufer ausgehende Fadenspannungen, die
Spannungsschwankungen und Laufstdsse des Laufers
abgebremst, was wiederum das Laufverhalten ver-
bessert.

Ebenfalls wichtig ist die sogenannte Spinnstrec-
ke, die Distanz vom Auslaufzylinder zur Fadenfiih-
rose. Sie darf nicht zu kurz sein, da sonst die Unre-
gelmissigkeiten im gesamten Spinngeschehen nicht
mehr aufgefangen und die Fasern im Spinndreieck
nicht gleichméssig eingebunden werden kénnen.

Je nach Ausbildung der Spinngeometrie
verstirken sich die negativen oder die positiven As-
pekte. Allerdings sollte man im Zusammenhang mit
der Spinngeometrie stets bedenken, dass hier stark
interpendente Abhédngigkeiten bestehen, die eine
Beurteilung durch Personal ohne fundiertes Wissen
sehr schwer machen.

2.6. Die Automation

Zufriedenstellend realisiert sind heute zwei
Automations stufen:

- das automatische Abziehen (Doffen), ein System,
das als bekannt vorausgesetzt werden kann und

-~ der transportmassige Zusammenschluss von Ring-
spinnmaschine und Spulmaschine (Link).

Dieser Zusammenschluss zweier Maschinen hat
zwar den Nachteil, etwas unflexibler als das nor-
male System der getrennten Maschinen zu sein, bietet
aber betrdchtliche andere Vorteile wie:

— Reduktion manueller Arbeit
— DPersonaleinsparung

— Reduktion an Garn im Zwischenlager (Reduktion
an gebundenem Kapital)

- Reduktion an Zwischenlagerfliche (Platzbe-
darf)

—  Reduktion des Hiilsenbedarfs auf etwa 20 - 25 %
des Normalen

- Qualititsverbesserung, da keine Material-
beeintrachtigung durch Lagern und manuellen
Transport

- Keine Garnverwechslungen
- Allgemein einfachere Organisation und Ueber-
wachung
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2.7. Prozessdatenerfassung

Die Ring-Data-Anlage von Zellweger, Uster
mit der Anschlussmoglichkeit an iibergeordnete Sys.
teme wie z.B. MillData ist ein sehr gutes System der
Ueberwachung, der Fehlerermittlung und der Opti-
malisierung des Betriebsgeschehens und damit bej
richtigem Einsatz ein hervorragendes Instrument der
Betriebsfiihrung (Abb. 10). Es liefert dafiir u.a. fol-
gende Daten:

— Fadenbruchzahl

— Stillstandszeiten pro Spindel

— Liefergeschwindigkeiten

— Maschinenstillstandszeiten

— Anzahl Abziige und deren Dauer

— Nummer der Spindeln mit erhdhten Fadenbruch-
werten.

Neben der Ueberwachung kann das System der
Beurteilung des Laufverhaltens unterschiedliche
Rohstoffe und unterschiedliche Maschinenteile wie
Riemchen, Laufer, Ring usw. dienen.

3. ZUKUNFTSPERSPEKTIVEN
3.1. Weitere Leistungssteigerung

Glaubte man noch vor ein paar Jahren mit
Liufergeschwindigkeiten von 36 m/s am Ende der En-
twicklung zu sein, so ist man heute iiberzeugt, auch
die bereits erreichten 40 m/s sind nicht die letzte
Grenze. Die Geschwindigkeit ldsst sich mit Sicherh-
eit noch weiter erhéhen.

Auch der Trend zu kleineren Ringen wird noch
etwas anhalten, allerdings muss der Abfall des Wir-
kungsgrades mitberiicksichtigt werden. Dieser-fallt
bei Doffzeiten von 8 Min. bei kleinen Ringen undisku-
tabel stark ab. (Abb. 11)

% Randiman
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Takim degigtirne
siresi dakika

/]

I§ devri
16 18 0 22 x 1000 dev.dk,

48 42 8 35 Bilezlk

gapi, mm
masura dalma
auresi saat

e

Sekil 11. Masura dolma ve takim degistirme siirelerine
bagh olarak iplik makina randimanlar.
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Ipligin, iplik kilavuzu ile meydana getirdigi
aq pozitif ve negatif etkileriyle 6nemle takip edile-
cek noktalardan biridir. Ipligin, iplik rehberinden
sert bir aq ile gecmesi, kopgada baglayan ipligin
piikiim alma olayinin, gekim silindirlerinin hemen
altinda tegekkiil eden iplik egirme ti¢genine kadar

Imesini frenler. Biikiimiin yukanda bahsedilen ne-
denle iplik egirme iicgenine kadar gelememesi muka-
vemet bakimindan zayif Ozellikteki ipliklerde
caligma esnasindaki kopus miktarlarini artirir.
Diger taraftan ise kopgadan baglayan iplik gerili-
mindeki gerilim farkliliklarini, kopganin galigmasi
sirasinda degigik gerilimler altnda kalarak titre-
mesini Onleyerek galigma sartlarini daha iyileg-
tirir.

Onemli noktalardan biri de gilag silindiri ile
iplik kilavuzu arasindaki wuzaklik, yani iplik
egirme mesafesidir. Bu mesafenin ¢ok kisa olmamasi
gerekir. Aksi takdirde biikiimiin diizensiz bir dagihim
gostermesine ve elyaflarin iplik egirme {iggeninde
diizensiz bir gekilde biikiim almalarna neden olur.

Iplik egirme geometrisi alanindaki aragtir-
malarda pozitif ve negatif bulgular zaman zaman
kuvvet kazanmaktadirlar. Ancak bu konuda yeterli
bilgisi bulunmayanlara, iplik egirme geometrisini
tam genigligi ile gorememeleri nedeniyle bu konuyu
zor goriiniimiine sokmaktadirlar.

2.6. Otomasyon
Bugiin bagariyla galigan iki otomasyon
bulunmaktadir.
— Artik taninmus bir sistem olan otomatik
takim degistirme, ve

— Iplik masuralarinin takim degistirmeden
sonra otomatik olarak bobin makinasina
tasinmasina imkan saglayan link sistemi.

Iki makinanin bu sekilde baglanmasmin,
normal sistemdeki ayri galigan makinalara gére
daha az esnek olmalarina karsin, diger baz
avantajlar da vardir.

- Iscinin miidahalesindeki azalma,
- lIsciden tasarruf,

— Ara stokta bulunan iplik miktarindaki
azalma, (buna bagl olan paradaki azalma),

— Kullamulan alandan (m?) tasarruf,

~ Iplik masurasi adetlerinde % 20-25'e varan
azalma,

— Masura stoklama ve tasimasi sirasinda olan
kalite problemlerine kesin ¢dziim,

- Bobin makinasinda iplik numaralarn
karigmas: tehlikesinin tamamen ortadan
kalkmasi,
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— Genel olarak kolay bir organizasyon ve
denetleme.

2.7. Proses Bilgi Kayd:

Zellweger Uster'in Ring-Data sistemi, Mill-
Data sistemine baglanmaya elverigli olmas:
bakimindan, denetleme, hata bildirme, isletme
durumunun optimal hale getirilmesinde gok iyi bir
sistemndir. Isletme idaresinde miikemmel bir alet
Ozelligine sahiptir ve bize agagida belirtilen
bilgileri verir (Sekil 10):

. Sinyal alma ve planga/
planga kargi afirhf

Sensar sinyalleri Merkez dnitesi
1

f Hareket merkezi

Gezici sensor

Bilezik banki ( Planga )

Gezici sensor Bilezik

Kopga

Sekil 10. Zellweger Uster'in Ring Data's1.

- Iplik kopus adedi,

I bagina diisen durug zamanlari,
Istihsal hizi, (m/dakika),

Makina durus zamanlan,

Durusglar ve siireleri,

— Iplik kopusu fazla olan ig numaralar,

Denetlemenin yani sira bu sistem, cegitli
hammaddelerle, aprorilar, bilezikler, kopgalar v.s.
gibi gesitli makina pargalarinin durumlanim tespit
etmeye yarar.

3. GELECEGE YONELIK GORUSLER
3.1. Diger Geligmeler

Birka¢ y1l Oncesine kadar kopgalardaki 36
m/saniye'lik hizin gelismesinin en son agamasi
oldugu kabul edilmigse de, giiniimiizde erigilen 40 m/
saniye'lik hizin da son simir olmadig: bilinmektedir.
Bu hiz kesin kez daha da artirilacaktir. Bilezikle-
rin ¢aptru kiigiiltmedeki yonelim de bir miiddet sonra,
randimanlardaki diisiigleri de g6z oniine alarak, dur-
durulacakuir. Kiigiik gaplt bileziklerde, 8 dakikalik
takim degigtirme zamanina daha sik gerek duyula-
cagindan igletme randimam da buna bagh olarak
diisecektir.

Sadece kisa takim degistirme zamanlarinda;
ornegin, 2 dakikada, igletme maliyetinde kesin
azaltma oldugu Sekil 11'de gériilmektedir.
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Nur bei kurzen Doffzeiten von z.B. 2 Min. redu-
zeiren sich die Kosten wirklich. Bei langeren Doffze-
iten zeight sich immer irgendwo ein Optimum. (Abb.
12)

Maliyet taktari
1.10
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Ne 40

Takim degigtirme
siiresi dakika

N

1.00 -F LN

+ \ 2,5
‘Lf I§ iz
16 18 20 22 x 1000 dev./dk.

2 Masura dolma
siiresl

Takim degigtirme
siiresi dokika

7 4

Sekil 12. Takim degistirme ve masura dolma siirelerine
bagh olarak degigen iiretim maliyetleri,

3.2. Der Antrieb
3.2.1. Spindelantrieb

Der Spindelantrieb der Zukunft ist wahrschein-
lich der Einzelspindelantrieb, d.h. es wird jede Spin-
del durch einen eigenen Motor angetrieben, wobei der
Spindeldorn den Rotor des Motors darstellt. Ein
solches Spindelantriebssystem erbringt eine Ener-
gieeinsparung von 30 % und mehr (Abb. 13). Ausser-
dem senkt sich der Larmpegel betrichtlich. Vor sein-
er Einfiihrung sind allerdings noch einige Probleme zu
16sen.

3.2.2. Einzelantrieb des Streckwerks

Ebenso interessant wie der Einzelantrieb der
Spindel ist der Einzelantrieb der Streckwerkszylind-
er. Durch den Druck auf einen Knopf l4sst sich so
nicht nur. die Spindeldrehzahl, sondern auch die
Drehzahl jedes einzelnen Zylinders stufenlos ver-
stellen und damit:
~ Vorverzug
— Hauptverzug
— Lieferung
- Garndrehungen

Der Wunschtraum des Spinners, ndmlich die
Knopfdruckmaschine wird hier zur Wirklichkeit.
Allerdings ist hier anzufiigen, dass es zur Realisie-
rung noch einiger Zeit bedarf.
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3.3. Automatisierung
3.3.1. Begriffe

Die Automatisierung der Ringspinnerei ist sich-
er die grosse Herausforderung fiir die Maschinenher-
steller. Rieter entwickelt unter der Bezeichnung CJg
ein Konzept, das auf den drei Pfeilern
— Robotik
— Logistik
— Informatik

ruht (Abb. 14). Unter Robotik verstehen wir die Be-
dienungsautomaten, wihrend unter den Begriff Logis-
tik die automatischen Transportsysteme fallen. Die
Informatik wiederum umfasst sowohl die Prozess-
leitsysteme als auch die integrierte Kommunikation,

Robotik Lojistik Informatik
Hizmetteki Otomatik Proses
otomasyon Transport kontrol
Sistemleri sistemleri
Hobotias ve baglantili
komunikasyon

Sekil 14, Rieter C.I.S.

3.3.2. Robotik

Robotik bedeutet, manuelle Operationen durch
Roboter ausfithren zu lassen, wobei sich an der Ring-
spinnmaschine vor allem anbieten:

— Vorgarnspulen wechseln

- Vorgarne ansetzen

— Vorgamstop bei Luntenbruch
- Fadenbriiche beheben

Zwar sind solche Bedienungsautomaten bereits
vorhanden - wenn auch oft nur als Prototyp - wirk-
lich durchsetzen konnten sie sich aber nicht. Die Be-
triebssicherheit und die Operationserfolgsquote las-
sen noch viele Wiinsche offen. Trotzdem wird man in
Zukunft vermehrt solche Automaten zu sehen bekom-
men - und zwar fiir alle vier vorher erwiihnten Oper-
ationen speziell fiir das Fadenbruchbeheben.

Es fragt sich allerdings, ob bei den immer klein-
eren Kopslaufzeiten auf das Beheben von Fa-
denbriichen nicht ganz verzichtet werden kann. Nun,
man kann, vorausgesetzt der Produktionsverlust
betrédgt nicht mehr als 1 %.

Wie das Bild 15 zeigt, ist dieser Wert nur er-
reichbar, wenn die Kopslaufzeit unter 4 Stunden und
die Fadenbruchzahl unter 10/1000 Spindelstunden
sinkt.

TEKSTIL VE MAKINA YIL: 2 SAYI: 11 EKIM 1988

—

e

Uzun takim degistirme siirelerinde ise bu isin
optimumunun bulunma imkani mutlaka vardir (Sekil

12).
3.2, Hareket Tertibat
3.2.1. ig Hareket Tertibati

Gelecekte, ig hareket tertibati, her igin ken-
dine hareket veren bir motorun rotoru pozisyonunda
olarak, hareketini bu motordan almas: geklinde
olacaktir. Bu gekildeki bir i§ hareket sistemi % 30
ve daha fazlalara varan enerji tasarrufu
saglamaktadir (Sekil 13). Bunun disinda gﬁrﬁl'tii
seviyesi de olduk¢a azalmistir. Bu sistgmm
piyasayla tanigmadan once ¢bziim isteyen birkag
kiigiik problemi daha kalmustir.

DIW] Baz : Masura boyu 220 mm
| Ring ¢apt 40 mm
70 Kops—ig vo gekim dahil
60 )
50
40
X e o7 Herbir
o ) igin,
WO, 7 wyn ayn
/ tahrikd
10
04 BBC - Herbir igin tahnki
T T T T T
0 2 4 6 B8 10 12 14 16 18 20
dav./dk. x 1000

Sekil 13.Elde edilen sonuglar.

3.2.2. Cekim Sisteminin Bafimsiz Hareket Tertibat

Cekim sisteminin bagmsiz hareket tertibati
da, igin bagimsiz hareket tertibati kadar ilgingtir.
Bir diigmeye basma ile yalmizca iglerin devirleri
degil gekim sisteminde mevcut silindirlerin hareket-
leri ayn ayr ve kesintisiz olarak degistirilebilmek-
tedir. Bunlar;

— On¢ekim

— Ana ¢ekim

— Istihsal hizi

- Iplik biikiimii
'niin degistirilebilmesi gibidir.

Iplikgilerin rilyasi, diigmelerle kumanda edile-
rek caligan makina artik gergek olmaktadir. llave

edilecek hususlardan biri ise bunun gerceklegmesi
igin biraz daha zamana ihtiyag oldugudur.

3.3. Otomatizasyon
3.3.1. Konuyla iIgili Diisiinceler

Ring iplikgiliginin otomatizasyonu, makina
lreticileri igin elbette biiyiik bir tegviktir. Rieter CIS
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ad1 altinda agagidaki ii¢ maddeyi kapsayan bir
taslak gelistirmigtir (Sekil 14):

— Robotik

— Lojistik

- Informatik

Robotik, adi altinda hizmet otomatlarini,
robotlar, lojistik ad: altinda da otomatik transport

sistemlerini anliyoruz. Informatik ise proses kontrol
sistemlerini ve baglantih iletigimini igermektedir.

3.3.2. Robotik

Robotik, elle yiiriitiilen iglemlerin robotlar
tarafindan ydnetilmesi anlamina gelir ve iplik
makinasina her gseyden dnce agagidaki maddeleri
hizmet olarak sunar:

Fitil bobinlerinin (kovarya) degistirilmesi,
Fitil bobinlerinin takilmasi,

Fitil kopmas1 halinde, fitillerin durdurul-
mast,

Iplik kopuslarinin baglanmasi,

Her ne kadar bu isleri yapan otomatlar,
giiniimiizde yalmz prototip olarak mevcut olma-
larina ragmen, varliklarimi igletme emniyetleri,
kullanum kolayliklar1 gibi heniiz cevabi agik olan
sorular nedeniyle koruyamamuglardir. Buna ragmen,
yakin gelecekte, artan miktarlarda bu otomatlara,
bilhassa yukarida belirtilen dért maddedeki isleri
yapanlara ve ozellikle de iplik kopuglarim
baglamak konusunda caliganlara rastlanacaktir.

Devamli azalan masura dolma siiresi, iplik
kopuslarinin baglanmasindan tamamiyle vazgecilip
gecilmeyecegi sorusunu da beraberinde getirmekte-
dir. Nitekim % 1'i agmayan iiretim kaybi neticesinde
iplik kopuslarinin baglanmasi igleminden vaz-
gecilebilir.

Sekil 15'de goriildiigii gibi bu degerler ancak,
masura dolma siiresinin 4 saatin altina diismesi ve
iplik kopug adedinin 1000 ig saette 10 kopugun altina
diigiiriilmesi kayd ile gegerlidir.

Masura doima
siresi | D gaat | 4 saat | 8 saat | 16 saat
Kopuslar/
1000 ig—saat
20 2% | 4% | 8% |16%
10 1 % 2 % 4 % 8 %
5 05 % 1% 2 % 4 %

Sekil 15. Iplik makinalarindaki teorik tretim Kayiplan,
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Diese Forderungen diirften insofern schwierig zu
erreichen sein, als einerseits bei hohen. Drehzahlen
mit einer Zunahme der Fadenbriiche zu rechnen ist
(zeitbezogen), andererseits sich die Fadenbriiche
nicht gleichmaissig iiber die Zeit verteilen. Als Beis-
piel seien lediglich die Anfahrfadenbriiche nach
dem Doffen erwéhnt.

3.3.3. Logistik

Eine noch hohere Prioritdt als der Robotik an
der Ringspinnmaschine messen wir der Logistik, d.h.
in diesem Falle der Transportautomation zu. Fiir die
Transportautomation zur Spulmaschine sind gute,
bewihrte Konzepte vorhanden, fiir die Verbindung
vom Flyer her werden solche in naher Zukunft bereits
genauso selbstverstdndlich sein. Allerdings bieten
sich hier verschiedene Lésungen mit unterschiedli-
chen Automatisierungsgraden an. Die Palette reicht
von der einfachen und auch bei alten Anlagen zu real-
isierenden Schleuderschiene bis zum vollautomatis-
chen Handling. Beim einen geschieht das Umstecken
von Hand, beim letzteren ist Transport, Umstecken
und Vorgarnansetzen automatisiert.

3.3.4. Informatik

Auf der Informatikseite gilt es zu unterscheiden
zwischen

-~ Prozesssteuerung

— Betriebsdatenerfassung und - auswertung
Auf beiden Gebieten befinden wir uns erst am

Anfang der Entwicklung. Die Verwendung von Mik-
roprozessoren wird es einem erlauben, die Maschinen
besser auf die unterschiedlichen bzw. sich indernden
Betriebsbedingungen abzustimmen. Als Beispiel sei
lediglich das Programmieren der Drehzahlkurven
erwéahnt.

Je hoher der Verkettungsgrad zwischen den ein-
zelnen Maschinen, um so komplexer wird auch deren
Steuerung. Dies kann aber nur von einer
tibergeordneten Prozesssteuerungsebene aus erfolgen.
Gleichzeitig wird fiir die Zukunft auch eine bessere
Transparenz iiber das Betriebsverhalten erwartet.
Die Einzelspindeliiberwachung z.B. erméglicht die
Auswertung der Fadenbriiche auf die Spinnstelle und
damit ein gezieltes Eingreifen. Eine derartige sys-
tematische Erfassung der fehlerhaften Spinnstellen
ermdglicht es, die Garnqualitit zu verbessern und vor
allem die geféhrlichen Ausreisser in der Qualitit zu
vermeiden.

Durch den Einsatz der Elektronik vereinfacht
sich die Bedienbarkeit der Maschine. Umgekehrt er-
geben sich aber mehr Eingriffsmdglichkeiten, die es
dem Spinner erlauben, sein ganzes spezifisches
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Know-how vermehrt in den Prozess umzusetzen. Al.
lerdings wird dies auch die Anforderungen an den
Spinner um einiges erhéhen.

3.3.5. Auswirkungen der Automation

Die Automation bringt der Textilindustrie im-
mens viele Vorteile, einige Gegebenheiten und Zu-
sammenhénge sollte man allerdings nicht ausser acht
lassen. Da ist zum einen die Kostenstruktur, denn Ay.
tomation bedeutet nichts weiter als eine Substitution
von Lohnkosten durch Kapitalkosten, wobei man
sicher sein sollte, dass dabei die Gesamtkosten auf
Dauer nicht hoher zu liegen kommen. (Abb. 16)

Maliyet

A

clomasyon

fazla
olomasyon

Kapital Kapital

Kazang

Kazang

Sekil 16, Sermaye maliyetine kargin kazancin degigimi.

Zum anderen geht zwar der Personalbedarf
zuriick, die Anforderungen an die Qualifikation des
weiterhin ben6tigten Personals steigen aber linear
mit dem Automationsgrad (Abb. 17). Dariiber hinaus
steigt die Storanfadlligkeit und die Flexibilitdt
sinkt.

4, AUSSICHTEN

Meine Damen und Herren, das Ringspinnen
bleibt dank:

— des noch vorhandenen Entwicklungspotentials

- der Innovationskapazitit und

- der grossen Universalitit

fir weitere Jahre das verbreitetste Spinnverfahren
der Kurzstapelspinnerei. Eine Investition in Ring-

spinnen wird daher auch weiterhin in den meisten
Fillen eine gute und sichere Investition sein.

LITERATUR

— LUCCA, A. Die Renaissance der Ringspinnmaschine
— STORI, H. Die Renalssance der Ringspinnmaschine
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iplik kopuglarimin yukarida belirtilen deger-
Jerin altina diigmesi yiiksek ig devirleri nedeniyle ve
de takim degigtirmeden sonra olan kopuklar nede-
niyle zor olabilir.

3.3.3. Lojistik

fplik makinasinda Robotikten, daha &ncelikli
olarak, transport otomasyonu ile ilgili Lojistigi
gbriiyoruz. Iplik makinasindan, bobin-makinasina
transport otomasyonu konusunda iyi ve denenmig
tasarilar mevcuttur. Fitil makinas: ile yapilacak
baglantilar igin, bu tip tasarnlarin yakin gelecekte
olmasi tabiidir. Bu alanda degisik otomatizasyon
dereceleriyle gesitli ¢bziimler sunulmugtur. Uygunun
secimi ise eski igletmelerde goriilen basit transport
raylarindan tam otomatik caligma stiline kadar
uzanmaktadir. Birinde degistirme insan giicii ile
saglanmakta; digerinde ise transport, degigtirme ve
fitil bobinlerinin takilmasi tamamen otomatikleg-
tirilmigtir.

3.3.4. informatik

Informatikte ise birbirinden ayirt edilmesi
gereken iki nokta vardir:

— Proses kontrol sistemleri

— Uretim kontrol bilgi sayitlar1 ve degerlen-
dirmesi

Bu iki alanda kendimizi ilk 6nce gelismenin
baginda buluyoruz. Entegre devrelerin (Mikro
prosesor) kullanimuna ancak makinalar: farkli, yani
degisen igletme talimatlar agisindan taniyabilmek
amacayla izin verilebilmektedir. Ornek olarak da
devir sayilarinin grafikte olugturdugu egrilerin
programlanmasi gosterilmistir.

Ayr1 ayr1 makinalar arasindaki baglanti
derecesi ne oranda artarsa, bu makinalarin kontrolii
de o denli zorlagsacaktir. Bu da yalnmizca iistiin
gelismig proses kontrol alaninda gergeklestirilebilir.
Ayni zamanda gelecege yonelik igletme durumu ile
ilgili agikliklarda beklenmektedir.

Tek bir igde yapilan kontrol bize, 6rnegin iplik
kopuglarinin nedenlerinin, yerinde degerlendirilmesi
ve bununla beraber duruma bilingli bir sekilde
miidahale edilmesi olanaklarim1 saglar. Hatal
lretim iinitelerinin boylesine sistemli bir gekilde
tespit edilmesi, iplik kalitesinin diizeltilmesinde ve
her seyden 6nce de kalitedeki problem olan, tehlike-
li miktarlardaki kopuglarin &niine gecilmesinde
kolayliklar saglar.
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Elektronik sayesinde makinalarin kullanim
daha da basitlesmigtir. Bu ayn1 zamanda isletme-
cinin bilgisi dahilinde olan tiim degigiklikleri uygu-
lamasina imkan tanir. Ancak bu isgle ilgili
caliganlarin egitim kalitesinin aym gekilde yiiksek
olmas: gerekir.

3.3.5. Otomasyonun Sonuglari

Otomasyon tekstil sanayiine birgok avantajlar
getirmistir. Baz1 gerekli durumlar ve iligkileri de
gozden kagirmamak gerekir. Bir tarafta otomasyon,
ticret masraflarinin sermaye masraflan ile yer
degistirmesinden bagka hicbir gey degildir ve
masraflar biinyesi diye adlandirilir. Burada emin
olmamiz gereken bir nokta da, biitiin masraflarin
daimi surette artig kaydetmemeleridir (Sekil 16).

Diger bir tarafta ise personel ihtiyaa azal-
maktadir. Thtiya¢ duyulan personelin kabiliyeti,
otomasyon derecesiyle dogru orantili olarak artir
(Sekil 17). Bunun yanminda anzaya gecme ihtimali
artmakta, igletmedeki kullamim esnekligi azalmak-
tadir.

Olomatizasyon
derecesi

personelin
kaliter
seviyesi

personel
geraksinimi

Sekil 17. Otomatizasyon ve kalite diizeyi.

DUSUNCELER

Bayanlar ve baylar!

— Daha mevcut olan gelisme potansiyeli,

- Geligtirme kapasitesi ve

— Cok cesitlilik,
sayesinde Ring Iplikgiligi gelecek yillarda da kisa
elyaf iplikgiliginde yeni gelistirilmis metodlanyla
yerini koruyacaktir. Ring iplikgiligi alaninda
yapilacak olan yatirim bundan sonra da gogu kez iyi
ve garantili bir yatirim olacaktir.
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