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3. Für die OE-Rotorspinnerei

FAG OE-Turbinenlagerung mit abgestimmtem Dämpfungssystem für
Drehzahlen bis 90000 min"'

Lagerungen für alle bekannten OE-Rotorspinnmaschinen
- OE-Turbinenlagerungen TL mit abgestimmtem Däm-

pfungssystem für Drehzahlen bis 90000 min^ (Bild 6)

- Auflösewalzenlagerungen für die Komplettierung mit
Walzen der verschiedenen Hersteller

4. Zum Führen, Verlegen, Spannen und Leiten im
Textilmaschinen- und allgemeinen Maschinenbau

- Verlegerollen für die Kalt- und Warmverstreckung von
Fäden

- Stützwalzen für die Garnspulenabstützung, auch mit
eingebauter berührungsloser Drehzahlmesssonde

- Fadenführungsrollen als Fadenleitelemente
- Zapfenlager und Rollenzapfen als vielseitige Lage-

rungselemente; mit Laufmänteln dienen sie als Leit-,
Führungs- und Spannrollen.

mit
tex

Zielgerichtete
Werbung inserieren
in der «mittex»

Spinnereitechnik

Erste Erfahrungen mit dem neuen
Rieter-Kämmereivorbereitungs-Verfahrer
UNILAP®*

1. Einführung

Die vorliegende Veröffentlichung befasst sich mit den

Erfahrungen beim Einsatz der ersten Maschinenserie

UNILAP®. [1,2] Bild 1 vermittelt einen Überblick über die

nach spezifischen technologischen Einflussfaktoren

geordnete Verteilung dieser Einsätze.
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Kämmereivorbereitung UNILAP®
Einsätze bis 5/87

Daraus ist ersichtlich, dass bereits zahlreiche Ergeib

vorliegen. Im einzelnen lassen sich folgende Erkenn

se ableiten:

2. Doublierung

2.7 F/nze/douib//erung

Als Vorstufe des UNILAP-Verfahrens sind

Strecken vom Typ D1 oder RSB 51 einzusetzen.

zu beachten sind die Verzugsverhältnisse, welcn

tig sind, um ein für den nachfolgenden Wieke

taugliches Band herstellen zu können. Hon®

abhängig von hohen Doublierungen, bewirken ei
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lallelisierung der Fasern im Streckenband. Für den
ickelaufbau ist diese jedoch unerwünscht. Von Aus-
Innen abgesehen empfehlen wir deshalb an den
lecken eine Doublierung von 5- bis 6fach. Der Einsatz
ger Regulierung ist dann vorzusehen, wenn Bänder
in Karden ohne Regulierung stammen.

iîUNILAP-Maschine selbst ist mit zwei Streckwerken
jsgestattet. (Bild 2)

2 Streckwerke

MAP*

inach Bandnummer, gewünschtem Verzug und gefor-
item Wattegewicht, lassen sich wahlweise 2x12,
"!4, oder 2x16 Bänder vorlegen.

2 GesamfdouMe/x/ngr

UNILAP-Verfahren kann die Gesamtdoublierung, je
® gegebenem Spinnplan, vom min. 96 bis max.
wach variieren. Für den Normalfall empfehlen wir
•ute eine 140fache Gesamtdoublierung, d.h. diese ent-
nicht praktisch derjenigen der klassischen Vorberei-
% Dieser Spinnpian hat sich im neuen UNILAP-Ver-

bereits in der Praxis bewährt.
'der klassischen Vorbereitung (Wattenmaschine/
; istrecke) wird, bedingt durch die vorgegebenen
Vierungen, meistens mit einer 144fachen Gesamt-
Gerung gearbeitet.

Teilverzüge und Klemmpunktdistanzen

J°Ptimale Verzug ist von verschiedenen Faktoren wie
„s^nteH. Reibungsverhalten der Fasern, Faserpa-
chtin^c® Fasermasse abhängig. Er ist eine sehr

ge Einflussgrösse für den Wickelaufbau und das
Ergebnis bis hin zur Gamqualität,

3.2 Strecke

An der Strecke vor der UNILAP-Maschine, also nicht zu
verwechseln mit derjenigen nach der Kämmaschine,
sind die einzusetzenden Teilverzüge vom vorgegebenen
Spinnplan abhängig. Der optimale Gesamtverzug liegt in
der Regel zwischen 5- und 7fach.

Die Orientierung ausschliesslich an niedrigen Bandun-
gleichmässigkeiten wirkt sich unter Umständen negativ
auf die Wickelqualität und auf die Weiterverarbeitung
der Wickel aus. Grundsätzlich ist mehr auf Spitzen im
Diagramm zu achten, welche auf Faserpakete hinwei-
sen. Diese können zu einer schlechten Klemmung an der
Kämmaschine E7/5 und damit zu Classimat-Fehlern im
Garn führen.

Auch die Verzugsaufteilung zwischen Vor- und Haupt-
verzug hat nicht nur anhand des besten U%- bzw.
CVu%-Wertes zu erfolgen - die Spektogramm- und Dia-
grammform einerseits - sowie das Ablaufverhalten der
Wickel (Haarigkeit) ab dem UNILAP andererseits sind
mit zu berücksichtigen. Der normale Vorverzugsbereich
liegt zwischen 1,4- und 1,9fach. (Bild 3)

Vtmrzii
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Streckwerke der Strecke PI und RSß 51

Dadurch lässt sich eine alfzu starke ParaNefotoung der
Fasern verhindern.

Es sollte keinesfalls nur wegen des Erreichens von «Su-

per»-U%-Werten mit zu engen Klemmpunktdistanzen
gearbeitet werden. Von einer Mischung zwischen kern-

primrerten und nicht komprimierten Kardenbändern ist

abzuraten.

3.3 UW/MP

Obwohl das Streckwerk am UNILAP fßäd 4) Gesamtver-

zöge im Bereich von 1,3- bis 3fach ztHässt, liegen diesel-

ben in den meisten Fällen zwischen 1,4- und 1,Stach,
Der Vorverzug bleibt in der Regel bei 1,14facb,
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Streckwerk UNILAP®

Meterstücke aufgeteilt. Zur Feststellung der Gewichte

der einzelnen Abschnitte dient eine Waage. Die erhalte-

nen Werte lassen sich nach statistischen Formeln aus-

werten bzw. als Wickelwatten-Gewichtsverlauf (Bild 5|

aufzeichnen.

Für UNILAP-Wickel von rund 25 kg netto beträgt letzte-

rer 0,3 bis 0,5 CVw%- Diese Werte liegen nach interna-

tionalen Standards im sehr guten Bereich.

Mittelwert 70,8 g/m CV% Im 0.45

1 1 1 1 1

0 50 100 150 200 250 2SJ

Wettenleenge in Meter

Die Watte muss so beschaffen sein, dass man Wickel
herstellen kann, die ein hohes Nettogewicht aufweisen
und bei möglichst geringer Haarigkeit bis auf die Hülsen
ablaufen.

Mit der im Hauptverzug zusätzlich eingebauten Druck-
Stange lässt sich das Verzugsverhalten am UNILAP der-
art beeinflussen, dass es der nachfolgenden Kämmar-
beit förderlich ist. Man sollte darauf achten, dass die
Klemmpunktdistanzen nicht zu eng gewählt werden, da-
mit die für die Kämmaschine gerade ausreichende Paral-
lelisierung vorhanden ist. [3]

4. Gesamtverzug

Beim UNILAP-Verfahren können die Gesamtverzüge ge-
genüber ähnlichen Verfahren, dank der neu konzipierten
und modernen Streckwerke, wesentlich geringer gehal-
ten werden. Diese Verzüge entsprechen weitgehend
denjenigen der klassischen Vorbereitung, die in der Re-
gel ebenfalls in einem Bereich von 8- bis 10fach liegen.

5. Wickelbildung
5.7 G/e/c/imäss/gke/f der W/c/ce/watfe

Entscheidend für ein zufriedenstellendes Arbeiten des
Rundkammes an der Kämmaschine ist, dass die Zange
die Watte über die ganze Breite gleichmässig klemmt. Ist
diese Watte in ihrem Querschnitt jedoch ungleichmäs-
sig, werden nur die dicken Stellen einwandfrei ge-
klemmt, die dünnen von der Garnitur des Rundkammes
aber durchgerissen. Eine ideale Gleichmässigkeit über
die ganze Wattenbreite lässt sich nur dann erzielen,
wenn man Vliese und nicht Bänder doubliert. Der neue
UNILAP kann dank den beiden Streckwerken und dem
1,4- bis 1,8fachen Gesamtverzug eine solch gleichmäs-
sige Watte herstellen.

5.2 Wic/ce/gew/cöf

Die steuerbare Wickelbelastung garantiert ein hohes
Nettogewicht bis 25 kg. Diese Wickel laufen auf der
Kämmaschine störungsfrei bis auf die Hülse ab.

6. Wickelprüfung
6.7 Streuung des Metergewichtes

Um die Streuung des Metergewichtes innerhalb eines
Wickels zu ermitteln, wird die gesamte Wickelwatte in

Gleichmässigkeit UNILAP®-Wickel

6.2 l/l/attenung/e/chmäss/g/ce/t

Die Prüfung der Wattenungleichmässigkeit geschieht

auf dem Uster Tester. Vom Wickelende bis zur Hülse

werden Wattenstücke von 20 Metern Länge fortlaufend

gemessen und deren CVu%-Werte aufnotiert. Dies er-

gibt eine Aussage zur Gleichmässigkeit der Wickelwatte

über deren gesamte Ablauflänge. Einerseits benötigt die

Durchführung dieser Art von Prüfung relativ viel Zeit,

andererseits sind deren CVu%-Werte in den Spinnereien

weniger bekannt. Deshalb wird meistens nur noch das

erste Stück Watte von 20 Metern Länge an der Hülse ge-

messen. Um die Werte nicht durch Fehler beim Wichel-

ablauf zu beeinflussen (Falten, Fehlverzüge), sind be

sondere Bedienungsvorschriften zu beachten.

7. Technologische Ergebnisse

Die nachfolgend zusammengestellten technologischen

Ergebnisse stammen aus mehr als 20 Untersuchungen:

- Das neue Kämmereivorbereitungs-Verfahren UNILAr

ist sowohl den Konkurrenz-Kämmereivorbereitungw

(Strecke/Superlap und Wattenmaschine/Kehrstrecl®
als auch der bisherigen Rieter-Kämmereivorbereitung

(Wattenmaschine/Kehrstrecke) fecöno/og/scb übene-

gen.
- Das UNILAP-Verfahren lässt sich über den gai®

Stapelbereich (1 1/32" —1 5/8") einsetzen.
- Die Streuung der Metergewichte in CVw% '®*

halb von Wickeln ab dem UNILAP-Verfahren wese

lieh besser als bei solchen der bisherigen Kämme

vorbereitungsmaschinen.
- Auch die Wattenungleichmässigkeit in CVu%

gunsten des UNILAP-Verfahrens aus. j.

- Je höher der Gesamtverzug der Kämmereivor

tung, desto kleiner ist die Wattenfestigkeit. ^- Je schwerer das Wattengewicht, desto grosse

mögliche Wickel-Nettogewicht.
- Mit dem UNILAP-Verfahren ist, falls der Gesa

zug und dadurch der Parallelisierungsgrad derr
^

erhöht wird, eine Einsparung von 1 bis 2% Ka

möglich. wickßl ^
- Die gute Nummernhaltung innerhalb der vv

dem UNILAP-Verfahren erlaubt das 9'®'?

Wechseln aller acht Wickel auf der Kämmascni
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Abhängigkeit des Gesamtverzuges verhalten sich
die Garnreinheit und die Garnfestigkeit gegensätzlich.
Bei hohem Gesamtverzug wird eine bessere Garnfe-
stigkeit erreicht, jedoch erleidet die Garnreinheit infol-
ge der hohen Parallelisierung eine Verschlechterung.
Bei einer Verringerung des Gesamtverzuges wird die
Garnreinheit verbessert, jedoch verschlechtern sich
dadurch die übrigen Garnwerte wie Ungleichmässig-
keit und Einzelfadenfestigkeit.

Ringspinn Ne 40, Amerika 4,6 Micr.
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in Abhängigkeit von verschiedenen Wattegewichten ab^ und Kämmaschine E7/5

^uf Bild 6 ist für das UNILAP-Verfahren das Verhalten
Bf Garnresultate bei verschiedenen Wattegewichten,
-och gleichgrossem Gesamtverzug ersichtlich. Ob
' stte mit 65 oder 75 g/m auf der Kämmaschine E7/5

ro Einsatz gelangt, eventuelle Unterschiede der
'"werte sind statistisch nicht gesichert.

Ringspinn Ne 105, Peru Pirna 3,5 Micr.
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Garnresultate in Abhängigkeit des Gesamtverzuges

- Aus Bild 7 geht hervor, wie sich eine Verringerung des
Gesamtverzuges, hier beim UNILAP-Verfahren, vor al-
lern auf die Garnreinheitswerte positiv auswirken
kann.

8. Zusammenfassung

Das neue Rieter Kämmereivorbereitungs-Verfahren UNI-
LAP ergibt, über den gesamten Stapelbereich gesehen,
bis ins Garn sehr gute Resultate.

Beim Ersatz «alter» Kämmereivorbereitungen sieht Rie-

ter hier, trotz einer deutlichen Produktionssteigerung,
kein technologisches Risiko. Das UNILAP-Verfahren bie-

tet in bezug auf Doublierungen und Verzüge mehr Varia-
tionsmöglichkeiten als das bisherige klassische Verfah-
ren mit Wattenmaschine/Kehrstrecke. Mit diesen Mit-
teln können die Garnresultate in stärkerem Masse beein-
flusst werden. Im Gegensatz zu Konkurrenzanlagen glei-
eher Art, ist das UNILAP-Verfahren auch über den gan-
zen Stapelbereich einsetzbar.

T. Schmid
Maschinenfabrik Rieter AG, Winterthur

9. Literaturverzeichnis

[1] - Dr. G. Mondini: Die neue Rieter-Kämmereivorbereitung
«mittex» - Oktober 1987

[2] - M. Frey: Baumwollkämmerei - Quo Vadis?
18. Internationale Baumwolltest-Tagung
Bremen 1986

[3] - M. Frey: Technologie der Rieter-Baumwollkämmerei
«mittex» - Oktober 1987

* ® eingetragene Marke


	Spinnereitechnik

