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Titelbild:
Technologieversuche bei Rieter enden

nicht im Garn, sondern gehen bis ins
Gewebe oder Gestrick. Besucher von
Rieter-Symposien profitieren von
diesem umfangreichen Know-how.
Lesen Sie mehr dazu auf Seite 3.
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Expertise, Trends, Dialoge

EVENTS

Rieter-Symposien erweisen sich auch 2017 als Win-win-Situation

Bei den weltweiten Rieter-Symposien steht der Kunden-
nutzen im Zentrum. Sie bieten Informationen aus erster
Hand. Die Teilnehmerinnen und Teilnehmer profitieren
von Erkenntnissen aus aktuellen technologischen Stu-
dien, marktrelevanten Informationen und dem Dialog mit
Experten.

Wikipedia definiert ein Symposium als «themengebundene
Vortrags- und Diskussionsveranstaltung». Der Bezug zu ei-
nem bestimmten Thema und die Moglichkeit zum Dialog ent-
sprechen genau den Zielsetzungen der Rieter-Symposien. Sie
sind eine ideale Plattform fiir den intensiven Austausch zwi-
schen Experten aus dem Textilmaschinenbau und der Spin-
nereipraxis. Daten und Fakten zu aktuellen Entwicklungen
werden gepaart mit fachlichen Diskussionen.

Auf lokale Marktbediirfnisse zugeschnitten

Das Vortragsprogramm orientiert sich immer an den loka-
len Marktgegebenheiten und den Kundeninteressen. Zudem
wird darauf geachtet, dass ausreichend Zeit fiir Diskussio-
nen zur Verfiigung steht. Die Teilnehmer konnen sich so aktiv
einbringen. Sie erhalten unmittelbar Antworten auf ihre Fra-
gen und Riickmeldungen auf ihre Anregungen. Als Referen-
ten fungieren ausgewiesene Fachleute aus verschiedenen
Rieter-Unternehmensbereichen oder auch lokale Agenten.
Die Hauptthemen der Symposien sind meist der Technolo-
gie gewidmet. Zusatzlich werden marktrelevante Produkt-
innovationen und Dienstleistungen prasentiert. Der Dialog
ist eine Win-win-Situation: Auf der einen Seite erfahren die
Teilnehmer mehr {iber die neusten Spinnereitrends, von den
Maschinen bis zum fertigen Endprodukt. Sie profitieren von
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EVENTS

Angeregte Diskussionen wéahrend der Pausen

der Kompetenz, die Rieter in vielfaltiger Weise zur Verfligung
stellt. Auf der anderen Seite kann Rieter die Anregungen und
Ideen der Teilnehmenden in die Entwicklung zukinftiger Pro-
dukte einfliessen lassen.

Ausrichtung 2017

2017 fanden keine Leitmessen der Branche, wie etwa die
ITMA Europa, ITMA Asia + CITME oder India ITME, statt. Da-
her lag der Fokus des Rieter-Event-Marketings auf lokalen
Veranstaltungen: Insgesamt wurden 23 Symposien in Nord-
afrika, Stidamerika sowie Siid-, Ost- und Zentralasien durch-
gefiihrt. Ein Schwerpunktthema der diesjahrigen Symposien
war die Gegeniberstellung der Ring- und Kompaktspinn-
verfahren. Eine Technologiestudie zeigte dabei die Vorteile
kompaktierter Garne gegeniiber Ringgarnen auf. Es wurden
kardierte und gekdmmte Baumwollgarne verglichen und de-
ren Verhalten in der Weiterverarbeitung und im Endprodukt
analysiert. Auch die Informationen Gber die neue halbauto-
matische Rotorspinnmaschine R 36 waren in vielen Mark-
ten bei den Teilnehmern sehr gefragt. Die Maschine bietet
den Kunden die Moglichkeit, hochwertige Rotorgarne wirt-
schaftlich zu produzieren. Das Hauptaugenmerk der Sympo-
sien in China lag auf der Luftspinnmaschine J 26 und dem
Potenzial des luftgesponnenen Garns im Endprodukt. In Indji-
en stand die Verarbeitung von Chemiefasern und Mischungen
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Brennende Fragen werden unmittelbar beantwortet.

im Mittelpunkt. Die Experten zeigten die daftr zur Verfiigung
stehenden Losungen der einzelnen Spinnereimaschinen auf.

Rieter freut sich schon jetzt auf weitere interessante Sym-
posien und einen regen Austausch. Die lokalen Verkaufspart-
ner geben gern Auskunft tiber die geplanten Veranstaltungen.

72-201@

Jens Reuschel

Marketing Manager
Machines & Systems

jens.reuschel@rieter.com
4"
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Den Stein richtig ins Rollen gebracht

Eine Zeitreise durch 50 Jahre Rotorspinnen

Der steigende Bedarf an Textilien in den 1950er- und
1960er-Jahren fiihrte zum Umdenken, denn das Ringspin-
nen allein produzierte zu wenig Garn. Neue Verfahren wa-
ren gefragt. In der Tschechoslowakei wurde erfolgreich
entwickelt. 1967 ging dort die erste Rotorspinnmaschine
in Serie. Das weltweite Interesse war geweckt.

Die Geschichte des Rotorspinnens ist ein gutes Beispiel da-
fir, wie ein Prinzip - obwohl lange bekannt - erst kommer-
zialisiert wird, wenn neue Erkenntnisse dazukommen. Die
grundlegende Idee des Rotorspinnens war bereits in der ers-
ten Halfte des 20. Jahrhunderts bekannt, sie wurde aber erst
in den 1960er- und 1970er-Jahren industriell eingesetzt.

Eine aussergewdhnliche Aufgabe zu Beginn

In der Zeit nach dem Zweiten Weltkrieg musste Europa die
Produktion von Bekleidung erheblich steigern. Das betraf ins-
besondere die Produktion von Garnen als Ausgangsmaterial
fur textile Produkte. Damals setzte die sozialistische Tsche-
choslowakei die Prioritat darauf, den Bedarf der Bevolkerung
an textilen Produkten zu decken. Zu dieser Zeit stiess das vor-
herrschende Ringspinnen bereits an seine technischen Gren-
zen. Eine deutliche Steigerung der Produktivitat war nur mit
wesentlich hoherem Wartungsaufwand moglich. Die Tsche-
choslowakei stellte daher einen sehr ehrgeiziger Plan auf:
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ersetzt wurden (Basis fiir die M 40-V)

Abb. 1: Das weltweit erste Modell einer Rotorspinnmaschine, bei der die Streckwerke durch Auflésewalzen

Die herkommlichen Losungen verlassen und neue Verfahren
entwickeln, mit denen um ein Vielfaches mehr produziert
werden kann.

Fir diese aussergewthnliche Aufgabe stand ein betracht-
licher Fonds zur Verfiigung. Teams des Instituts fiir Baum-
wollforschung (VUB) in Usti nad Orlici und des Forschungsin-
stituts fiir Textilmaschinen (VUTS) in Liberec erhielten diesen
Auftrag. Sie wurden dabei von anderen Unternehmen und In-
stituten unterstiitzt. Im Jahr 1958 starteten die Mitarbeiten-
den von VUB erste Spinnversuche und ein Jahr spéter wurde
ein einfaches Modell einer neuen Spinneinheit entworfen,
die das Garn auf eine vollstdndig neue Art und Weise pro-
duzierte. Das Verfahren wurde spéter als «Endlosspinnen»
(auch «Open-End-Spinnen» oder «OE-Spinnen») bezeichnet.

Der Erfolg ermutigte zur Weiterentwicklung

Die industrielle Umsetzbarkeit der neuen Technologie wur-
de 1961 mit einem Modell mit drei Spinnpositionen nach-
gewiesen. Die erste komplette Maschine bekam den Namen
DT 20. Sie wurde im Mai 1962 in Betrieb genommen und ar-
beitete mit vertikal angeordneten Spinnrotoren und einem
4-Walzen-Streckwerk. Der Weg des Garns verlief von unten
nach oben - ein Konzept, das beim Rotorspinnen noch heute
angewendet wird.

Die positiven Ergebnisse ermutig-
ten die Entwickler und fiihrten zum
Bau der Maschine KS 200. Diese
weckte auf der internationalen Tech-
nikmesse in Brno im Jahr 1965 gros-
ses Interesse bei den Fachleuten. In
der Zwischenzeit ging die Entwick-
lung jedoch sprunghaft weiter und
in den VUB-Laboren entstand ein
Modell mit 14 Spinnstellen, das auf
einem modifizierten Konzept ba-
sierte. Bei dieser Maschine wur-
de das zum Vereinzeln der Fasern
verwendete Streckwerk durch eine
Nadelwalze - die sogenannte Auflo-
sewalze - ersetzt. So war es moglich,
dem Spinnrotor einzelne Fasern zu-
zufihren. Das Ergebnis war ein Garn
mit erstaunlicher Gleichméassigkeit.

link 72/2017



GLOBAL

Abb. 2: Die erste Rotorspinnmaschine vom Typ BD 200 - damals noch mit
Bandwickeln als Vorlage

Diese einzigartige Kombination aus Auflésewalze und Spinn-
rotor machte das Rotorspinnen erfolgreich. Sie war die Ge-
burtsstunde der Rotorspinntechnologie, wie man sie heute
kennt. Mit den Erfahrungen aus dem Betrieb des Versuchs-
modells (Abb. 1) wurde dann die Maschine M 40-V mit 40
Spinnstellen gebaut.

Das BD-Projekt als Ausgangspunkt des Erfolgs

Die Ara des Rotorspinnens startete 1965 mit der Entwick-
lung des Prototypen einer BD 200 Maschine (Abb. 2). Im Juni
1966 entstanden die ersten Nullserien-Maschinen mit der
neuen Spinneinheit (Abb. 3). Dank hervorragender Ergebnis-
se im Feld ging 1967 das erste Mal in der Geschichte des Ro-
torspinnens eine Maschine in Serienproduktion. Im August
1967 wurde die erste Rotorspinnanlage der Welt mit zehn
BD 200 Maschinen am VUB-Standort in Usti nad Orlici er6ffnet.

Im gleichen Jahr wurde die BD 200 als einzige Vertreterin
dieser neuen Spinntechnologie anlésslich der Internationa-
len Textilmaschinenausstellung (ITMA) in Basel vorgestellt.
Aus politischen Griinden wurde die Maschine selbst aller-
dings nicht auf dem Gel&nde der Ausstellung prasentiert.

Die BD 200 war ein grosser Erfolg und ihr Einsatz unter Be-
triebsbedingungen weckte ein nie dagewesenes Interesse
bei Fachleuten aus aller Welt. Verhandlungen mit auslan-
dischen Firmen fihrten zu Abschlissen von Lizenzverein-
barungen mit den japanischen Unternehmen Daiwa und
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Toyoda sowie mit dem italienischen Unternehmen Nuova
San Giorgio, mit Platt & Co. aus Grossbritannien, Schubert &
Salzer aus Deutschland und der Maschinenfabrik Rieter AG
aus der Schweiz.

Von Usti in die ganze Welt

Nach dem erfolgreichen Markteintritt musste zundchst die
Serienproduktion der BD-Maschinen bei Kovostav (spater
Elitex, heute Rieter CZ s.r.0.) gestartet werden.

BD-Maschinen aus Kovostav wurden erfolgreich in alle Welt
exportiert. 1971 wurden die ersten Rotorspinnanlagen in der
damaligen Tschechoslowakei (Perla, Veba, BZVIL - Levice) in-
stalliert. Eine Anlage mit 134 Maschinen ging in die Sowjet-
union. Weitere grosse Spinnereianlagen wurden in der
Deutschen Demokratischen Republik und in England in Be-
trieb genommen. Mit Partnern in der Sowjetunion, Japan und
Italien wurden Lizenzabkommen zur Herstellung von Rotor-
spinnmaschinen geschlossen.

Abb. 3: Einblick in eine Spinneinheit der BD 200



Neben dem Aufbau der Serien-
produktion galt es auch, die neue
Technik voranzubringen. VUB ver-
pflichtete sich, die Kunden in der
Tschechoslowakei und im Ausland
technologisch  zu unterstiitzen.
Hierflr mussten Textiltechnolo-
gen zur Verfligung gestellt werden,
die auch sprachlich fit waren. Von
diesen flossen aus dem Feld die
Erkenntnisse zurtck zur Produk-
tionsstétte hinsichtlich Maschinen-
konstruktion, Laufverhaltens der
Maschinen, Resultate aus technolo-
gischen Versuchen sowie Erfahrun-
gen und Ideen von Kunden.

Auf der ITMA 1971 in Paris stellten
bereits 11 Hersteller insgesamt 15
Exponate aus dem Bereich Rotor-
spinnen aus. Das fiihrte schliesslich
dazu, dass sich die neue Technolo-
gie durchsetzte und allgemein an-
erkannt wurde.

Eine Technologie fiir verschiedene Garne

Weitere Forschungsarbeiten am VUB und bei Elitex miindeten
in weiteren Verbesserungen der BD 200 Maschine (Abb. 4),
insbesondere beziiglich Rotordrehzahl und dem Verarbei-
ten von Chemiefasern sowie fiir einen breiteren Bereich an
Garnfeinheiten. 1974 kam das verbesserte Modell BD 200-R
auf den Markt, im Jahr 1975 folgte die BD 200-RS zum Spin-
nen von Chemiefasern.

Die langjdhrige Forschungsarbeit am VUB hatte als Schwer-
punkt das Verspinnen von stark verunreinigter Baumwolle.
Die Ergebnisse flossen in die Maschine BD 200-RC ein, die
dann ab 1976 produziert wurde. Die Spinneinheit dieser Ma-
schine hatte eine besondere Vorrichtung, die die Fasern von
Verunreinigungen befreite, bevor sie dem Spinnrotor zuge-
fihrt wurden. So liess sich verunreinigte Baumwolle zu gro-
ben Garnen verarbeiten, was die Rentabilitat der Produktion
steigerte. Dieser Reinigungseffekt zeigte auch seine Wirkung
beim Verspinnen leicht verschmutzter Baumwolle: Es gab
weniger Fadenbriiche und eine bessere Garnqualitat.

GLOBAL

Abb. 4: Rotorspinnmaschine BD 200-M - das erste Modell, bei dem das Band in Kannen vorgelegt wurde

Die Vorteile der BD 200-RC und der spater von Elitex wei-
terentwickelten BD 200-RCE lagen in erhohter Produktivitat,
besserer Garnqualitdt und geringeren Herstellungskosten fir
das Garn. Die folgende Generation der BD 200 Serie war die
BD 200-S, deren Herstellung 1978 begann, gefolgt von der
weiterentwickelten Version BD 200-SN, die im Jahr 1981 an
den Start ging. VUB konstruierte in Zusammenarbeit mit dem
Unternehmen Elitex fiir beide Maschinen eine neue Spinnein-
heit, um die Produktivitat zu verbessern.

Vollautomatisierte Hochleistungsmaschine

In den folgenden Jahren wurde mit den Forschungen zum
Bau einer vollautomatisierten Rotorspinnmaschine begon-
nen. Das Ziel war, neben einer erheblichen Produktionsstei-
gerung auch menschliche Arbeit durch Automatisierung zu
ersetzen. Dafiir musste das Konzept der Spinneinheit grund-
legend verdndert werden sowie eine Automatik zum Anspin-
nen und zum Reinigen der Spinnrotoren entwickelt werden.
Um diese zu steuern, kamen Mikroprozessoren zum Einsatz.
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Abb. 5: Die erste automatische Rotorspinnmaschine - BDA-10 - mit
automatischem Rotorreinigen und Anspinnen

Als Ergebnis dieser anspruchsvollen Entwicklung entstand
die neue Spinneinheit SJ-CU. Sie wurde in die erste automa-
tische Maschine, die BDA-10 (Abb. 5), und in ihre Nachfolge-
rin, die BDA-10N, eingebaut.

Ende 1986 stellte Elitex die BDA-10 mit
zwei unabhéngigen Automaten her -
einem Spulenwechsler (SMZ) und ei-
nem Automaten, der sowohl den Ro-
tor reinigt als auch das Garn ansetzt
(ACZ). Nach dem Modell BDA-20 wur-
de zwischen 1987 und 1989 unter
dem Namen BDA-30 ein weiteres Mo-
dell einer vollautomatisierten Rotor-
spinnmaschine entwickelt, die sogar
ein Transport- und Verpackungssys-
tem fir die Garnspulen hatte. VUB,
Elitex und VUTS arbeiteten eng zusam-
men. Bei der dsterreichischen Firma
Sprecher & Schuh aus Linz entstand
eine neue Maschinensteuerung. Zwei
Prototypen wurden gebaut und erfolg-
reich getestet.

e Y

- -

Allerdings konnten aufgrund der politischen Verdnderungen
im Jahr 1989 diese Maschinen nicht mehr in die Serienpro-
duktion gehen. Das Wissen, das bei der Entwicklung dieser
Maschine gewonnen werden konnte, wurde allerdings spater
fur die Entwicklung der BT 905 eingesetzt.

Zwischen den 60er- und 80er-Jahren kam alle drei bis vier
Jahre eine neue Rotorspinnmaschine auf den Markt. Jede ein-
zelne Maschine zeigte einen gewaltigen Fortschritt in der
Rotorspinntechnologie, sei es durch eine Steigerung der Pro-
duktion, durch Verbesserung der Garnqualitdt oder durch
eine Erweiterung der gesponnenen Garnfeinheiten und Fa-
serarten. Dies flhrte zu einem enormen Anstieg der Textil-
produktion, einer Einsparung von Arbeitskraften und nicht
zuletzt zu Kostenersparnissen in der Spinnerei.

Kritische Situationen gemeistert

Nach den politischen Umbriichen im Jahr 1989 und dem
Zerfall der Elitex Textile Machinery Group in Liberec musste
Elitex in Usti nad Orlici erst einmal grundlegende Existenz-
probleme l6sen. Ursache war die Liquidation der ausldn-
dischen Handelsfirma Investa, die fiir gelieferte Maschinen
nicht zahlte. Die Maschinen waren aufgrund eines Plans der
Regierung bestellt und hergestellt worden, ohne dass es reale
Kunden gab. Diese kritische Situation wurde durch die Priva-
tisierung des Unternehmens und durch den Verkauf an Rieter
im Jahr 1994 geldst.

Abb. 6: Spinnerei in Spanien mit mehreren Maschinen des Typs BT 905 zur Verarbeitung regenerierter Fasern
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In dieser Epoche brachen die osteuropéischen Markte zusam-
men. Das technische Niveau der Maschinen war zu diesem
Zeitpunkt unzureichend, Bauteile fiir die Automatisierung
und Steuerung waren nicht verfgbar.

Um die Wettbewerbsfahigkeit zu gewdhrleisten, wurde
in dieser schwierigen Zeit viel Geld in Forschung und Ent-
wicklung investiert. Das Ergebnis war eine vollautomatisier-
te Maschine BT 905, die die bestehende Spinneinheit der
BDA-10N enthielt. Sie verfligte Gber einen modernen, integ-
rierten Automaten. Der Spulenwechsel fand mithilfe moder-
ner elektrischer und pneumatischer Komponenten statt. Jetzt
kamen die Erfahrungen zum Tragen, die bei der Entwicklung
der BDA-30 gemacht wurden. 1995 wurde die BT 905 erst-
malig auf der ITMA in Mailand der Offentlichkeit vorgestellt.
Es folgten erfolgreiche Exporte nach Spanien (Abb. 6), wo
sich die Maschine bei der Produktion von Garnen aus regene-
rierten Textilfasern bewéhrte.

Neue Technologien iiberschreiten Grenzen

In den 1990ern setzte der globale Trend ein, Produktions-
kapazitdten zur Garnherstellung in grossem Stil nach Asien
zu verlagern. Aufgrund der sehr niedrigen Lohnkosten zogen
asiatische Kunden Maschinen mit manueller Bedienung vor.
Durch eine Vereinfachung der BT 905 entstand die manuelle
BT 902, die auf den Markten in Asien gut ankam. Leider wa-
ren die von Hand ausgefiihrten Garnansetzer von schlechter
Qualitat. Das machte es unmoglich, textile Produkte aus die-
sen Garnen in den anspruchsvollen westlichen Markten ab-
zusetzen.

Rieter Elitex a.s. reagierte darauf mit der Erfindung einer neu-
artigen Losung fir das automatisierte Ansetzen auf manuel-
len Maschinen. Diese einzigartige Losung wurde patentiert
und unter dem Namen AMIspin eingefiihrt. Die Offentlichkeit
sah diese Vorrichtung als Teil der neuen BT 903 zum ersten
Mal auf der ITMA 1999 in Paris. Der Erfolg dieser Innovation
zeigte sich unter anderem darin, dass viele asiatische Textil-
maschinenhersteller die Vorrichtung sofort kopierten. Inzwi-
schen gibt es keine Rotorspinnmaschine auf dem Markt, die
nicht mit einer vergleichbaren Vorrichtung ausgestattet ist.

Die erfolgreiche Privatisierung von Elitex Usti nad Orlici
brachte nicht nur eine finanzielle Starkung, sondern er-
moglichte auch den Zugang zu modernen Produktions-
technologien. Unter anderem wurden bei Rieter in Usti die

GLOBAL

Abb. 7: 2005 tberschritt die Maschine BT 923, hier in einer Spinnerei
in Thailand, zum ersten Mal die magische Grenze von 100 000
Rotorumdrehungen pro Minute.

Blechbearbeitung mit Lasertechnologie und die Pulverbe-
schichtung eingefiihrt. Mit diesen Verfahren wurde die Ro-
torspinnmaschine technisch gesehen deutlich moderner. Die
neue Rotorspinnmaschine BT 923 (Abb. 7) wurde ab 2004
mit diesen modernen Produktionstechnologien und einer
deutlich verbesserten Spinneinheit gebaut. Mit neu entwi-
ckelten Kugellagern fir die Rotoren tiberwand die Maschine
aus Usti die bis dahin magische Grenze von 100 000 Rotor-
umdrehungen pro Minute.

Aktuell bietet Rieter die vollautomatische Rotorspinnma-
schine R 66 und die semi-automatische Rotorspinnmaschi-
ne R 36 an. Die Stdrken des heutigen Rieter-Rotorspinnens
liegen in seiner hohen Produktivitat und gleichzeitig grossen
Flexibilitat beziiglich Rohmaterial und Garneigenschaften.

72-202@

Quelle: Archivmaterial VUB Usti nad Orlici, Tschechien,
und Rieter CZ s.r.0., Tschechien

Jiri Sloupensky

Leiter Forschung und Entwicklung
Machines & Systems
jiri.sloupensky@rieter.com
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PRODUCT NEWS

Dank F 18 und F 38 im Vorteil

Neue Flyergeneration produziert Qualitdtsvorgarn noch ékonomischer

Die neuen Flyermodelle F 18 und F 38 sichern nicht nur
eine hohe Produktion, sondern auch eine gleichblei-
bend gute Vorgarnqualitdt sowie einen korrekten Spulen-
aufbau. Und das bei geringem Platzbedarf. Neu kann der
Spulenumsetzer zum Transportsystem am Kopf oder am
Fuss der Maschine installiert werden.

Mit den beiden neuen Flyermodellen F 18 und F 38 (Abb. 1)
ldsst sich das Vorgarn noch wirtschaftlicher herstellen. Kurze
Doffzeiten sichern zudem eine hohe Produktion. Das Modell
F 38 dofft die vollen Spulen automatisch. Rieter bietet das
zuverldssigste und schnellste im Markt verfiighare System.
Das Ausfahren der Spindelbank und das gleichzeitige Doffen
aller Spulen verkiirzen den Doffprozess auf nur drei Minuten.
Die Zeit fiir den Spulenwechsel ist bei allen Maschinenléngen
gleich. Die Maschinenlange hat somit keinen Einfluss auf den
Maschinenstillstand. Ein guter Nutzeffekt ist somit in jedem
Fall gegeben.

Beim Modell F 18 werden die Flyerspulen von Hand entnom-
men. Die ausschwenkbare Spulenbank verbessert die Zu-
ganglichkeit der Spulen fiir den Bediener. Damit lassen sich
diese qualitdtsschonend und einfach entnehmen und in ei-
nen Transportwagen ablegen. Es ist aber auch moglich, die
Spulen von Hand in ein Transportsystem zu stecken. Zur Vor-
bereitung des schnellen Doffens kénnen die leeren Hiilsen
bereits bei laufender Maschine in einem Speicher vor der
Maschine bereitgestellt werden.

Optimale Platzausnutzung

Beide Maschinen bendtigen weniger Platz als ihre jeweiligen
Vorgangermodelle. Es produzieren mehr Spindeln auf der
gleichen Flache. Die Betriebs- und Raumkosten werden redu-
ziert. Moglich machen dies dezentrale Motoren. Fiir zwei Sek-
tionen gibt es jeweils einen Motor fiir die Fligel und einen fir
die Spulen. Bei der Maschine mit 110-mm-Teilung werden 32
Spindeln mit einem Motor angetrieben; bei der Maschine mit

Abb. 1: Die neuen Flyermodelle, hier der F 38, produzieren Qualitatsvorgarne 6konomisch und zuverldssig.
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130-mm-Teilung sind es 24 Spindeln. Durch den Wegfall der
zentralen Antriebsmotoren verkiirzt sich die Antriebseinheit.
Zusétzlich 6ffnen sich alle Tiiren entweder nach vorne oder
nach hinten. Durch den Wegfall der seitlichen Tiiren kénnen
die Flyer enger aneinandergestellt werden. Der vorhandene
Raum wird optimal genutzt.

Dem Trend folgend

Die immer langer werdenden Ringspinnmaschinen bestim-
men das Layout einer Spinnerei. Um eine addquate Zuord-
nung der Flyer zu ermdglichen, miissen diese mitwachsen.
Die neuen Flyermodelle sind mit bis zu 224 Spindeln erhalt-
lich (Abb. 2).

Eine Flyerspindel versorgt, je nach Garnfeinheit, 20 bis 40
Spindeln an der Ringspinnmaschine. Somit kann ein neuer
Flyer mit bis zu 224 Spindeln eine Gruppe von drei bis vier
Ringspinnmaschinen versorgen. Ein Flyer benétigt, abhangig
von der Kannenauslegung und der Spindelteilung, etwa die
gleiche Gebdudebreite wie drei bis vier Ringspinnmaschinen.
So l&sst sich die durch die Ringspinnmaschine vorgegebene
Breite optimal nutzen.

Abb. 2: Ein langer Flyer mit 224 Spindeln beliefert drei bis vier Ringspinn-
maschinen.

PRODUCT NEWS

Abb. 3: Der Spulenumsetzer kann am Kopf oder am Fuss der Maschine
installiert werden. Das erleichtert die Integration in ein Transportsystem.

Fiir einen Spulendurchmesser von sechs Inch und einer
Teilung von 110 mm kdnnen die Flyermodelle F 18 und F 38
mit bis zu 224 Spindeln bestiickt werden. Fiir die groben Vor-
garne und einen Spulendurchmesser von sieben Inch steht
die 130-mm-Teilung mit bis zu 168 Spindeln zur Verfligung.

Neue Maglichkeiten beim Spulentransport

Am Modell F 38 wird die Spule automatisch in das Spulen-
transportsystem umgesteckt. Ein manueller Eingriff ist nicht
notwendig. Neu kann der Spulenumsetzer (Abb. 3) an beiden
Maschinenenden montiert werden. Das eroffnet neue Mog-
lichkeiten fuir die Auslegung des Transportsystems. Fahrwege
fur die Spulenziige lassen sich vereinfachen und verkirzen.
Der Spulenumsetzer kann an der strategisch giinstigeren
Position montiert werden.

Kiirzere Transportwege

Beim Modell F 38 kann der Hilsenreiniger in die Umsetzsta-
tion integriert werden. Damit werden die beiden Arbeits-
schritte Reinigen und Umsetzen kombiniert. Unnétige Trans-
portwege zu einer zentralen Reinigungsstation entfallen.

link 72/2017
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Abb. 4: Die Vorgarnspannungsregelung und die Einzelvorgarniiberwachung mit integrierter statistischer Auswertung sichern eine konstante Qualitat.

Das Reinigen der Hiilsen ist notwendig, da sich auf den von
der Ringspinnmaschine zuriickgelieferten Flyerhiilsen zum
Teil noch Vorgarnreste befinden. Die integrierte Reinigungs-
einheit saugt das restliche Vorgarn direkt am Flyer ab. Die
leeren Hiilsen sind so schneller wieder einsatzbereit.

Energie sparen und die Produktion kontrollieren

Die Flyermodelle F 18 und F 38 sind immer mit einer Ein-
zelvorgarniiberwachung ausgeriistet (Abb. 4). Damit wird
das Laufverhalten jedes Vorgarns tiberwacht. Bei einem
Vorgarnbruch stellt die Maschine sofort ab. Das vermeidet
weitere Vorgarnbriche an den Nachbarspinnstellen. Durch
das schnelle Abstellen kann auf eine Absaugung verzichtet
werden. Das spart 3 kWh Energie.

Abb. 5: Die Spannungsregelung des Vorgarns gewahrleistet
einen homogenen Spulenaufbau und damit ein gutes
Laufverhalten der Spulen auf der Ringspinnmaschine.



Die Einzelvorgarniberwachung ermdéglicht eine Analyse der
Produktivitat der Maschine. Alle Stillstande werden zentral
in der Maschinensteuerung erfasst und ausgewertet. Das Per-
sonal kann am Display die Ursachen fiir Maschinenstillstan-
de erkennen. Fehlerhafte Spinnstellen sind rasch identifiziert
und kénnen gezielt behoben werden. Der Nutzeffekt des Fly-
ers und auch die Qualitat des Vorgarns bleiben so auf hohem
Niveau.

Qualitdt sichern

Aus einer Flyerspule werden auf einer Spindel der Ringspinn-
maschine 30 bis 40 Kopse Garn hergestellt. Eine schlechte
Flyerspule fiihrt somit Giber einen langen Zeitraum zu fehler-
haftem Garn.

Eine gute Garnqualitdt basiert auf einer geringen Streuung
der Vorgarnqualitat. Neben der Einzelvorgarniiberwachung
tragt auch die Spannungsregelung zur Qualitatssicherung
bei (Abb. 5). Sie ist in jeder Maschine integriert. Die Span-
nung des Vorgarns wird permanent tiberwacht und geregelt.
Daraus resultiert eine gleichméassige Spannung beim Auf-
wickeln des Vorgarns auf die Hilse. Sie ist die Basis fiir ein
gleichmdssiges Vorgarn und einen guten Spulenaufbau. So
laufen die Spulen an der Ringspinnmaschine sauber ab und
eine konstant gute Qualitat ist gewdhrleistet.

Schnelle Anpassung per Knopfdruck

Mit dem neuen optionalen elektronischen Streckwerk ldsst
sich der Verzug direkt am Display einstellen. Vorhandene Re-
ferenzwerte von anderen Maschinen oder von friher auf der
Maschine produzierten Partien kénnen einfach tibernommen
werden. Innerhalb kurzer Zeit sind alle wichtigen Einstel-
lungen an die Maschinensteuerung Ubertragen. Fiir Spinne-
reien mit kleinen Partiegréssen und haufigem Wechsel der
Vorgarnfeinheit reduzieren sich so die Maschinenstillstande.

Vorteilhafte Kombination

Eine Kombination der Flyer mit dem Rieter-Flyerspulen-
Transportsystem SERVOtrail bietet mehrere Vorteile. Mit
dem System werden die Flyerspulen hdngend und damit
sicher und platzsparend durch die Spinnerei transportiert.
Die Spulen beriihren sich nicht, so bleibt die dussere Lage
des Vorgarns unversehrt. Das ist auch ein Aspekt fur die
Qualitatssicherung.

PRODUCT NEWS
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Abb. 6: Das Flyerspulentransportsystem SERVOtrail ermdglicht eine
platzsparende und sichere Zwischenlagerung von Flyerspulen.

SERVOtrail bietet ausserdem die Moglichkeit, an geeigneter
Stelle in der Spinnerei einen Materialspeicher anzulegen. Be-
sonders platzsparend ist das Zwischenlagern der hdngenden
Spulen iiber den Maschinen und Kannen (Abb. 6).
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Produktmanagement Flyer
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Ungeahnte Moglichkeiten

Luftspinngarne verfiigen tiber grosses Potenzial

Kunden, die Rieter-Luftspinnmaschinen nutzen und damit
die Vorteile des Luftspinnens kennen, kénnen nicht nur
den Anwendungsbereich erweitern, sondern auch ihre In-
novationsfahigkeit und Flexibilitdt erhdhen. Doch damit
nicht genug, denn es gibt beim Luftspinnen noch viel zu
entdecken.

Seit Neustem verarbeitet die Rieter-Luftspinnmaschine | 26
eine grossere Rohstoffauswahl und deckt einen breiteren
Garnfeinheitshereich ab. Dies alles zum Vorteil des Kunden:
Eine Kombination aus innovativen Ideen und einer umfang-
reichen Garnpalette ermoglicht, Produkte mit einer hoheren
Gewinnmarge herzustellen. Davon liessen sich zwei Herstel-
ler von Markenprodukten iiberzeugen.

Original-Poloshirt aus Ringgarn
0 Scheuertouren

2 000 Scheuertouren

«Rieter»-Poloshirt aus Com4®jet-Garn
0 Scheuertouren

link 72 /2017

Abb. 1: Der Pilling-Test zeigt deutliche Vorteile fiir das «Rieter»-Poloshirt aus Com4@®jet-Garn.

Besser als das Original

Es gibt Poloshirts und Poloshirts. Was sich gleich anhért, ist
noch lange nicht dasselbe. Ausgangspunkt der Analyse waren
Poloshirts renommierter Hersteller. Sie wurden analysiert
hinsichtlich Rohstoff und Gestrickkonstruktion. Die Shirts
waren leicht harsch im Griff, fihlten sich aber dennoch relativ
weich an. Rieter produzierte mit den Standardeinstellungen
der ] 26-Garne aus zwei verschiedenen Baumwollsortimen-
ten. Die daraus hergestellten «Rieter»-Poloshirts wurden
dann getestet und mit den Originalen verglichen.

Die «Rieter»-Poloshirts aus luftgesponnenem Garn zeigten

im Vergleich zu den Originalen folgende Eigenschaften:
« ein besseres Pilling-Verhalten (Abb. 1),

7 000 Scheuertouren
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Abb. 2: Das Poloshirt aus Com4®jet-Garn zeigt nach 20 Waschzyklen eine deutlich bessere Farbstabilitat als das Original aus Ringgarn.

«Rieter»-Poloshirt

Original-Poloshirt

- eine etwas bessere Stofffestigkeit,

- eine viel bessere Farbstabilitat nach 20 Waschzyklen, ins-
besondere am Kragen (Abb. 2) und an den Armeln, sowie

+ eine hohere Weichheit, was sich aber nach zehn Waschzy-
klen ins Gegenteil kehrte.

Wertvolle Hinweise

Der Verlust der Weichheit war ein unbefriedigendes Ergebnis.
Deshalb nahm Rieter vor dem zweiten Test einige Anpassun-
gen vor. Das Garn wurde mit verdnderten Maschineneinstel-
lungen und mit einer speziellen Einstellung fiir weiche Garne
gesponnen. Wertvolle Hinweise kamen auch vom Stricker.
Er fand heraus, dass die Spannung des feuchten Stoffs auf
dem Spannrahmen fiir das luftgesponnene Garn zu hoch war.
Der Stoff ging nach dem Waschen ein und wurde hart. Rieter
passte auch diese Einstellung beim zweiten Test an. Das war
die richtige Entscheidung: Der Stoff blieb auch nach dem
Waschen weich.

Damit war die Qualitat des «Rieter»-Poloshirts gleich bis bes-
ser im Vergleich zu den Originalen. Dank des ] 26-Garns la-
gen die Vorteile des Com4®jet-Poloshirts klar auf der Hand,
und zwar sowohl fiir Hersteller als auch fiir Konsumenten:

«Rieter»-Poloshirt
nach 20 Waschzyklen

Original-Poloshirt
nach 20 Waschzyklen

« Im Gegensatz zum urspriinglichen Produkt wurden keine
chemischen Weichmacher verwendet.

+ In der Regel werden Poloshirts aus Ringgarn mit Enzymen
behandelt, um abstehende Haare zu entfernen und eine
hohere Farbintensitat zu erreichen. Das Com4®jet-Garn
hat bereits eine sehr geringe Haarigkeit, sodass dieser
Schritt Gibersprungen werden konnte.

- Com49®jet-Garne haben eine offene Struktur. Aufgetra-
gene Farbe bleibt nicht auf der Oberflache héngen, son-
dern dringt durch bis zum Garnkern. Um dies auch bei den
Ringgarnen zu erreichen, muss das Garn chemisch behan-
delt werden. Dieser Prozess ist kostenintensiv und eine
Herausforderung hinsichtlich Umweltvertraglichkeit. Fir
Com4®jet-Garne entfallt er komplett.

Letztendlich entschied sich der Markenhersteller der Polo-
shirts fiir das Com4®jet-Garn mit den beiden Alleinstellungs-
merkmalen Farbstabilitdt und Weichheit. Er lancierte eine
neue Produktlinie hochwertiger schwarzer Poloshirts. Die-

ses Sortiment ist besonders auf Personen zugeschnitten, die

nicht gern einkaufen - und ihre schwarzen Lieblingsshirts
moglichst lange tragen wollen.

link 72/2017 15
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S-Drehung

%

Z-Drehung

Abb. 3: Die zwei moglichen Strukturen eines Einfachgarns und die eines
Zwirns mit S-Drehung bestehend aus zwei Garnen mit Z-Drehung

Com4®jet-Garn auch als ideale Losung fiir Socken

Nicht nur traditionelle Kleidungsstiicke kénnen mit den neu-
en Com4®jet-Garnen hergestellt werden. Ein Schweizer Her-
steller produziert aus Com4®jet-Garn Socken, und zwar
ausserst erfolgreich.

Ein typisches Problem bei Socken ist, dass sie an beson-
ders beanspruchten Stellen Fasern verlieren und diinn wer-
den. Ausserdem bilden sich sehr schnell Knétchen. Socken,
bei denen diese Probleme nicht mehr auftraten, waren aus
Micromodal-Garn, gesponnen auf der Luftspinnmaschine und
hergestellt aus einem Zweifachzwirn der Feinheit Ne 60.

Das war also der Weg zu den Socken mit langer Lebensdauer,
den es zu gehen galt. Ein Versuch mit luftgesponnenem Garn
wurde gestartet. Generell ist zu beachten, dass es meist nicht
zum Erfolg fiihrt, wenn man Ringgarn eins zu eins mit luftge-
sponnenem Garn ersetzt. Das bestdtigte sich auch in diesem
Fall. Bei Ringgarnen mit Z-Drehung erfolgt das Verzwirnen
meist in S-Richtung, um eine hohere Festigkeit, eine bessere
Gleichmaéssigkeit und eine stéarkere Strapazierfahigkeit zu er-
reichen (Abb. 3). Bei Com4®jet-Zwirnen muss dieser Ansatz
tberdacht werden. Es wird nur die dussere Schicht der Luft-
spinngarne verzwirnt, der Kern bleibt parallel. Wird das luft-
gesponnene Garn (mit Z-Drehung) in Z-Richtung verzwirnt,
kommt es zu:

- erhohter Garnfestigkeit,

- erhéhter Dehnung und

- weniger Haarigkeit im Vergleich zu Einfachgarnen (Abb. 4).

Abb. 4: Aufgrund der speziellen Garnstruktur verhalt sich ein Zwirn aus Com4@®jet-Garn anders als ein Zwirn aus Ringgarn.

Vergleich Zwirn aus Ring- und luftgesponnenem Garn

Ringgarn Com4@®jet-Garn Com4®jet-Garn
Drehrichtung Garn iz Z i Z
| s g 5 7 " s
Kriterien fiir den Zwirn im Vergleich zum Einfachgarn
Festigkeit : ¥
| Betinug T .
[ — SR
W[)mr;ﬁ;r;é;beiwert Standard s't‘a;rk reduziertﬂ reduuz'ljé'r‘;[‘
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Rohmaterial
100% Viskose (CV)
100% Tencel
100% Mikrofasern

100% gekdmmte Baumwolle (CO)

100% Polyester (PES)

Mischung CO gekdmmt/MMF < 50%
Mischung CO kardiert/MMF 50/50
Mischung CV/PES < 80%

Mischung CV/PAN < 33%

Garnfeinheit (Ne) 20 24
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Abb. 5: Neue Markte erschliessen: Die Luftspinnmaschine J 26 bietet neu eine grossere Rohstoffauswahl und einen breiteren Garnfeinheitshereich.

Wird das luftgesponnene Garn (mit Z-Drehung) in S-Richtung

verzwirnt, kommt es zu:

« noch héherer Garnfestigkeit (im Vergleich zur Z-Richtung),

- erhohter Dehnung (weniger im Vergleich zur Z-Richtung)
und

+ hoherer Haarigkeit im Vergleich zu Z-verzwirnten Garnen
(Abb. 4).

Im Allgemeinen ist der Drehungskoeffizient fiir Zwirne aus
luftgesponnenem Garn niedriger als bei Zwirnen aus Ring-
garn. Wird das luftgesponnene Garn in S-Richtung verzwirnt,
sollte sich der Drehungskoeffizient alpha e im Bereich von
3,0 bis 3,3 bewegen. Wird fiir den Zwirn die Z-Drehung ver-
wendet (gleiche Drehung wie im Garn), sollte der Drehungs-
koeffizient bei 2,2 bis 2,5 liegen.

Beziiglich der Anwendung fir die Socken musste eine Ent-
scheidung gefallt werden. In anderen Anwendungen kann
das Verzwirnen in S-Richtung zwar die bessere Wahl sein,
aber aufgrund der Anforderungen an die Socken wurde das
luftgesponnene Garn (Z-Drehung) mit Z-Drehung gezwirnt.
Dies verbessert die Garndehnung und fiihrt zur niedrigsten
Haarigkeit. Die Pilling-Werte sind hier am besten und das ist
eines der wichtigsten Kriterien fiir die Socken-Anwendung.

Um diese Geschichte abzuschliessen: Die Socken sind ein
voller Erfolg. Sie zeigen keine Knétchenbildung und nutzen
sich nicht so schnell ab, sodass die Konsumenten an diesem
Produkt lange Freude haben. Wie bereits beim Poloshirt gab

es auch hier fiir den Konsumenten einen sichtbaren Mehr-
wert, fiir den er einen hoheren Preis akzeptiert.

Die beiden vorgestellten Beispiele zeigen klare Vorteile fir
Produkte aus Com4®jet-Garn. Fiir das Herstellen dieser Gar-
ne auf bestehenden Luftspinnmaschinen J 26 sind keine zu-
satzlichen Investitionen notwendig. Zu beachten sind die
Anpassungen in den nachgelagerten Prozessen. Dann konnen
neue Produkte entwickelt und neue Markte erobert werden.

Breitere Anwendung der Luftspinntechnologie
Neue Markte konnen auch mit dem bereits erwdhnten erwei-
terten Einsatzbereich der ) 26 erschlossen werden (Abb. 5).
2017 wurden auf Basis von Weiterentwicklungen und lang-
jahrigen Kundenerfahrungen neue technologische Anwen-
dungen der ] 26 vorgestellt. Dabei handelt es sich um eine
grossere Rohstoffauswahl, einen breiteren Garnfeinheits-
bereich und neue Webanwendungen. Die breitere Faseraus-
wahl bewegt sich von traditioneller Viskose zu gekammter
Baumwolle und verschiedenen Mischungen.

72-204@

Vera Stepanska

Produktmanagement Luftspinnen
Machines & Systems
vera.stepanska@rieter.com
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Kostengiinstig produzieren

R 36 stark beim Spinnen wiederaufbereiteter Fasern

Wiederaufbereitete Fasern gewinnen zunehmend an Be-
deutung, denn sie reduzieren die Rohmaterialkosten beim
Spinnen. Fiir diese Fasern eignet sich die Rotorspinntech-
nologie am besten. Garne von guter Qualitdt lassen sich
kostengiinstig mit der neuen halbautomatischen Rotor-
spinnmaschine R 36 produzieren.

Sie sind glinstiger als neues Rohmaterial: wiederaufbereite-
te Fasern, die aus Gewebe oder Gestrick recycelt wurden. Um
die Garnkosten zu senken, spielt diese Variante eine immer
grossere Rolle. Und zwar rund um den Globus. Voraussetzung
ist jedoch, dass die daraus resultierenden Garneigenschaften
auf die entsprechende Akzeptanz stossen. Der hohe Anteil an
kurzen Fasern schrankt die Festigkeit des Garns ein und re-
duziert die Stabilitdt des Spinnprozesses. Die neu entwickel-
te Rotorspinnmaschine R 36 ist besonders geeignet fiir das
Spinnen wiederaufbereiteter Fasern. Die Qualitat der auf der
halbautomatischen Rotorspinnmaschine R 36 produzierten
Garne wird vom Markt sehr geschétzt. Die durchgehend hohe
Ansetzerqualitdt mit dem AMIspin-System sorgt fiir einen
problemlosen Ablauf im Folgeprozess. Nicht selten favorisie-
ren Kunden die Garnqualitat der R 36 gegeniiber Garnen von
automatischen Maschinen mit veralteten Ansetzersystemen.

Vergleich der Garnqualitdt R 35 und R 36
65% wiederaufbereitete Fasern/35% Polyester, Ne 20, Rotordrehzahl 80 000 min*

15

14

Bessere Garnqualitdt, hohere Feinheit

Kunden, die R 36 einsetzen, stellen bei der neuen Spinn-
box S 36 eine wesentlich bessere Spinnstabilitat fest im Ver-
gleich zur Spinnbox der dlteren Modelle R 35 oder R 923. Sie
haben recht, denn Qualitatsprifungen bestdtigen eine um
mehr als 0,5 cN/tex hohere Garnfestigkeit bei der R 36. Das
Garn ist zudem gleichmdssiger. Dies belegt, dass die R 36
auch fir feinere Garne aus wiederaufbereiteten Fasern ver-
wendet werden kann, soweit das Fasermaterial dafiir noch
geeignet ist.

Weniger Staub

Bei ausgiebigen Tests mit der R 36 wurde ein Zusammen-
hang zwischen Garnabrieb und Rotordurchmesser sichtbar.
Das eroffnet neue Moglichkeiten fiir das Spinnen wiederauf-
bereiteter Fasern. Bei kleineren Rotoren verbessern sich Fes-
tigkeit und Gleichmassigkeit des Garns dank des optimierten
Faserflusses und der verbesserten Spinnspannung. Gleich-
zeitig reduziert sich der Garnabrieb (Abb. 1). Das erzeugt im
Folgeprozess weniger stérenden Staub von Garnen aus wie-
deraufbereiteten Fasern. Diese Tendenz zeigt sich auch bei
der R 35. Einige Kunden spinnen bei solchen Anwendungen
bereits mit Rotoren von 36 oder 38 mm Durchmesser.

IPI(1/1 000 m)

Festigkeit (cN/tex) Abrieb (mg/10 000 m)

Ungleichméssigkeit CVm%

R 36/Rotor 36 mm
(S536/U-D)

B R 36/Rotor 38 mm
(5338/U-D)

. R 36/Rotor 41 mm
(S341/U-D)

. R 35/Rotor 41 mm
(C341/u-D)

R 35/Rotor 38 mm
(C338/u-D)

Abb. 1: Kleinere Rotordurchmesser bieten Vorteile beim Spinnen wiederaufbereiteter Fasern. Das Garn zeigt weniger Abrieb und damit weniger Staub in der
Weiterverarbeitung.
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R 36-Stérken fiir grobe Garne

In Ergdnzung zur technologischen Stérke der verbesserten

Spinnbox S 36 weist die neue R 36 Funktionen auf, die be-

sonders fiir das Spinnen grober Garne aus wiederaufbereite-

ten Fasern interessant sind (wobei auch die R 35 bereits iiber
einige dieser Funktionen verfiigt):

- Das optimierte Anspinnen mit AMIspin verbessert die Qua-

litdt und die Effizienz besonders bei Garnen mit geringer

Festigkeit. Die neue optionale AMIspin-Pro-Technologie

mit verbesserten Einstellmoglichkeiten erhoht die Erfolgs-

rate. Das schnelle und einfache Anspinnen ohne einen wei-
teren Knopfdruck spart Zeit und sorgt fir gleichbleibende

Qualitat.

Aufgrund der véllig voneinander unabhéngigen Maschinen-

seiten der R 36 sind Partiewechsel deutlich einfacher.

- Dank der robusten Maschinenkonstruktion sind auch lan-
ge Maschinen sehr produktiv, und zwar ohne Geschwindig-
keitseinschrankung.

« Mit der Funktion «Quality Spinning-In» (QSI) l4sst sich die
gesamte Maschine zeit- und energiesparend starten. Das
QSI-Verfahren garantiert Ansetzer von stets gleichbleibend
hoher AMIspin-Qualitat. Sind Garnreiniger installiert, tes-
ten diese zusatzlich alle Ansetzer.

Verfiigbarkeit wiederaufbereiteter Fasern steigt

Durch das steigende Interesse der Spinnereien und ein wach-
sendes Umweltbewusstsein werden mehr Stoffe recycelt, um
die Fasern wiederzugewinnen. Geeignete Maschinen fiir das
Recycling sind verflighar. Zahlreiche Lieferanten bieten be-
reits aufbereitete Fasern an.

Die Rotorspinnmaschine R 36 ist hervorragend geeignet,
auch kiirzere Fasern aus dem Recycling zu verarbeiten. Auf-
grund der unterschiedlichen Herkunft ist die Zusammen-
setzung des Materials aber weniger gleichméssig als bei
urspriinglicher Baumwolle. Besondere Herausforderungen
beim Spinnen sind unvollstandig geéffnete Garnenden und
Verunreinigungen durch Stiicke von Filamenten, beispiels-
weise von Elastomeren. Diese kénnen von der Spinnbox S 36
in das Garn gesponnen werden. Allerdings beeinflusst die
Haufigkeit dieser Verunreinigungen die Fadenbruchrate.

PRODUCT NEWS

Abb. 2: Die Bandvorlage (oben) und die beim Spinnen ausgeschiedenen
Schmutzpartikel (unten) zeigen, dass die Gutfasern maximal ausgenutzt
werden. Basis sind der optimierte Luftstrom und die verbesserte
Faserfiihrung in der Spinnbox S 36.

Erfahrungen in verschiedenen Spinnereien haben gezeigt,
dass Rieter-Kunden dieses anspruchsvolle Material mit der
R 36 erfolgreich verarbeiten (Abb. 2). Dank der einfachen Be-
dienung und der stabilen Maschinenkonstruktion erzielen sie
mit der R 36 wirtschaftliche Erfolge.
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Ein Stern geht auf

Rasanter Aufschwung in der Textilindustrie Tadschikistans

Die chinesische Zhongtai Group investiert in Tadschi-
kistan. Ein Teil des Projekts ist die neue Spinnerei
Zhongtai Dangara, die komplett mit Rieter-Maschinen
ausgestattet ist. Was war ausschlaggebend fiir das Enga-
gement in Tadschikistan? «link» hat nachgefragt.

Link: Warum haben Sie sich fiir Rieter entschieden?
Zhongtai Dangara (ZD): Rieter ist weltweit der einzige An-
bieter, der sowohl die Prozesse fiir Spinnereivorbereitung als
auch alle vier am Markt etablierten Endspinnverfahren ab-
deckt. Die effizienten Maschinen, die Systemlésungen und
der hervorragende Kundendienst von Rieter entsprechen
exakt unseren Projektanforderungen. Wir sind davon tber-
zeugt, dass Rieter-Maschinen eine nachhaltige Investition
darstellen, die das Wachstum und die Entwicklung unseres
Unternehmens wahrend des gesamten Maschinenlebens-
zyklus sichern.

Link: Welche Erfahrungen haben Sie mit der Leistung
der Maschinen gemacht?

link 72 /2017

Zhongtai Dangara ist ein Textilunternehmen in Tadschikistan, bei dem modernste

A

Textiltechnologie von Rieter zum Einsatz kommt.

ZD: Wir verwenden Rieter-Kompaktspinnmaschinen. Der ge-
ringe Energieverbrauch, die starke Produktionsleistung und
der hohe Automatisierungsgrad belegen, dass wir die rich-
tige Entscheidung getroffen haben. Besonders beeindruckt
sind wir von der Leistung der Maschinen und der stabilen
Garnqualitat. Der Garnbedarf tbersteigt unsere aktuellen
Liefermoglichkeiten.

Link: Warum investieren Sie in Tadschikistan?

ZD: Aktuell lduft in China das Projekt «One Belt, One Road».
Im Zuge dessen wurde der «Zhongtai Dangara Agricultural
Textile Industrial Park» ins Leben gerufen.

Die Wahl fiel auf Tadschikistan, weil das Land eine Uberzeu-
gende Antwort auf dieses chinesische Projekt ist. Im August
2016 lief die erste Phase des Projekts «Zhongtai Dangara
New Silk Road» im Textilindustriepark Zhongtai Dangara mit
60 000 Spindeln an. Der erfolgreiche Abschluss der ersten
Phase untermauert den grossen Fortschritt im Bereich der
Baumwollspinnerei, den Tadschikistan vollzogen hat.




Ausserdem bieten die landwirtschaftlichen Bedingungen Ta-
dschikistans gute Voraussetzungen fiir den Anbau von Baum-
wolle, sodass unsere Investition in den Textilindustriepark
besonders vorteilhaft ist. Im Rahmen der Entwicklungsstra-
tegie, nach der das Land und die autonome Region im Sinne
des Ansatzes «Going Global» geférdert werden sollen, ver-
bindet die Zhongtai-Gruppe die tadschikische Landwirtschaft
mit der Produktion. Das verdnderte nicht nur den lokalen
Baumwollanbau, sondern perfektioniert auch die Rohmate-
rialverarbeitungskette der Baumwolle.

Link: Welches ist das Hauptprodukt Ihres Unternehmens?
ZD: Derzeit ist unser Hauptprodukt reines Baumwollgarn.
Hierfir nutzen wir hochwertige, feinstapelige Baumwolle,
die in Tadschikistan angebaut wird. Die derzeit produzier-
te Garnqualitat entspricht bis zu fiinf Prozent der «USTER-
Statistics». Sie wird unter anderem in die Tirkei und die
Urkaine, nach Agypten, nach Italien, Deutschland, Russland,
Weissrussland, in die Ukraine, nach Kirgisistan und China ex-
portiert.

Die Textilindustrie in Tadschikistan

Tadschikistans Hauptindustriezweige sind Vieh- und
Landwirtschaft. Seit einigen Jahren ist die Textilindus-
trie jedoch in den Fokus der tadschikischen Regierung
geriickt: Durch die Bemiihungen der Baumwollindus-
trie konnte die Baumwollverarbeitung stetig verbes-
sert werden. Diese Verbesserung der wirtschaftlichen
Lage fihrte zudem zu einem fortwahrenden Anstieg
des Einkommens. Infolgedessen erhoht sich die Nach-
frage nach Textilien am Markt immer mehr. Gleichzei-
tig erkennen lokale Textilunternehmen, dass der Export
von Endprodukten profitabler ist als derjenige einfacher
Rohmaterialien wie Baumwolle oder Garn. Die tadschi-
kische Textilindustrie riickt immer mehr in den Blick-
punkt auslandischer und lokaler Investoren.

Von der Faser bis zum Garn
Ein Blick in die Spinnerei von
Zhongtai Dangara

QR code scanning for more information

https://youtu.be/WEZJPaOgRal
(Video)
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Die Kompaktspinnmaschine K 42 erfiillt die Flexibilitatsanforderungen von
Zhongtai Dangara.

Link: Wie schdtzen Sie die Entwicklungsperspektiven

der Textilindustrie in Tadschikistan ein?

ZD: Wir glauben an eine sehr gute Entwicklung der tadschi-
kischen Textilindustrie. Die Investition in die hochgradig
automatisierten Rieter-Maschinen geht einher mit einem
rasanten Aufschwung in der Textilindustrie Tadschikistans.
Auch der Baumwollanbau ist ein Standortvorteil, der uns der
Entwicklung des Landes in diesem Bereich positiv entgegen-
blicken ldsst.

Link: Welche Entwicklungsziele haben Sie fiir Ihr
Unternehmen festgelegt?
ZD: Wir planen den Bau eines integrierten Textilindustrie-
parks, der hochwertige Endprodukte anbietet, hergestellt
mit fihrender Textiltechnologie und effizientem Anlagen-
management. Das Projekt der Zhongtai-Gruppe umfasst
110 000 Spindeln, zwei Entkérnungsbetriebe und 17 000
Hektar Baumwolle in der ersten Phase sowie Weben, Bedru-
cken, Farben und weiterfiihrende Verarbeitung in der zwei-
ten. Der Textilindustriepark Zhongtai Dangara wird dann
110 000 Spindeln und zwei Entkdrnungsbetriebe zur Ver-
fligung haben und kann 62 500 Tonnen Baumwolle, 25 000
Tonnen Baumwollgarn und 50 Millionen Meter Baumwollge-
webe pro Jahr produzieren.

72-206@

Fiona Yan

Marketing Manager China
Machines & Systems
fiona.yan@rieter.com
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Kilogramm

Uber Gewinner und Verlierer

Spinnereien und Maschinenmarkt unter der Lupe

Was sind Wachstumstreiber fiir den Markt und was nicht?
Wie hat sich die Liberalisierung des Textilhandels ausge-
wirkt? Wer sind die Gewinner, wer die Verlierer? Welche
Verdnderungen ergeben sich bei Faserarten und End-
spinnverfahren? Ein Riickblick auf die letzten 30 Jahre,
der Aufschliisse fiir die Zukunft gibt.

Der Spinnereimaschinenmarkt ist sehr volatil, denn viele
Faktoren beeinflussen das Geschaft. Immerhin: Indikatoren
geben Hinweise auf die Konjunktur. Das zeigt auch die fol-
gende Analyse, die tiefe Einblicke in den textilen Markt ge-
wahrt.

Zwei Faktoren bestimmen den steigenden Bedarf an Textili-
en: zum einen die pro Jahr um ein Prozent wachsende Bevél-
kerung und zum anderen der steigende Wohlstand, der sich
mithilfe des Bruttoinlandsprodukts (BIP) beurteilen l&sst.

Die grosste Nachfrage nach Textilien besteht in den Indus-
trieldndern Nordamerikas, Europas und Asiens. Hier liegt das
kaufkraftbereinigte BIP pro Person bei tiber 45 000 USD; es
ist damit sehr hoch. Das spiegelt sich auch im Faserverbrauch
wider, der bei knapp 30 kg pro Jahr und Person liegt (Abb. 1).
Demgegeniiber stehen die Entwicklungslander mit einem
BIP pro Kopf von jdhrlich 6 200 USD (Indien) beziehungs-

Endverbauch an Fasern pro Kopf

B e
30 s —
Industrieldnder
(Einw. 1 030 Mio.)
2D e
20
China
15 ( E'“W 1390 Mio.) o . Schwellen-
Osteuropa ° Tiirkei lander
(Einw. 410 Mio.) ¢ (Einw. 80 Mio.)
10 ... SHAOSTASTIEN -+ gessgersoosesssesesgi ovesomensssimboniesiseses oo
: . Lateinamerika
(Einw. 1 080 Mio.) e (Einw. 650 Mio.) .
........... oo Afrika/Naher Osten o EMtwicklungs.
Indien (Einw. 1490 Mio.) lander
(Einw. 1 390 Mio.)
0
10 000 20000 30000 40000 50000

Bruttoinlandsprodukt pro Kopf, USD

Abb. 1: Hoheres Einkommen steigert den Textilkonsum.
Quelle: US Census Bureau, International Population Database;

Central Intelligence Agency, The World Factbook;
PCI Redbook
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Wachstum des Bruttoinlandsprodukts (BIP) 2016

Land BIP-Wachstum 2016 (%)
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Abb. 2: In den Entwicklungs- und Schwellenlandern ist die Wirtschaft im

letzten Jahr deutlich gewachsen.
Quelle: Weltbank - World Development Indicators.

weise 15000 USD (Lateinamerika). Die Kaufkraft ist tief.
Der Faserverbrauch liegt damit pro Kopf und Jahr bei
lediglich 5 bis 8 kg. Die Schwellenldnder bilden quasi das
Mittelfeld. Mit einem BIP von 15 000 bis 25 000 USD liegt
der Faserverbrauch dort pro Kopf und Jahr bei 12 bis 16 kg.

In den Entwicklungs- und Schwellenléndern wird der Be-
darf an Textilien weiter steigen. Das zeigt das BIP-Wachstum
2016 (Abb. 2). Demnach hat dort ein deutliches Wachstum
um finf bis sieben Prozent stattgefunden. In den Industrie-
landern lag der Wert nur zwischen einem und zwei Prozent.

China ist die Ausnahme. In den letzten 30 Jahren hat die
Volksrepublik den Schritt vom Entwicklungs- zum Schwellen-
land und mittlerweile fast zum Industrieland gemacht. Mit
einer hohen Population, guten Léhnen und einer steigenden
Wirtschaft ist hier der Bedarf an Textilien extrem hoch.

Steigender Wohlstand, sinkende Bedeutung

der Spinnereiindustrie

Ein steigender Wohlstand bedeutet hohere Lohnkosten.
Die arbeitsintensive Konfektion der Bekleidungsindustrie
wandert daher in Lander mit niedrigeren Léhnen ab. Die
Primartextilindustrie (Spinnerei, Weberei, Strickerei, Textil-
ausriistung) folgt dann mit zeitlicher Verzégerung. Dadurch
sinkt die Bedeutung der Spinnerei in den Industrielandern.
Das zeigt die installierte Spinnkapazitat pro Kopf in Relation
zum BIP (Abb. 3).



Bruttoinlandsprodukt in Relation zur Spinnkapazitét pro 1 000 Einwohner
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Abb. 3: Je tiefer die Wirtschaftskraft (hier bezogen auf das Bruttoinlands-
produkt), desto bedeutender die Spinnereiindustrie

Quelle: ITMF; Rieter; US Census Bureau, International Population
Database; Central Intelligence Agency, The World Factbook

China, installierte Spindeldquivalente (Mio.)
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Abb. 4: Lohnkostensteigerungen fiihrten in China zur Auslagerung von
Spinnkapazitaten.

Quelle: ITMF; Rieter
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Im Gegensatz zum Endkonsum von Textilien verhélt sich die
installierte Spinnkapazitdt genau umgekehrt proportional.
Die Entwicklungs- und Schwellenldnder weisen pro 1 000
Einwohner 20 bis 70 Spindeldquivalente* auf, die Indust-
rieldnder weniger als zehn: Je geringer die Wirtschaftskraft,
desto bedeutender ist also die Spinnereiindustrie. Allerdings
gibt es zwei Ausnahmen: Die Tiirkei hat - als Tor zu Europa -
die hochste Spinnkapazitét in Relation zur Bevolkerung. Afri-
ka und der Nahe Osten haben die kleinste Spinnkapazitat in
Relation zur Einwohnerzahl bei gleichzeitig tiefem BIP. Da-
mit bleibt das langfristige Wachstumspotenzial dort vorlaufig
reine Theorie. Insbesondere die starken sozialen, politischen
und ethnischen Konflikte in diesen Regionen behindern die
wirtschaftliche Entwicklung.

Gewinner und Verlierer der Globalisierung

Die Spinnkapazitat der Entwicklungs- und Schwellenlédnder
(ohne China, Indien, Osteuropa) hat sich in den letzten 25 bis
30 Jahren von 53 Mijo. auf 90 Mio. Spindeldquivalente fast
verdoppelt. Die Spinnkapazitédt der Industrieldnder ist dage-
gen von 40 Mio. (1992) auf 10 Mio. geschrumpft.

Hervorzuheben ist das Wachstum der Spinnereiindustrie in
China (Abb 4). Von 45 Mio. Spindeldquivalenten 1992 ist die
Industrie bis 2017 auf tiber 100 Mio. Spindeldquivalente an-
gewachsen. Nach dem Beitritt Chinas zur Welthandelsorga-
nisation (WTO) im Jahr 2002 und der vollen Liberalisierung
des Textilhandels 2005 war das Wachstum in den Folgejah-
ren besonders markant. Seit 2012 fiihrt ein starker Anstieg
der Lohnkosten jedoch zu einem Riickgang und zur Auslage-
rung von Spinnereikapazitdten, unter anderem nach Indone-
sien und Vietnam. Besonders viele chinesische Spinnereien
entstanden in den letzten Jahren in Vietnam (Abb. 5), das
deshalb die grosste Wachstumsdynamik aufweist. Die Spin-
nereikapazitdt hat sich von 1992 bis 2016 verachtfacht und
ist von einer Mio. auf Gber acht Mio. Spindeldquivalente
gewachsen.

*Spindeldquivalent

Die verschiedenen Endspinnmaschinen sind unterschiedlich produktiv. Um die
Spinnstellen vergleichen zu kénnen, wird ein Faktor verwendet. Mit diesem
werden die Spindeldquivalente berechnet.

1 Kompakt-Spinnstelle = 1 Ring-Spinnstelle = 1 Spindeldquivalent
1 Rotor-Spinnstelle = 5,2 Ring-Spinnstellen = 5,2 Spindeldquivalente
1 Luftspinn-Spinnstelle = 20 Ring-Spinnstellen = 20 Spindeldquivalente
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Installierte Spindeldquivalente in Vietnam (Mio.)
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Abb. 5: Vietnam profitiert von chinesischen Investitionen.
Quelle: ITMF; Rieter

Kurzstapelspinnerei, weltweite Verarbeitung nach Faserart

Jahr Viskose Polyester Baumwolle
1992 6% £ 18%
2017 11% ' 34% ' 55%

Abb. 6: Viskose- und Polyesterfasern gewinnen zwar an Bedeutung,

Baumwolle bleibt jedoch die fiihrende Faser.
Quelle: PCI Redbook

Anteil der Endspinnverfahren an der installierten Kapazitat in Prozent

Jahr Ringspinnen ;| Kompaktspinnen : Rotorspinnen : Luftspinnen

Abb. 7: Kompaktspinnen hat deutlich Marktanteile hinzugewonnen,

und zwar zulasten von Ring- und Rotorspinnen.
Quelle: ITMF, Rieter
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Polyester- und Viskosefasern legen zu

Grosse Veranderungen erfuhren in den letzten 25 Jahren
auch die auf den Spinnmaschinen verarbeiteten Faserarten.
Baumwolle war 1992 mit einem Anteil von Gber 75 Prozent
die bedeutendste Faser. Bis zum Jahr 2017 haben Polyester-
und Viskosefasern ihren Anteil zulasten der Baumwolle fast
verdoppelt (Abb. 6). Baumwolle wird jedoch auch in Zukunft
mit einem Anteil von 50 bis 55 Prozent die dominante Faser
des Kurzstapelspinnens bleiben.

Kompaktspinnen auf der (berholspur

Der Markt bietet heute vier verschiedene Spinnverfahren fur
die Kurzstapelspinnerei. Ringspinnen ist die &lteste Tech-
nologie. Sie ist und bleibt das dominante Spinnverfahren.
Mit dem Riickgang der Spinnereiindustrie in den USA und
in Europa ist das Rotorspinnen anteilsmassig etwas zuriick-
gegangen. Das Kompaktspinnen allerdings, 1997 noch be-
deutungslos, hat in den letzten 20 Jahren einen Siegeszug
angetreten: Ende 2017 wird es voraussichtlich auf 16 Pro-
zent der gesamten Spinnkapazitdt wachsen und somit das
Rotorspinnen iiberholen (Abb. 7). Fiir das Luftspinnen wird
2017 ein Anteil von 2,5 Prozent der installierten Kapazitat
prognostiziert. Dieser steigt um 0,3 bis 0,4 Prozent pro Jahr.

Spinnereimaschinen im Auf und Ab der Konjunktur

75 Prozent der Investitionen in Spinnereimaschinen erset-
zen direkt oder indirekt bestehende Spinnereien, die alter als
20 Jahre sind. Nur 25 Prozent der Spinnereiinvestitionen pro
Jahr erfolgen, um das aktuelle und unmittelbare Wachstum
des Textilkonsums zu decken. Die beiden Nachfragefakto-
ren flr Spinnereimaschinen - Ersatzbedarf und Wachstums-
investition - sind starken Schwankungen unterworfen. Die
allgemeine Wirtschaftskonjunktur und Preisschwankungen
bei Faserrohstoffen sowie bei Garnpreisen sind Ausloser fur
diese Marktvolatilitat.

Wenn der Konjunkturaufschwung und stark steigende Garn-
margen zeitlich parallel verlaufen, kommt es zu einem ei-
gentlichen Nachfrageboom nach Spinnereimaschinen. Dieses
Phanomen war von 2009 bis 2011 besonders ausgepragt.

Zwei wichtige Indikatoren fiir Investitionen in Spinnerei-
en zeigen die Volatilitit des Markts (Abb. 8): zum einen die
weltweite wirtschaftliche Konjunktur am Beispiel des OECD-
Index fiir das Geschaftsvertrauen, zum anderen die durch-
schnittliche Bruttomarge fiir Baumwollgarne (Basis: Feinheit



Ne 20 und Ne 30, fiinf wichtigste Produktionslander). Ein
Indexwert beim OECD-Geschéftsvertrauen iiber 100 bedeu-
tet Wirtschaftswachstum, ein Indexwert unter 100 steht fiir
Rezession.

Die Finanzkrise 2008/2009 war ein markanter negativer Ein-
schnitt mit einer raschen wirtschaftlichen Erholung. Wahrend
der Finanzkrise war das Geschaftsvertrauen besonders ge-
ring. Die Nachfrage nach Spinnereimaschinen kam kurzfris-
tig zum Erliegen.

Uberschwemmungen in Pakistan im Sommer 2010 reduzier-
ten die Baumwollernte. Infolge der dadurch entstandenen
Verknappung auf dem Baumwollmarkt reagierte Indien mit
protektionistischen Massnahmen und beschréankte Baum-
woll- und Baumwollgarnexporte. Da China gleichzeitig grosse
Mengen an Baumwollgarnen importierte, explodierten Baum-
woll- und Garnpreise. Die Bruttomarge auf Baumwollgarne
schnellte auf nie dagewesene Hochstwerte. Das zeitgleiche
Zusammentreffen von Wirtschaftswachstum und steigenden
Margen ergab die perfekte Mischung fiir den darauffolgenden
Investitionsboom in neue Spinnereien.

OECD-Geschiftsvertrauen und Bruttomarge der Baumwollgarne
von 2009 bis 2011
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. OECD-Geschéftsvertrauen Bruttomarge Baumwollgarne

Abb. 8: Wichtige Indikatoren fiir Investitionen in Spinnereien: das OECD-
Geschéftsvertrauen und die Bruttomarge der Baumwollgarne

Quelle: OECD Business Confidence Index, Rieter
Bruttomarge Baumwollgarne: Baumwollgarnpreis minus Baumwollpreis
Die fiinf wichtigsten Produktionslander: China, Indonesien, Indien, Pakistan, Tiirkei

Produktionsleistung der Rieter-Karden in Kilogramm pro Stunde
von 1987 bis 2017
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fiir kardierte Garne

PLC[C Y A

fiir gekdmmte Garne
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Abb. 9: In den letzten Jahren hat sich die Kardenproduktion um ein Viel-

faches erhght.
Quelle: Rieter

Innovationen machen Ersatzinvestitionen attraktiv

Jede neue Rieter-Maschine schafft Kundennutzen, beispiels-
weise durch hohere Produktivitdt, reduzierten Energie-
verbrauch und in punkto optimaler Faserausnutzung. Als
ein Beispiel mdgen Rieter-Karden dienen: In den letzten
30 Jahren hat sich die maximale Produktion fir kardier-
te Garne fast vervierfacht. Die Karde C 4 produzierte 1997
75 kg pro Stunde, mit der aktuellen Karde C 70 sind bis
280 kg pro Stunde moglich. Fiir gekdmmte Garne konnte die
Produktionsleistung von 43 auf 95 kg pro Stunde mehr als
verdoppelt werden (Abb. 9).

Ergo: Hohe Innovationsraten machen Ersatzinvestitionen
attraktiv und beleben den Markt. Und: Darauf ist Verlass.

72-207@

Martin Werder

Senior Marketing Manager
Machines & Systems
martin.werder@rieter.com
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Voll auf Kurs

Erfolgreicher Start der neuen Rieter-Service-Niederlassung in Kahramanmaras, Tiirkei

Am 6. April 2017 erdffnete Rieter in Kahramanmaras eine
Service-Niederlassung, um die Kunden im Siidosten der
Tiirkei — zusammen mit dem langjahrigen Vertriebsagen-
ten Erbel A.S. - noch besser unterstiitzen zu konnen. Rund
sechs Monate spater ldsst sich sagen: Die Wahl des Stand-
orts erweist sich als absolut richtig.

Die Tirkei zahlt zu den bedeutendsten Textilmérkten
der Welt. Im Zentrum der tirkischen Textilindustrie liegt
Kahramanmaras und in einem Umkreis von rund 200 Kilo-
metern befinden sich gut 60 Prozent der installierten Rieter-
Maschinenbasis in der Tiirkei.

-
—— —_— —

Die Rieter-Service-Niederlassung in Kahramanmaras garantiert die rasche und zuverldssige

Unterstiitzung der Kunden vor Ort.

So war es nicht tiberraschend, dass Rieter dort eine Nieder-
lassung eroffnet hat, um den Kunden einen noch besseren
und rascheren Service bieten zu kénnen. Dass die Entschei-
dung zugunsten von Kahramanmaras richtig war, bestatig-
te sich bereits in den ersten Monaten nach der Eréffnung.
Rieter-Kunden zeigen sich sehr zufrieden mit dem Angebot
der neuen Service-Niederlassung.
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Mechanische und elektronische Serviceleistungen

Die Niederlassung umfasst sowohl mechanische als auch
elektronische Serviceleistungen. Die mechanische Werkstatt
bietet die Uberholung von Getrieben, die Einstellung von
Servomotoren, Reparaturen und die Nachriistung mit Origi-
nalersatzteilen. Die spezialisierten Rieter-Elektrotechniker
analysieren alle moglichen elektronischen Teile von Steue-
rungen und Antrieben. Sie beraten die Kunden hinsichtlich
der Reparaturschritte und helfen, die effizienteste und zuver-
ldssigste Losung zu finden. Durch die kurzen Wege zur Rieter-
Service-Niederlassung lassen sich Produktionsunterbrechun-
gen in den Spinnereien auf ein Minimum reduzieren, wenn
nicht gar verhindern.

In den ersten Monaten konnten bereits einige
«Mill Assessments» erfolgreich abgeschlossen
werden - zum Vorteil der Kunden, die dank
verbesserter Leistung ihrer Spinnerei konkur-
renzfahig bleiben. Und zum Vorteil von Rieter,
denn die Nachfrage steigt. «Mill Assessments»
und «Preventive Maintenance Packages» sol-
len in Zukunft in der Service-Niederlassung
eine gewichtigere Rolle spielen; deshalb wird
diese his Ende des Jahres 2017 personell auf-
gestockt.

Wichtigste und kritischste Ersatzteile
auf Lager
Der Standort unterhalt ein Lager mit vor Ort
verfligharen Ersatzteilen, einschliesslich der
wichtigsten und kritischsten Ersatzteile fur
Steuereinheiten bis hin zu Sensoren und An-
triebssystemen. Dieses Lager - nahe den
Spinnereibetrieben der Rieter-Kunden gele-
gen — ermoglicht eine sorgfaltige und rechtzei-
tige Lieferung und wird regelméssig auf seinen
aktuellen Bestand tiberpriift.

72-208@

Ali 6zsamsun

Geschaftsfihrer Rieter Turkei, Istanbul
After Sales
ali.oezsamsun@rieter.com



Die etwas andere Sichtweise

OUR CUSTOMERS

Was sagen Rieter-Kunden zum Thema Com4®-Garn?

«Gemdss unseren Weberei- und Strickereikunden sorgt
Com4®rotor-Garn mit unsichtbaren Ansetzern fiir ein sehr
gleichmdssiges Erscheinungsbild des Stoffs.»

K. K. Agrawal
President Director

Bitratex

PT Bitratex Industries

Menara Kadin Indonesia 12th Floor

Jalan H.R. Rasuna Said Blok X-5, Kav. 2&3
Jakarta 12950, Indonesia

T+62 2157903640

F+62 2157903641

www.bitratex.com

«Textile Produkte aus Com4®compact-Garn sind bei den
Kunden besonders beliebt. Im hochwertigen Marktseg-
ment ist dieses Garn immer die erste Wahl. Com4®compact-
Garn steht fiir hohe Qualitdt und ist der Garant fiir unseren
Erfolg!»

Yang Zhao
General Manager

ESQUEL GROUP

Xinjiang Esquel Textile Co., Ltd.

No. 966 Yinchuan Road, Urumgi

Xinjiang Uygur Autonomous Region, China
T+86991 4314051, F +86 991 4327895

Changji Esquel Textile Co., Ltd.

No. 12 Lvzhou South Road, Changji
Xinjiang Uygur Autonomous Region, China
T+86 994 2344780, F +86 994 2346224

www.esquel.com
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