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In den letzten Jahren wurde die Ringspinnmaschine 
immer wieder totgesagt. Sie schien gegeniiber den mit 
vie1 Euphoric propagierten neuen Spinnverfahren 
keine Ueberlebenschancen zu haben. Die Abliisung 
war beschlossene Sache, lediglich das Tempo nicht 
eindeutig festlegbar. 
Dies alles trug dam bei, dass vide Spinnerein nicht 
mehr wagten, in Ringspinnmaschinen zu investieren. 
Einige Maschinenhersteller gaben die Produktion 
won Ringspinnmaschinen auf. 
Und heute? Wo stehen wir? Wimei t  wurde, wie 
weit wird das Ringspinnen noch verdritngt? Kiinnte 
der Verdrnngungswettbewerb eoentuell bereits ab- 
geschlossen und die RSM wieder auf dem Vonnarsch 
sein? 
Im Referat sollen diese Fragen beantwortet werden. 
Das Referat zeigt die sehr auffiillige Leistungsstei- 
gerung der Ringspinnmaschine in  den letzten paar 
wenigen Jahren auf und beschiiftigt sich mit den Fak- 
toren, die dazu gefiihrt haben. Eingegangen wird 
auch auf die Problembereiche Energie, Automation, 
Prozessdatenerfassung usw. 
ZieI des Referates ist es, den deneitigen Stand der 
Entwicklung aufzuzeigen und ein klein wenig in die 
Zukunft zu schauen. 

1. EfNLEITUNG 
Die Ringspinnmaschine ist heute genau 160 Jah- 

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

Ich kann Ihnen versichern: sehr gut. Lctztes 
Jahr wurden weltweit 2,6 Mio. Spindeln verkauft. 
Rieter setzte in den letzten 3 Jahren standig mehr 
Ringspinnmaschinen ab, denn entgegen allen Progno- 
sen, die die Ringspinnmaschine bereits vor Jahren 
totgesagt hatten, behalt die Ringspinnmaschine 
auch in Zukunft ihren Marktanteil bei. (Abb. I) 

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

- oft hohere Wirtschaftlichkeit im mittelfeinen 
bis feinen Gamnummembereich 

- universe11 einsetzbar, d.h. breites Anwendungs- 
spekhum 

- mengen - und dispositionsflexibel 
- unproblematisch 
- liefert ein Garn mit optimalen Eigenschaften, 

wie ein Vergleich z.B der Gamfestigkeit belegen 
mag. (Abb. 2) 

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

Um allerdings gegeniiber der Konkurrenz der 
neuen Spinnverfahren bestehen m konnen, musste und 
muss weiterhin das Leistungsvermogen der Ring- 
spinnmaschine betrzchtlich gesteigert werden. Mit 
welchen VerbeSSe~ngen aber ist dies zu erreichen? 
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Ring iplik makinast hakkrnda geqtifimiz ytllarda 
daima "arhk iildii!" denildi. Bircok kimse yeni iplik 
metodlarr kar~rstnda o kadar propaganda yaph ki, 
ring iplik~iliginin bunlar kargrsrnda $anst olmadrB 
gekli belirdi. 
Bu da, bir~ok iplik iireticisinin ring iplik makinalart 
konusunda yattrzmt giize alamamalartna yo1 agtt. 
Makina iireticilerinden bazrlan ise bu yiizden ring 
iplik makinast iiretimine son verdiler. 
Ve bugiln, bugiin ne durumdayz? Ne kadar ring iplik 
makinast saf dtgr kalmrgtrr? Bu daha da siirecek 
midir? Saf dtgt brrakma yiiniindeki ~abalar son bula- 
cak we ring iplik makinasr tekrar ilerlemeye 
baglayacak mrdrr? 
Bu konugmada yukartdaki sorular ceoaplandt- 
nlmlgttr. Gectifimiz son yrllar i ~ i n d e  ring iplik 
makinalanntn g&e batan verim arhgrna neden olan 
~egitli etkenlerde konu~mada yer almaktadrr. Ene ji, 
otomasyon, proses bilgi kaydr konularlna da 
definilmigtir. 
Bu konugma, bugiine kadar olagelen geligmeleri 
giisterebilmek ve az da olsa gelecege bir bakrg 
amactyla hazlrlanmtgttr. 

1. G r n S  
Ringiplik makinalar~ bugiin tam 160 

Size kesinlikle soyleyebilirim ki, . qok iyi 
satthyor. Geqtigimiz ytl biitiin dunya qaplnda 2,6 
milyon ig sahlm~gttr. Daha onceki ylllarda yaptlan 
tahminlerde ring iplikeligi sisteminin qoktan olmug 
olmasl gerekmesine ragmen, Rieter'in son iiq ylldaki 
iplik makinast sahglanndaki devamlt arhgl, iplik 
makinalannln gelecekte de  bu pazarda kendine 
diigen pap  komyacagml gostermektedir (Sekil 1). 

Gene1 olarak karars~zltk doneminden sonra, 
birqok ringiplik makinasl iireticisinin iiretimlerine 
son verdigi, ve sadece en iyi ureticilerin yagaya- 
bildigi, ring iplik makinalartntn yalntz dezavantaj- 
lartmn degil, bununla beraber gijzle g o ~ l e n  onemli 
avantajlartnm da oldufy tekrar hahrlanmghr: - 

- Orta ve ince numara iplik iiretiminde, 
yiiksek ekonomik degerliligi, 

- Universalligi, yani genig iiretim program 
. imkant 

- Cegitli iplik tipleri imkan~ sa@ayabilmesi, 
iglehnelerdeki adedinin fazla olmast. 

- Problemsiz olmaw. 
- istenen ozelliklerde iplik iiretebilmesi, 

ornekteki iplik mukavemeti kargrlaghrma- 
smda g8riildiigi gibi (Sekil2). 

I I 

~ u n  name 

Pamuk 1 1116 Parnuk 1 118' Parnuk 1 l l r  PESlPamuk 67133 
karde penye penye PES: 1.7 dtexl40mm 

Pamuk 1 117 penye 

ragrndad;r' Bu gecen siire iqinde iplik iiretiminde Sekil2. Yeni iplik earme pmseslerinde iplik mukaveme- ~irqok yeni metod geligtirilmigtir. Bu yeni metodlar- 
ti karSllagbrmasl % olarak (30 tex, Ne 20) 

ian Oven End iulikcililli r i n ~  idikcililline ktvasla. . . -  - .  - - 
l::erleri de open end iplikqiligine kryasla'daha 
riiksek iiretim kapasitesine sahiptirler. Her makul 
iii$inen insanm akhna burada hemen gu soru gelmek- 

Ozellikle yuksek kaliteli ve ince iplikler iqin edir, oyleyse neden hala ring iplik~iligi? Ring 
gU anda ring iplikqiligine alternatif bulunamamgtlr, plikqiliginin yerine bu yeni metodlarm gelmesi 

rerekmez mivdi? Acaba hell2 rin~iulik makinast Yeni iplikqilik metodlan uygulayanlara kary . - .  
iahl~vor mu? durabilmek iqin, ringiplik makinasnun uretim , eiicuniin arhnimast mrekir ve bu ileride de eereke- : " CJ " - 

cekttr. lplik makinasm daha mirkemrnel hale @r- 
mek iqin neler yap~labihr? 
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2. STAND DER TECHNIK 1988 
21. Leistungsteigerung durch Verkleinerung der 
Rjnge 

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

Durchmessers von 2.B. 45 auf 42 mm erpibt eine Mehr- 1988'in TEI(N~X DURUMU 2.2 Kop~a Hmnm Art~r~lmas~ ile Kazan~lan he t im 
, ~i lez ik  Caplnln Ku~iiltiilmesi ile Kazan~lan A r t ~ g ~  

,etim Art191 Ringiplik makinalarlnda mevcut,henuz 
~ ~ ~ i g  ylllarda yapllan cal1gmalar her geyden tamaml kullan~lmamlg uretimi art~racak onemli 

,ce iiretim arhglna yonelik olmugtur, BU ig devrin- etkenlerden bin de, birka~ y ~ l  oncesine kadar hayal 
arhgta da aq~kqa goriilmektedir. Ig devrindeki bile edilemeyen, ancak bugun ulagllmig olan 40 m/ 

tlsln beraberinde getirdiB uretim art191 son 12 saniyelik k o p ~ a  hlzldlr (Sekil 6). 

- 
produktion von mnd 7 % (Abb. 5). 

32 34 36 38 40 42 4 4 " "  
bilezik qap 

- 
Ida % 40'a varan bir rakama ulagmghr. Bu sessiz, 
kkati cekmeyen, goze batmayan fakat kesin bir 

- ligme; 
- Geligtirilmig ig yata@ teknolojisi, 
- Bilezik ve kopqadaki yeni duzenlemeler, 
- Bilezik ve kopcada kullan~lan materyalde- 

ki geligmeler, 
- Kuquk Capta bilezik seqimi, 

sayesinde kazan~lm~ghr. 
Goruldugu gibi esas at~hmlar  bilezik ve 

kopca'daki uyum ve geligme qer~evesinde gerqek- 
Iegtirilmigtir. 

Bununla beraber bobin makinalar~nda spleicer 

- Verbesserter Spindellagertechnik 
- Neugestaltung von Ring und Uufer 
- Materialverbessemng von Ring und Uufer 

- Wahl kleiner Ringe 

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

Unter anderem wurde es dank der Einfuhmng 
des Spleissens in der Spulerei moglich, auf Ring- 
spinnmaschinen rnit kleineren Ringen zu spinnen. 
Knotenfreie Ungen sind beim Einsatz von Spleissem 
kein Kriterium mehr. Empfehlungen der Maschinen 
bauer fur optimale Ringe sehen daher heute anders 

Sek i l4 .  Sabit kopga hizinda, bilezik gapma gore degigen 
ig devri. kullan~lmasl kiiqiik bilezikle iplik makinaiarlnda 

qahgmay~ mumkun hale getirmigtir. Dugiimsuz iplik 
konusu spleicer ile giindem d ~ g ~  kalm~ghr. 1970'deki 22 Leistungssteigemng durch Erhohung der 

Laufergeschwindigkeit 
Ein weiterer bedeutender Schritt, um die vo- 

rhandenen Leishmgsreserven der Maschine auszunut- 
Zen, konnte durch die stetige, unaufcallige Steigemng 
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 Auflageflache fur den 
Laufer und eine spezielle Oberflachenvergiitung auf. 
Er erlaubt den Einsatz von Laufem mit einern niedri- 
gen Schwerpunkt. Als Verbessemng ergab sich daraus 
ein mhigerer Lauf des Laufers und einc etwas gerin- 
gere Warmeentwicklung. 

- 
earuse g6re bugiin iplik makina iireticilerinin tav- L 

als 1970 a u i  (Abb.3) ' 

Kls~tlanrnlg k o p ~ a  h l z ~  ile, ig devrinin 
arhrllmasl, dolayls~yla buna bag11 olarak iplik 
iiretim hmnm a;t~nlabilmesi, ancak ku~ultulmiig 

lezik cap1 ile mumkiin olabilmektedir (Sekil 4). 
megin 45 mm'den 42 mm'ye indirilmig bilezik 
~ p ~ n d a  uretim kazanc~ yaklagik % 7 civanndad~r 
ekil 5). 

Bu gozle gorulur geligmeye bilezik formundaki 
deggiklikler ve bilezik hammaddesi olarak kul- 
landan malzemelerin se~imindeki hassas qaligma 
sayesinde gelinebilmigtir. Rieter de  kendi, 
qabalar~yla geligtirmig oldu& CR Tipi Bileziklerle 
en on s~ralarda yer almaktad~r. CR-Bilezikleri, 
kop~alara genig, uygun ve ozel finisajl~ bir cahgma 
yuzeyi imkan~ saglamakta, aynca yuksek devirlere 
clkabilen dusuk aitlrllkta k o ~ c a  kullan~m~na imkan 

Bilezik Cap1 ve Verimliligi 
(Bracker' e gbre) - . . 

saglamaktadir. Getirdigi geligme olarak da, kopca- 
lar~n daha sessiz cal~gt~& ve daha az ~ s ~ n d ~ k l a r ~  
tesbit edilmigtir. 

Ne 20 40 MI 80 
tex 30 IS 10 7 3  

ipllk numarass 
23. Problem der Fadenspannung 

Wird uber Drehzahlsteigerungen der Spindel 
gesprochen, sollte man die Bedeutung der Fadenspan- 
nung nicht ubersehen. Diese Spannung, in einer be- 
stimmten, nicht zu unterschreitenden Hohe, sorgt irr 
Garn fur Glatte, Geschmeidigkeit, Griffigkeit, Elas- 
tizitat und Festigkeit. Eine zu niedere Spannung 
verschlechtert diese Eingeschaften, eine zu habe 
fuhrt zu einem Ansteigen der Fadenbmclmhlen. Mil 
den heute ublichen Fadenspannungen ergibt sich ein 
Optimum der Faserereinbindung in das Garn. 

2.3. Iplik Gerginliginin Getirdigi Somnlar 
fg devir say~lann~n arhglanndan bahsedildigi 

zaman iplik gerginliginin onemi de gozden 
kaqlr~lmarnalid~r. Bu gerginlik iplikte belli bir 
o l~ude  duzgiinluk, kayganhk, kopmazhk, saglamlk 
ve elastikiyet saglamaktadlr. Cok dugiik bir gergin- 
lik butun temel ozelliklerin bozulmasma, qok yiiksek' 
bir gerginlik ise iplik kopug adedindeki arhgiara 
yo1 aqmaktadir. Bugiinku kullamlan iplik gerginlik- l 
leri iplik i~indeki elyaflar~n birbirleri ile en iyi 
baglant~y~ kurabilmelerine imkan saglamaktadlr. 

Sekil 3. Bilezik gapindaki degigrne 

Bei Ausnutzung der vorgegebenen, lirnitierten 
Laufergeschwindigkeiten bedeutet die Verkleinerung 
der Ringe die Moglichkeit der Steigemng der Spin- 
deldrehzahlen und damit linear auch der Liefer- 
geschwindigkeiten (Abb. 4). Eine Rcduktion des 

Bilerik Cap, (mm) 48 45 42 

Kopqa HIZI (mls) 36 36 36 

ig devri (devidk.) 14 500 15 500 16 500 

!ki l  5. Bilezik gap1 ve verirnliligi (Bracker'e gore) 
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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 
verhindem ist es unerlassslich, bei Erhohung der 
Spindeldrehzahlen Ringdurchmesser und  
Hulsenhohe zu verkleinem. (Abb. 7) 

iplik masurasma kadar olan hammaddenin gectigi 
yola verilen onem artmaktad~r. Cekim sisteminin 
onemi, kendi ~ e k i m  sistemini iireten Rieter i ~ i n  ayri 
bir deger tapr. Rieter bu konudaki bilgi birikimi ile 
de taninmighr. 

lplik egirme geometrisinin anlanu, yani on si- 
lindir ve k o p ~ a  arasindaki ipligin gqtigi aqilar, 
doniigkonumlari ve uzakhklar heniiz zihinlere 
yerlegmemig ve tam bilinmemektedir (Sekil9). 

Rieter wird von diesem System erst abweichen, evir sayisi, yani iplik balonunun doniig h m  
mda iplik gerilimi de buna bagli olarak 
dm. Bu da ideal degerlerden uzaklagmaya 
ur. Bu durumu onleyebilmek i ~ i n  ig devir 
a r t~ r i ld~g~nda  bilezik qaplarmn ve do- 
masura olculerinin kiiwltiilmesi gerekmek- 
kil 7). 

wenn der Antrieb der Zukuntft gefunden ist. 

simum bir iplik gerginligi goz Bnunde tutu- 
$$k ol~ulerdeki bilezik CapIan i ~ i n  maksi- 
levri tesbit edilebilir. 

24. En@ 
Cidc 

ki arhgla 
artmasmi 
man cidd 
lanndak 
yonelik 
gelen ilk 
eneji ta 
optimal 

h i  

, nin igde 
mm'ye ve 
lir. Uygul 
eneji tas, 

Mak 
tasarrufu 
Bu nedei 
iqinde el 
kullanma 
hareket 
avantajla 

- M 
@ 

- lg 
a\  

- KI 
na 

- C( 

Rietf 
sistemleri 

i i  tedbirler alinmadan once ig deviderinde- 
r eneji tiiketiminin bariz bir gekilde hula 
a neden olmakta idi. Ene j i  sarf~nin her za- 
Li bir sorun olrnas~, bugiin ringiplii makina- 
i enerji kullan~minm geligtirilmesine 
caligmalann, makina fireticileri i ~ n  bagta 
@rev olmasna neden olmugtur. BUM ancak 
lsamfuna uygun makina aksamlar~ ve 
hareket sistemleri ile erigilebilir. 

I 20 40 60 80 100 g 

net masum a4iriQI 

Sekil 8. G 5/1 lplik makinalannm, ig tahrigi iqin giic 
gereksinimi. 

ek olarak son y~llarda Rieter'in, ig kayqi- 
qahgh& caplarda uyguladi& 25 mm'den 23 
,ondan da 21 mm'ye p p  dug13~Xgu verilebi- 
anan bu yontern sayesinde % 10-15 oraninda 
arrufu saglanmqhr (Sekil 8). 

Sekil7. lplik gerilimi, ig devri ve bilezik qap. 
2.5. Die Spinngeometrie 

Ein immer starkeres Ausschopfen der Leistungs- 
reserven bedeutet zwangslaufig aber auch eine immer 
starkere 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 B e  
wusstsein gedrungen ist die Bedeutung der Spinnge- 
ometrie, d.h. Winkel, Umlenkungen und Distanzen 
des Fadendurchlaufs zwischen Vorderzylinder und 
Ringlaufer. (Abb. 9) 

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

- das Fasereindrehungsgeschehen 
- somit die Garnqualitat 
- Haaringkeit 
- die Verflugung 
- die Fadenbmchzahl 
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Geht man von einer vorgegebenen maximalen 
Fadenspannung aus, ergibt sich fur jeden Ringdurch- 
meser auch eine madmale Spindeldrehzahl. 

:inaya hareket veren sistemlerde enerji 
bakimndan en onernli etkenlerden biridir. 
lle Rieter halen butiin hareket sistemleri 
neji tasarrufu a~isindan en iyi olanim 
iktadir ki; bunlar 4-ig'e hareket veren ig 
tertibat~ ve agag~da belirtilen diger 

~rdir. 

2.4. Energie 
Drehzahlsteigerungen ohne gravierende Sond- 

er-Massnahmen fuhren 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 fur die Maschinenhersteller eine 
zentrale Aufgabe. Erreichen iasst 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 uber 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, namlich den 4- 
Spindel-Bandantrieb. Dieser Antrieb hat daruber 
hinaus noch weitere Vortaile: 

- Kleinste Larmentwicklung 
- Leichtes Auswechseln der Bander 
- I<eine Maschinenstillstande beim Wechseln 
- Gerinste Betriebskosten. 
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inimum guriiltii seviyesi teminindeki 
?ligmeler, L 
; geritlerinin kolayca degigtirilebilmesi Sekil 9. Iplik egime geometrisi, 
rantaji, 
>pan ig geridinin degigtirilmesinde maki- 
min durmasimn gerekmemesi, 
~k ciizi igletme masraflan, lplik egirme uqgeni diye adlandinlan, elyaf 

kumesinin ~ e k i m  silindirinden glng~, genigligi, uzun- 
lugu, alt silindirle olan kavisi, biiyuk anlam 
tagimakta olup, agaBda belirtilen etkenleri ortaya 
qkarmaktad~r. 

- Elyaflarin biikum o l a y n ~  ger~eklegtirebil- 
mesini, 

- Bununla ilgili olarak, iplik kalitesini, 
- lplik tiiylenmesini, 
- Elyaf uqugmasim, 
- lplik kopug sayslni, 

?r bu sistemi, ancak "Gelecegin ig hareket 
" bulundugu an terkedecektir. 

25. fplik 1 

Mak ' firetim v 
Zorlanma 

' tad~r. M 

Egirme Geomelrisi 
inalar daima kullanicilar taraf~ndan 
,e kapasite olarak zorlanmaktadw. Bu 
ile hammadde de karg~ karg~ya kalmak- 

akina kisimlarina, bilhassa, caghktan 
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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 Gamen kbnnen daduch vermehrt Fadenb- 
Nche entstehen. Andererseits werden aber auch die 

2.7. Prozessdatenerfassung 
Die Ring-Data-Anlage von Zellweger, Ust 

mit der Anschlhssmijglichkeit an iibergeordnete S) 
teme wie 2.B. MillData ist ein sehr gutes System d, 
Ueberwachung, der Fehlerermittlung und der Op 
malisierung des Behiebsgeschehens und damit b 
richtigem Einsatz ein hervorragendes Instrument d, 
Betriebsfiihrung (Abb. 10). Es liefert dafiir u.a. fo 
gende Daten: 

$gin, iplik k~lavuzu ile meydana getirdigi - Gene1 olarak kolay bir organizasyon ve 
zitif ve negatif etkileriyle onemle takip edile- denetleme. 
3ktalardan biridir. lpligin, iplik rehberinden 2.7. proses ~ i l ~ i  ~ ~ ~ , j ~  - 
ir a g  ile geqmesi, kop~ada baglayan ipligin Zellweger Uster'in Ring-Data sistemi, Mill- 
n alma olaymm, ~ e k i m  silindirlerinin hemen Data sistemine baglanmaya elverigli o lmas~  
a tegekkiil eden iplik egime u~genine kadar baklmndan, denetleme, hats bildirme, ++letme 
sini frenler. Bukiimiin yukanda bahsedilen ne- duNmunun optimal hale getirilmesinde Cok iyi bir 
iplik egirme iiqgenine kadar gelememesi muka- sistemdir. fgletme idaresinde mukemmel bir alet 
: bak~mmdan zay~f ozellikteki ipliklerde ozelligine sahiptir ve bize belirtilen 
la esnas~ndaki kopug miktarlann~ arhnr. bileileri verir (Sekil 
taraftan ise ko~cadan baslavan i ~ l i k  eerili- - 

vom Ringlaufer ausgehende Fadenspannungen, die 
Spannungsschwankungen und Laufstosse des Liufers 
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 Ume- 
gelmissigkeiten im gesamten Spinngeschehen nicht 
mehr aufgefangen und die Fasem im Spinndreieck 
nicht gleichmissig eingebunden werden kannen. 

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

- Fadenbruchzahl 
- Stillstandszeiten pro Spindel 
- Liefergeschwindigkeiten 

..~- ~ . - . , . " 
!ki gerilim farkhl~klanm, kop~amn qallgmas~ 
ida deHgik gerilimler alhnda kalarak titre- 

- Maschinenstillstandszeiten 
- Anzahl Abzuge und deren Dauer 
- Nummer der Spindeln mit erhohten Fadenbmci 

werten. 

i ~n le i e rek  Eahgma gartlarm daha iyileg- 

h- t 
iplik 

hemli noktalardan bin de g k ~ g  silindiri ile 
k~lavuzu arasindaki uzakhk, yani iplik 

e mesafesidir. Bu mesafenin qok k~sa  olrnarnas~ 
r. Aksi takdirde bukumun diizensiz bir dagil~m 
mesine ve elyaflann iplik egirme iiqgeninde 
siz bir gekilde biikiim almalanna neden olur. 
plik egirme geometrisi alanmdaki aragtlr- 
da pozitif ve negatif bulgular zaman zaman 

er &im 
gereki 

le gijster ie 
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I t 
, malar, 

kuvve 
1 bilgisi i t  

n- tam s 
zor go 

:h 
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Neben der Uebenvachung kann das System d 
Beurteilung des Laufverhaltens unterschiedlicl 
Rohstoffe und unterschiedliche Maschinenteile w 
Riemchen, Laufer, Ring usw. dienen. 

!t kazanmaktad~rlar. Ancak bu konuda yeterli L 3.1. Weitere Leistungssteigerung 
Glaubte man noch vor ein paar Jahren m 

Uufergeschwindigkeiten von 36 m/s am Ende der EI 
twicklung zu sein, so ist man heute uberzeugt, aul 
die bereits erreichten 40 m/s sind nicht die letz 
Grenze. Die Geschwindigkeit lasst sich mit Sicherl 
eit noch weiter erhohen. 

Auch der Trend zu kleineren Ringen wird noc 
etwas anhalten, allerdings muss der Abfall des Wi 
kungsgrades mitbe~cksichtigt werden. Dieser.,fa 

I bulunmayanlara, iplik egirme geometrisini Sekil Zeuweger Ustersin Ring 
enisligi ile gorememeleri nedeniyle bu konuyu 

2.6. Die Automation 
- fplik kopug adedi, 

Zufriedenstellend realisiert sind heute zwei 
- 1g bagna dugen durug zarnanlan, 

tomasyon 
- fstihsal hm,  (m/dakika), 

lugun baganyla qal~gan iki otomasyon 
maktad~r. - Makina durug zamanlan, 

1 Automations stufen: 
- das automatische Abziehen (Doffen), ein System, 

j das als bekannt vorausgesetzt werden kann und 
I - der transportmassige Zusammenschluss von Ring- 

spinnmaschine und Spulmaschine (Link). 
- Art~k  tanmmq bir sistem olan otomatik - Duruglar ve siireleri, 

tak~m degigtirme, ve - fplik kopugu fazla olan ig numaralan, 
bei ~offzeiten von 8 Min. bei kleinen Ringen undisk 
tabel stark ab. (Abb. 11) 

. lplik masuralar~n~n t akm degigtirmeden 
sonra otomatik olarak bobin makinasma 
taglnmaslna imkan saglayan link sistemi. 

ki makinanm bu gekilde baglanmasm~n, 
al sistemdeki ayn qahgan makinalara gore 
az esnek olmalar~na karg~n, diger b a z ~  

ajlan da vard~r. 
- lgfinin miidahalesindeki azalma, 
- lg~iden tasamf, 
- Ara stokta billunan iplik miktanndaki 

azalma, (buna bag11 olan paradaki azalma), 
- Kullanilan alandan (m2) tasamf, 
- fplik masurasl adetlerinde % 20-25'e varan 

azalma, 
- ~ a s u r a  stoklama ve tagirnasl s~ras~nda olan 

kalite problemlerine kesin coziim, 
- Bobin makinas~nda iplik numaralar~ 

kangmas~ tehlikesinin tamamen ortadan 
kalkmas~, 
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Denetlemenin yam slra bu sistem, cegitli 
hamrnaddelerle, apronlar, bilezikler, kop~alar v.s. 
gibi qegitli makina par~alannm d u m d a n n l  tespit 
etmeye yarar. 

3. GELECE~E Y ~ N E L ~ K  G~R@LER 
3.1. Diger GelQmeler 

Birkac y11 oncesine kadar kop~alardaki 36 
m/saniye'lik h m n  geligmesinin en son agamasi 
oldugu kabul edilmipe de, giiniimkde erigilen 40 m/ 
saniye'lik hmn da son slnu olmad~@ bilinmektedir. 
Bu h ~ z  kesin kez daha da arhr~lacakhr. Bilezikle- 
rin qaplm kufllhnedeki yonelim de biu miiddet sonra, 
rand~manlardaki diigiigleri de goz onune alarak, dur- 
dumlacakhr. KiiNk cap11 bileziklerde, 8 dakikal~k 
tak~m degigtirme zamanma daha s ~ k  gerek duyula- 
ca@ndan igletme rand~man~  da buna bag11 olarak 
diigecektir. 

Sadece klsa tak~m degigtirme zamanlannda; 
omegin, 2 dakikada, igletme maliyetinde kesin 
azaltma oldu& Sekil ll 'de goriilrnektedir. 
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I Dieser Zusammenschluss zweier Maschinen hat 
I zwar den Nachteil, etwas unflexibler als das nor- 
I male System der getrennten Maschinen zu sein, bietet 
I aber betrachtliche andere Vorteile wie: 
I 
I - Reduktion manueller Arbeit 

1 
normi 1 1 daha , avant, - Personaleinsparung 

I - Reduktion an Gam i n  Zwischenlager (Reduktion 
1 an gebundenem Kapital) 

' - Reduktion an ZwischenlagerflZche (Platzbe- ' darf) 
- Reduktion des Hulsenbedarfs auf etwa 20 - 25 % 1 desNormalen 

I - Qualitatsverbesserung, da keine Material- 

i beeintrachtigung durch Lagem und manuellen 
Transport 

I* an, 
18 10 m n . ,om dev,d. 

- Keine Gamverwechslungen 
- Allgemein einfachere Organisation und Ueber- 

wachung 
Sekil 11. Masura dolma ve tak~m degistirme s~irelerir 
bag11 olarak iplik makina andimanlan. 
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ad1 alhnda agag~daki iiq maddeyi kapsayan bir 
taslak geligtirmigtir (Sekil 14 :  

- Robotik 
- Lojistik 

Nur bei kurzen Doffzeiten von 2.B. 2 Min. redu- 33 .  Automatisiemng 
zeiren sich die Kosten wirklich. Bei Iangeren Doffze 3.3.1. lo s iff^ 
iten zeight sich immer irgendwo ein Optimum. (Abb. Die Automatisierung der Rink 

1 
er die grosse Herausfordemng fiir 4 

steller. Rieter entwickelt unter d e ~  

n tak~m degigtirme siirelerinde ise bu i ~ i n  
unun bulunma imkam mutlaka vardw (Sekil 

ppinnerei ist sich- 
die Maschinenher. 
Bezeichnung CIS 

?m 

ket Tertibah 
- informatik 
Robotik, ad1 al t~nda hizmet otomatlar~n~, 

robotlan, lojistik ad1 alhnda da otornatik transport 
sistemlerini anl~yoruz. Informatik ise proses kontrol 
sistemlerini ve baglanhl~ iletigimini icermektedir. 

Kareket Tertibah 
?cekte, ig hareket tertibah, her igin ken- 
ket veren bir motomn mtom pozisyonunda 
lareketini bu motordan almas~ geklinde 
, Bu vkildeki bir ig hareket sisterni % 30 
a fazlalara varan enerji tasarrufu 
t tad~r  (Sekil 13). Bunun d ~ g ~ n d a  giiriiltii 

de  oldukca aza lm~gt~r .  Bu sistemin 
3 tan~gmadan once qoziim isteyen birkaq 

ein Konzept, das auf den drei Pfeik 
- Robotik 
- Logistik 
- Informatik 
ruht tAbb. 14). Unter Robotik vers 
dienungsautomaten, wtihrend unter 
tik die automatischen Transportsy 
Informatik wiedemm umfasst sov 
leitsysteme als auch die integrierte 

Robotik 

,tehen wir die Be- 
den Begriff Logis- 
3eme fallen. Die 
vohl die Prozess 
Kommunikation. 

I 

3 3 3 .  Robotik 
Robotik, elle yiiriitiilen iglemlerin robotlar 

taraf~ndan yonetilmesi anlamma gelir ve iplik 
makinasma her geyden once a~ag~dak i  maddeleri 
hizmet olarak sunar: 

- Fitil bobinlerinin (kovarya) degigtirilmesi, 
- Fitil bobinlerinin tak~lmas~, 
- Fitil kopmas~ halinde, fitillerin durdurul- 

mas, 

o b l e 2  daha kalmgtu. 

m ; U w ~ m n m  

Lojistik lnforrnatik 

Proses 

kontrol 

sisternleri 

Otornatik Hizrnetteki 

otornasyon Transport 

Sisternleri - fplik kopuglann~n baglanmas~, 
Her ne kadar bu igleri yapan otomatlar, 

giiniimiizde yaln~z prototip olarak mevcut olma- 
larma ragmen, v a r l ~ k l a r ~ n ~  igletme emniyetleri, 
kullamm kolayhklar~ gibi heniiz cevab~ ac~k  olan 
somlar nedeniyle komyamam~glardu'. Buna ragmen, 
yakm gelecekte, artan miktarlarda bu otomatlara, 
bilhassa yukanda belirtilen d6rt maddedeki igleri 
yapanlara ve ozellikle de  iplik kopuglarm 
baglamak konusunda qahganlara rastlanacakhr. 

Sekil12. Takm degigtirme ve masura dolma sarelerine 
bag11 olarak degigen iiretim maliyetleri. ve baglantili 

Robotlar 

32 .  Der Anhieb 
3.2.1. Spindelantrieb 

L 

Sekil 14. Rieter C.I.S. 

3.32. Robotik 

Robotik bedeutet, manuelle Operationen durch 
Roboter ausfiihren zu lassen, wobei sich an der Ring- 
spinnmaschine vor allem anbieten: 
- Vorgamspulen wechseln 
- Vorgarne ansetzen 

Elde edilen sonuqlar. Der Spindelantrieb der Zukunft ist wahrschein- 
lich der Einzelspindelantrieb, d.h. es wird jede Spin- 
del durch einen eigenen Motor angetrieben, wobei der 
Spindeldom den Rotor des Motors darstellt. Ein 
solches Spindelantriebssystem erbringt eine Ener- 
gieeinsparung von 30 % und mehr (Abb. 13). Ausser- 
dem senkt sich der Larmpegel betrachtlich. Vor sein- 
er Einfiihrung sind allerdings no& einige Probleme zu 
losen. 

Devamh azalan masura dolma siiresi, iplik 
kopu$annm baglanmasmdan tamamiyle vazgelip 
gqilmeyeceg sorusunu da beraberinde getirmekte- 
dir. Nitekim % I'i agmayan iiretim kayb~ neticesinde 
iplik kopuglann~n baglanmas~ igleminden vaz- 
gecilebilir. 

$kil 15'de gox~Ildii@ gibi bu degerler ancak, 
masura dolma siiresinin 4 saatin alhna diigmesi ve 
iplik kopug adedinin 1000 ig saette 10 kopugun alhna 
diigiiriilmesi kayd~ ile geprlidir. 

3.22. Cekim Sisteminin Bagunsu. Hareket Tertibah 
Cekim sisteminin ba@ms~z hareket tertibah 

da, igin ba&ms~z hareket tertibah kadar ilginctir. 
Bir diigmeye basma ile yalnma iglerin devirleri 
degil qekim sisteminde mevcut silindirlerin hareket- 
leri ayn ayn ve kesintisiz olarak degigtirilebilmek- 
tedir. Bunlar; 

- 6n wkirn 
- Ana wkim 
- fstihsal h m  
- fplik biikiimii 

- Vorgamstop bei Luntenbmch 
- 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. Tmtzdem wird man in 
Zukunft vermehrt solche Automaten zu sehen bekom- 
men - und zwar f i r  alle vier vorher erwahnten Oper- 
ationen speziell f i r  das Fadenbmchbeheben. 

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

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

3.22. Einzelanhieb des Streckwerks 
Ebenso interessant wie der Einzelantrieb der 

Spindel ist der Einzelantrieb der Streckwerkszylind- 
er. Durch den Druck auf einen Knopf lasst sich so 
nicht nur die Spindeldrehzahl, sondem auch die 
Drehzahl jedes einzelnen Zylinders stufenlos ver- 
stellen und damit: 

2 saat 4 saat 8 saat 16 saat 

20 2 %  4 %  8 %  1 6 %  

10 2 %  4 %  8 %  

1 % .  2 %  4 %  

'niin degigtirilebilmesi gibidir. 
fplikCilerin riiyas~, diigmelerle kumanda edile- 

: cal~gan makina a r t~k  gerqek olmaktad~r. flave 
ilecek hususlardan biri ise bunun gerqeklegmesi 
I biraz daha zamana ihtiyac oldugudur. 

- Vorverzug 
- Hauptverzug 
- Liefemng 
- Gamdrehungen 

Der Wunschtraum des Spinners, ntimlich die 
Knopfdmckmaschine wird hier zdr Wirklichkeit. 
Allerdings ist hier anzufiigen, dass es zur Realisie 
rung noch einiger Zeit bedarf. 

. Otomatizasyon 
3. Konuyla flgili Dii$Unceler 

Ring iplik~iliginin otomatizasyonu, makina 
?ticileri icin elbette biiyiik bir tegviktir. Rieter CIS Sekil 15. fplik makinalanndaki teorik Gretim kaylplan. 
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Elektronik sayesinde makinalarm kullan~m 
daha da basitlegmigtir. Bu aynt zamanda igletme- 
dnin bilgisi dahilinde olan tiim degigiklikleri uygu- 
lamasma imkan tanlr. Ancak bu igle ilgili 
qalqanlann egitim kalitesinin ayru gekilde yiiksek 
olmas~ gerekir. 

Diese Fordemngen diirften insofern schwierig zu 
erreichen sein, als einerseits bei hohen. Drehzahlen 
mit einer Zunahrne der Fadenbrtiche zu rechnen ist 
(zeitbezogen), andererseits sich die Fadenbriiche 
Ncht gleichmiissig iiber die Zeit verteilen. Als Beis- 
pie1 seien lediglich die Anfahrfadenbriiche nach 
dem Doffen erwahnt. 

Know-how vermehrt in den Prozess umzusebn. &. 
lerdings wird dies auch die Anforderungen an d~ 
Spinner um e i ~ g e s  erhohen. 

plik kopuglannm yukanda belirtilen deger- 
' m a  dii~mesi yiiksek ig devirleri nedeniyle ve 

n degigtirmeden soma olan kopuldar nede- 
)r olabilir. 

33.5. Auswirkungen der Automation 
Die Automation bringt der Textilindustrie in 

mens viele Vorteile, einige Gegebenheiten und 21 
sarnrnenhiinge sollte man allerdings Ncht ausser ac] 
lassen. Da ist zum einen die Kostenstruktur, denn A1 
tomation bedeutet nichts weiter als eine Substitutic 
von Lohnkosten durch Kapitalkosten, wobei ma 
sicher sein sollte, dass dabei die Gesamtkosten a1 
Dauer nicht hoher zu liegen kommen. (Abb. 16) 

~jistik 
lik makinas~nda Robotikten, daha Bncelikli 
transport otomasyonu ile ilgili Lojistigi 

NZ. lplik makinasmdan, bobin makinasma 
rt  otomasyonu konusunda iyi ve denenmig 
r mevcuttur. Fitil makinas~ ile yapdacak 
llar igin, bu tip tasanlann yakm gelecekte 
tabiidir. Bu alanda dePisik otomatizasvon 

33.5. Otomasyonun Sonuflan 

Otomasyon tekstil sanayiine bir~ok avantajlar 
getirmigtir. Baz~ gerekli durumlar ve iligkileri de 
gozden kagnnamak gerekir. Bir tarafta otomasyon, 
ucret masraflarln~n sermaye masraflar~ ile yer 
degi~tirmesinden bagka hi~bir  gey degildir ve 
masraflar biinyesi diye adlandlnhr. Burada emin 
olmamz gereken bir nokta da, biitiin masraflann 
daimi surette arhg kaydetmemeleridir (Sekil 16). 

Diger bir tarafta ise personel ihtiyaa azal- 
maktad~r. fhtiyaC duyulan personelin kabiliyeti, 
otomasyon derecesiyle do@ oranhh olarak arhr 
(Sekil 17). Bunun yamnda anzaya geqme ihtimali 
artmakta, igletmedeki kullamm esnekligi azalmak- 

3.3.3. Logistik 
Eine noch hohere Priorit& als der Robotik an 

der Ringspinnmaschine messen wir der Logistik, d.h. 
in diesem Falle der Transportautomation zu. Fur die 
Transportautomation zur Spulmaschine sind gute, 
bewiihrte Konzepte vorhanden, fiir die Verbindung 

- 
, olmasl - ". , - 

?riyle qegitli CoHimler sunulmugtur. Uygunun 
ise eski igletmelerde goriilen basit hansport 
ldan tam otomatik Caltgma stiline kadar 
~ktad~r .  Birinde degigtirme insan giicii ile 
qakta; digerinde ise hansport, degigtirme ve 
binlerinin talulmas~ tamamen otomatikleg- 
ttir. 

1 derecek 
I se~imi I 

I raylanr 
u z a m  
saglann 
fitil bo' / tirilmi: 

vom Flyer her werden solche in naher Zukunft bereik 
genauso selbstverstandlich sein. Allerdings bieten 
sich hier verschiedene Losungen 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 Vorgamansetzen automatisiert. 

hl 
gereken 

- ! 
- 

, 
1 Bu 

baglndz 
! P * s o  

,f degigen 
amaclyl 

S '  devir s 
I progran 

s 1 

t AY I derecesi 
; d e o d  
: geligmi; 

I 
Aym za 

I ilgili a! 

Te' 
i kopqla 

ve bun 
i rniidah, 

, , iiretim 
tespit e 

1 1 her ~4 
I li mikt 

kolay111 

Formatikte ise birbirinden aylrt edilmesi 
I iki nokta vard~r: 
Proses konlrol sistemleri 
he t im kontrol bilgi sayltlan ve degerlen- 
dirmesi 

33.4. Informatik 
Auf der Informatikseite gilt es zu unterscheiden 

zwischen 

iki alanda kendimizi ilk once geligmenin 
I buluyoruz. Entegre devrelerin (Mikro 
r) kullammna ancak makinalan farkll, yani 
igletme talimatlan agsmdan tantyabilmek 

a izin verilebilmektedir. 0mek olarak da 
mydann~n grafikte olugturdugu egrilerin 
nlanrnas~ gijsterilmigtir. 
I ayrl makinalar arasmdaki baglant~ 
i ne oranda artarsa, bu makinalann konholii 
enli zorlagacakttr. Bu da yalnlzca iistiin 
) proses kontrol alamnda gerqeklgtirilebilir. 
rmanda gelecege yonelik igletme dummu ile 
;~khklarda beklenmektedir. 
k bir igde yap~lan kontrol bize, 6rnegin iplik 
~ m n  nedenlerinin, y e ~ d e  degerlendirilmesi 
unla beraber dumma bilinqli bir gekilde 
ale edilmesi olanaklar~n~ saglar. Hatall 
iinitelerinin btiylesine sistemli bir gekilde 
dilmesi, iplik kalitesinin diizeltilmesinde ve 
ien once de kalitedeki problem olan, tehlike- 
arlardaki kopuglann aniine geilmesinde 
dar saglar. 

Anfang der Entwiddung. Die Verwendung von Mik- 
roprozessoren wkd es einem erlauben, die Maschinen 
besser auf die unterschiedlichen bzw. sich andernden 
Behiebsbedingungen abzustimmen. Als Beispiel sei 
lediglich das Programmieren der Drehzahlkurven 
erwahnt. 

Je haher der Verkettungsgrad zwischen den ein- 
zelnen Maschinen, urn so komplexer wkd auch deren 
Steuerung. Dies kann aber nur von einer 
iibergeordneten Prozesssteuerungsebene aus erfolgen. 
Gleichzeitig wird fiir die Zukunft auch eine bessere 
Transparenz iiber das Betriebsverhalten erwartet. 
Die Einzelspindeliiberwachung 2.B. ermoglicht die 
Auswertung der Fadenbrtiche auf die Spinnstelle und 
damit ein gezieltes Eingreifen. Eine derartige sys- 
tematische Erfassung der fehlerhaften Spinnstellen 
ermoglicht es, die Garnqualigt zu verbessem und vor 
allem die gefahrlichen Ausreisser in der Qualitat zu 
vermeiden. 

Durch den Einsatz der Elekhonik vereinfacht 
sich die Bedienbarkeit der Maschine. Umgekehrt er- 
geben sich aber mehr Eingriffsmoglichkeiten, die es 
dem Spinner erlauben, sein ganzes spezifisches 

Zum anderen geht zwar der Personalbedar 
zuriick, die Anforderungen an die Qualifikation de 
weiterhin benotigten .Personals steigen aber linea 
mit dem Automationsgrad (Abb. 17). Dariiber hinau 
steigt die Storanfalligkeit und die Flexibilita 
sinkt. Sekil17. Otomatizasyon ve kalite diizeyi. 

4. AUSS~CHTEN 
Meine Damen und Herren, daa Ringspinner 

bleibt dank: 
- des noch vorhandenen Entwicklungspotentials 
- der Innovationskapazitat und 

D ~ ~ S ~ ~ N C E L E R  

Bayanlar ve baylar! 
- Daha mevcut olan geligme potansiyeli, 
- Geligtirme kapasitesi ve 
- Cok qegitlilik, - der grossen Universalitat 

fiir weitere Jahre das verbreitetste Spinnverfahrer 
der Kurwtapelspinnerei. Eine Investition in Ring 
spinnen wird daher auch weiterhin in den meistel 
Fallen eine gute und sichere Investition sein. 

sayesinde Ring lplik~iligi gelecek ylllarda da lusa 
elyaf iplik~iliginde yeni geligtirilmig metodlanyla 
yerini koruyacaktlr. Ring iplik~iligi alan~nda 
yap~lacak olan yatlnm bundan sonra da p g u  kez iyi 
ve garantili bir yahnm olacakhr. 

- LUCCA, A. Die Reneissance d a  Ringspinnrnaschine 
- STBR1, H. Die Renaissance d a  Ringspinnrnaschine 


