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Spinnereitechnik

Die Kurzstapelspinnerei im Jahre 2000

Referat von Herrn H. Bachmann, Direktor der Firma Ma-
schinenfabrik Rieter AG, anlasslich der Tagung von Eu-
rocoton in Windermere, England am 2. Juli 1987.

1. Leistungssteigerung bis 1987

Ringspinnmaschine und O.E.-Rotorspinnmaschine sind
im Moment fast die einzigen Endspinnmaschinen der
Kurzstapelspinnerei. An beiden liessen sich in den letz-
ten Jahren betrachtliche Leistungssteigerungen erzielen
und grossere Rationalisierungen durchfiihren. Beriick-
sichtigt man die im gleichen Zeitraum in dhnlichem Aus-
mass erfolgten Verbesserungen an den Maschinen des
Vorwerks, so ergeben sich fir den Garnproduzenten we-
sentliche Kosteneinsparungen. Fir eine komplette
Ringspinnerei konnte in den Jahren 1960 bis 1987 der
Personalbestand auf ein Viertel gesenkt werden, resul-
tierend in einer spektakuldren Verminderung der Arbei-
terminuten pro kg Garn. Etwas weniger aufféllig, aber
doch auch beachtenswert, sind die Reduktion des Platz-
bedarfs auf zwei Drittel und die der Produktionseinhei-
te4 auf drei Viertel.

Abteilung Platzbedarf Produktions-  Bedienungs-
einheiten personal

% % %
Ringspinnmaschinen - 34 - 27 =~ 71
Flyer + 34 - 14 =i 87
Strecken - 32 - 75 - 83
Karden - 73 - 89 - 80
Offnerei/Reinigung - 57 - 33 -7
Total - 36 - 27 - 72

Bild 1

‘ Ringspinn-
maschine

Flyer

Platzbedarf m?
Produktionseinheiten
Bedienungspersonal

Offnung
Reinigung

Bild 2

Noch um einiges stiirmischer als in der Ringspinner
verlief die Entwicklung beim O.E.-Rotorspinnen, wg.
ches erst seit der ITMA 1967 weltweit bekannt ist, Hy
gelang es, innerhalb von 20 Jahren die Rotordrehzahlg,
von 35’000 min~" auf 100°000 min~" zu erhéhen yng
den Personalbestand, dank eines hohen Automatigns
grades, auf einige wenige Personen abzubauen. Wigdg.
um die Fortschritte im Vorwerk beriicksichtigt, bedeutst
dies, dass man zur Erzeugung derselben Menge Gan
heute mit einer Produktionsanlage halber Grosse aus
kommt. Die markanten Verbesserungen der O.E.-Roto-
spinnmaschine fiihrten zu einer Steigerung der Produ-
tion teilweise auf das Achtfache der Leistung der Ring-
spinnmaschine pro Spinneinheit. Eine Gegenlibersts-
lung beider Verfahren (Ring- und Rotorspinnen) in Abb.3
zeigt die sich daraus ergebenden Vorteile fir das Rotor-
spinnen bei einer Garnfeinheit von Ne 20 (30 tex):

Produktions- Produktions- Bedienungs- Fertigungskosten
fliche m? einheiten total personal SFr./kg
5000 - 15'000 4 154 31

4000

3000 +

2000

5'000 4

1000 4

Ring OE

Bild 3

- Platzeinsparung um 20%,

- Reduktion der Produktionseinheiten um 80%,
- Verminderung des Personals um 60% und

- Senkung der Fertigungskosten um 20%.

Recht interessant ist dabei, in welchem Marktsektor
(Garnnummer) und in welchem Umfang beide Verfah'fef}
um Einsatz kommen (Abb. 4). Schwerpunkt def leég
spinnerei ist der Nummernbereich Ne 18-45 (13'd,e
tex), wohingegen das Rotorspinnen, bedingt dU’Chd ln
Wirtschaftlichkeitsbegrenzung nach oben, vor ?Ilem ze
Bereich Ne 6-20 (30-100 tex) abdeckt. Die 9
Uberschneidung liegt bei Ne 20 (30 tex).

Ein neues Verfahren, das sich nur mit sehr Vi
entwickeln lasst, braucht einen lukrativen s
den Bereich, in dem die meisten Garne gesponnel '
den. Es ist dies der Sektor Ne 10-50 (12-60 tex- ©oy
maschinenbautechnisch und technologisch bietet e
dieses Spektrum an. Ein neues, erfolgreiches Spmning-
fahren steht daher nicht nur in Konkurrenz 2Uf

spinnmaschine, sondern auch zur Rotorspinnma
Ansétze zur Entwicklung eines solchen neuén ielver
rens sind vorhanden und teilweise auch recht V

sprechend.

Es ist daher wenig verwunderlich, dass |
Jahren die Fachzeitschriften, Symposien,
herrscht wurden vom Thema «Neue Spinh
Leider aber lag der Schwerpunkt der Analysen

el Aufwand
Markt, also

schine:

n den letzté"

be
Tagungé"
3erfahf9"”:
meist be!
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imtechnisch und technologisch bedingten Grenzen der
nsatzmoglichkeiten z. B. des O.E.-Friktionsspinnens,
smechanischen und des pneumatischen Falschdraht-
imens. Dabei ist dieses stidndige Auflisten von Ein-

#und sich zu fragen, wie denn ein Verfahren des Jah-
52000 unseren Vorstellungen entsprechend auszuse-
#hitte. Die Firma Rieter hat diese Vorstellungen et-
“konkretisiert und in einen wirtschaftlichen Rahmen
' eillt. Es ergeben sich teilweise recht (iberraschende
“ultate,

Khmenbedingungen fiir die Spinnerei 2000

“Wgehen ist von den Forderungen der Textilindustrie
;}fh_rationelleren Fertigungsmethoden, hat doch die In-
iffﬂe allgemein ihre Produkte in einem hektischen
“tund bei hartester internationaler Konkurrenz un-
Uringen. Erfiillen lassen sich diese Forderungen
‘urdurch ein standiges Zusammenarbeiten der For-
", der Maschinenhersteller und der Textilproduzen-

'om Garnerzeuger bis zum Konfektionar.

] {;,BHSis aller Uberlegungen miissen dabei die Rahmen-
. ﬂ'd"gungen_ sein, die im Jahre 2000 Giiltigkeit haben
. .J . Es sind dies vor allem:
bmatisierter Prozess sowohl auf als auch zwi-
l’vt tnden Maschinen.
i 01:(6 Inffes;rierung moderner Computeranlagen und
* |¥ronik zur Qualitats- und Produktionsiiberwa-
. fe:'s"ogl aber auch zu deren Steuerung. .
: ‘.mesnslarme_ Betriebe flr ein moglichst bedienungs-
by roduzieren wiahrend sieben Tagen rund um die

Uoeme

:E:.’me'"e und wesentliche Verbesserungen der Pro-
i "smaschinen, um durch Leistungssteigerungen
mt.WaChsenden Kapitalbedarf auf eine hohere Pro-

I ..
Onsmenge umlegen zu kénnen.

‘{gd,:?cirf".’,h'ung zeigt, sind Fortschritte in dieser Rich-
Mo bt Uber Nacht zu erreichen. Es vergehen Jahre
;ZESSeedaff vielen Aufwandes, um neue Verfahren,
Ut und Maschmen zu entwickeln und sie im Ma_rkt
. "®N. Dies und die zu erwartende Teuerung sind

e o
"er Gegeniiberstellung der Jahre 1987 und 2000

zu beriicksichtigen, denn mit Sicherheit erfahren die Ba-
sisfaktoren einer Kostenrechnung nicht unwesentliche
Verénderungen. Letztlich liegen der von der Firma Rieter
vorprojizierten Entwicklung bis zur Jahrhundertwende,
folgende Daten als Annahme zugrunde.

Jahr 1987

2000

Betriebsstunden h/Jahr

Léhne: SFr./h
Bedienungspersonal
Mechaniker/Elektroniker
Hilfspersonal

Strompreis SFr./kWh
Gebéaudekosten SFr./m2
Zins % p.a.

Amortisation in Jahren:
Maschinen
Gebaude

Bild 5

— Auch in Zentraleuropa und anderen Léndern ist die Ar-
beitszeit wie heute bereits in Fernost auf 8000 Stun-
den anzuheben.

— Die Lohne steigen zum Ausgleich der Teuerung, der
Arbeitszeitverkiirzung und der Zulagen fiir Wochen-
endschichten. Der Ansatz der Stundenléhne wurde
daher angehoben, beim Bedienungspersonal von Fr.
22.- auf Fr. 36.-, bei Mechanikern von Fr. 25.- auf
Fr. 40.- und far das Hilfspersonal von Fr. 18.- auf Fr.
30.-/h.

— Der Strompreis erhéht sich von 12 auf 18 Rp./kWh.

— Bei den Geb&audekosten ist statt mit Fr. 1'200.—/m2im
Jahre 2000 mit Fr. 1'500.-/m?zu rechnen.

- Die Kapitalzinsen bleiben, von kleinen Schwankungen
abgesehen, ziemlich konstant.

— Auch die kalkulatorischen Abschreibungen sollten
nicht entscheidend vom derzeitigen Niveau abwei-
chen.

Aus diesen Vorgaben lassen sich die Verdnderungen bis
zum Jahre 2000 ableiten.

3. Die Ringspinnerei 2000

Betrachtet man die Ringspinnerei, fir die auch weiterhin
ein sehr grosses Marktpotential zur Verfiigung steht, so
kann man sich vorstellen, dass auch hier zwar Fort-
schritte erzielt, diese aber nicht so spektakular sein wer-
den und sich vor allem auf die Ringspinnmaschine selbst
beziehen. Hier kann man von einer Drehzahlsteigerung
der Spindeln auf 20’000 min~'ausgehen. Vermehrt ist
mit dem Einsatz von Automation, Elektronik und Pro-
zessleittechnik zu rechnen, was wesentlich héhere Inve-
stitionskosten bedingt. Bei einer Garnfeinheit von Ne 40
(15 tex) gekammt steigen die Arbeitsplatzkosten nach
dieser Annahme von derzeit 1,4 auf 3 Millionen Franken.

Diese durch die Grafik klar ausgewiesene Kapitalintensi-
tat (aufwandmassig) moderner Spinnereianlagen lasst
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Bild 6
Bild 8
Mio SFr. . .
- 35% Kapitalkosten fiir Maschinen und Automation
7 anstatt 40% wie derzeit. Die Reduktion lasst sich wie-
derum durch eine bessere Maschinenausnutzung,
aber auch durch hohere Leistungen erreichen.
Gelange es nicht, die anvisierten Verbesserunggn uer
reichen, d. h. blieben die Bedingungen gleich wie heute,
2 wiére mit einem Anstieg der Fertigungskosten auf knap
Fr. 6.-/kg zu rechnen.
1 p—
- 1987 2000
Bild 7

deutlich erkennen, dass sich die Textilindustrie wieder
vermehrt in den Industrieldndern mit giinstigen Zinsver-
héltnissen ansiedeln wird. :

Trotz dieses enormen Kapitalaufwandes gehen die Ferti-
gungskosten von Fr. 4.60 auf Fr. 4.40 pro Kilo Garn zu-
riick (bei einer Betriebszeit von 8000 Stunden pro Jahr).

Im Detail kdnnten sich diese Kosten zusammensetzen
aus:

- 34% Personalkosten, die in der Gréssenordnung etwa
gleich bleiben, da ein zahlenméassiger Abbau an Perso-
nen durch die Lohnkostensteigerung von etwa 50%
aufgefangen wird und da ein Teil des abgebauten Be-
dienungspersonals durch teurere, hochqualifizierte
Spezialisten zu ersetzen ist.

- 19% Energiekosten statt 14% wie heute.

- 6% Betriebsmaterialkosten, vor allem Ersatzteile.

- 6% Kapitalkosten fiir Zubehor und Gebaude, ein An-
teil, der sich durch die bessere Maschinenausnutzung
wird senken lassen.

2000

1987

Bild 9

4. Rotorspinnverfahren und neues
Spinnverfahren 2000

lung €t

Die Abbildung 10 zeigt eine Gegent']berstelereianlage

modernen Rotorspinnerei und einer_ Spinn o
2000. Bei der Anlage 2000 wird von einem nevon
automatischen Verfahren mit einer Lie_fefun%ndet sich
m/min ausgegangen. Auf der linken Seité be
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1987 Garn Ne 20 2000

OE-Rotor
Spinnen
2000

Strecken

Plazbedarf m? Karden

Produktionseinheiten
Bedienungspersonal

Offnung
Reinigung

2der Anlage 2000. Basis des Vergleiches ist das Ro-
ipinnen, denn dies stellt das eigentliche Konkurrenz-
ufahren dar.

thesserungen gegeniiber dem Rotorspinnen - auch
ieniber einem weiterentwickelten — weist das Ver-
fren 2000 im wesentlichen in zwei Positionen auf,
imlich beim

-Ma)schinenbedarf (vor allem bei der Endspinnmaschi-
1¢) und

atzbedarf,

ksist auch in der Kostenaufteilung der Abbildung 11
ks Rotorspinnen, rechts Spinnen 2000) klar ersicht-
% Etwas erstaunlich ist der Zuwachs an Personalko-
. Der Personalbestand in einer modernen Rotorspin-
“ibefindet sich aber bereits heute auf einem so tiefen
", dass ein weiteres Absenken nur noch in be-
Wa‘nktem Ausmass maglich erscheint. Sehr stark wir-
“sch daher der Ausgleich der Teuerung und die Lohn-
agen aus,

Automation

Maschinen

Zubehor und
Gebaude

Betriebsmaterial

Energie

Personal

2000

Die vorliegende Grafik zeigt nur die prozentuale Vertei-
lung der Fertigungskosten. Effektiv betragen sie im
Jahre 2000 fiir die von Rieter angenommenen Verhilt-
nisse bei Ne 20 (tex 30) Fr. 1.50/kg beim Rotorspinnen
und Fr. 1.40/kg beim Spinnverfahren 2000. Es sei hier
nochmals darauf hingewiesen, dass eine Vorschau auf
das Jahr 2000 nur auf Annahmen beruhen kann, dass
aber auch solche Projizierung, trotz ihrer systembeding-
ten Unzulénglichkeiten, zur Festlegung von Strategien
absolut notwendig sind.

5. Schlussbetrachtung

Die kurzen, visiondren Uberlegungen zeigen deutlich:

- Die Zielsetzung der Textilmaschinenhersteller, ein
neues Spinnverfahren zu entwickeln, ist richtig und
fur den Garnproduzenten wichtig.

— Es ist zu erwarten, dass auch hier, wie schon beim Ro-
torspinnen, ein Durchbruch méglich ist und Kurzsta-
pelgarne im Jahre 2000 billiger zu erzeugen sind.

- Voraussetzung ist jedoch die Lésung des Politikums
der Betriebszeit von 7 Tagen mit 4 oder mehr Schich-
ten.

- Das kapitalintensive Unternehmen der Zukunft macht
das Management zu Bankiers.

- Die hohen Produktionsleistungen und hohen Quali-
téatsanforderungen an die textilen Produkte setzen den
Einbezug integrierter Computeranlagen voraus.

- Im Textilbetrieb Vision 2000 wirken sich Fehlent-
scheide Uberproportional stark aus. Effiziente, compu-
terunterstiitzte Management-Informations-Systeme
sind daher Bestandteil der Anlage 2000. Die kurzen
Durchlaufzeiten erfordern einen raschen Zugriff der
Geschaftsleitung zu den Planungs-, Produktions-, Fer-
tigungs- und Verwaltungsinformationsdaten.

- Die Entwicklungsleistungen der Textilmaschinenindu-
strie und die Kreativitdt in der textilen Fertigung
sichern die Zukunft der Textilindustrie in den Industrie-
staaten.

Zusammenfassend kann gesagt werden, dass sich fiir
die Garnproduzenten ein sehr positives Zukunftsbild ab-
zeichnet. Aber auch hier gilt: Nur wer wagt, gewinnt!

Technologie der Rieter-Baumwoll-
kdammerei

1. Einleitung

Mit der Entwicklung neuer Spinnverfahren prognosti-
zierte man der klassischen Baumwollspinnerei und da-
mit auch der Kémmerei eine gravierende Schrumpfung.
Inzwischen wurde diese Ansicht revidiert, denn es spre-
chen gewichtige Griinde fiir den Weiterbestand, ja sogar
far eine Ausweitung der Kédmmerei:
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- Die Baumwolle ist mit 50% Anteil an der Weltfaser-
produktion immer noch die wichtigste Faser und wird
es noch lange bleiben.

- Zunehmende Verschlechterung des Rohstoffes Baum-
wolle in bezug auf kleine Schalenteile und Kurzfaser-
anteil infolge rationellerer Ernte- und Egreniermetho-
den.

- Zwang zu besserer Ausniitzung des Rohstoffes.

- Renaissance der konventionellen Ringspinnerei, die
sich durch hochwertige Garne von neuen Spinnver-
fahren abheben kann.

— Erkennbare Grenzen der neuen Spinnverfahren in be-
zug auf Garnqualitdt und Garnfeinheit, die nur durch
héherwertigen Rohstoff (berschritten werden koén-
nen.

- Die Maglichkeit, durch Ausscheiden eines kleineren
Betrages an Kammling (Upgrading) die Produktivitat
und das Laufverhalten merkbar zu verbessern.

- Die Maéglichkeit, Kammereiabgédnge wieder dem
Spinnprozess (Rotorspinnerei) zufihren zu kénnen, so
dass der Verlust an Rohstoff beim Kd&mmen nicht mehr
so stark ins Gewicht fallt.

- Die Kosten der Kdmmerei zu senken und die Arbeits-
bedingungen zu verbessern.

2. Kammerei

2.1 Vergangenheit

Etwa bis zum Jahre 1950 wurden nur Garne der héch-
sten Qualitatsstufe und feine Garnnummern (iber einen
langsamen, unproduktiven Kdmmprozess hergestellt. Es
kam sehr gute, meist handgepfliickte Baumwolle zum
Einsatz (1) *.

Man hat Garne mittlerer Qualitat meist nicht gekdmmt,
sondern doppelt oder mit sehr geringer Produktion kar-
diert und anschliessend mit drei bis vier langsamlaufen-
den Streckpassagen, drei Flyerpassagen und doppelt
aufgesteckt auf der Ringspinnmaschine ausgesponnen.

*siehe Literaturnachweis

2.2 Heute

Die Baumwolle wird fast ausschliesslich masching| [
erntet und sehr intensiv egreniert. Dies flihrt zy ging
héheren Verschmutzungsgrad und zu einer Zertriimp,
rung der Schmutzpartikel (Peppertrash). Die Arbeitsge
schwindigkeit aller Maschinen in der Spinnerei hat s
gewaltig erhéht und die Passagenzahlen deutlich ver
gert. Die Anspriiche der Abnehmer an die Garne sind ge
stiegen. Wesentlich hdhere Arbeitsgeschwindigkit
an den Maschinen der Weiterverarbeitung und moden
Prifmethoden lassen Fehler schneller und deutlicher -
kennen. In der Ausriistung werden Arbeitsgénge eing
spart.

Eine moderne Kadmmerei sollte deshalb wirtschaftlich -
beiten, d.h. eine hohe Produktion mit geringstem A
beitsaufwand erzielen und méglichst wenig Abgangait
weisen. Sie muss in bezug auf Baumwoll-Angebot und
Qualitatsziel flexibel reagieren kénnen.

Eine konstant hohe Qualitat des Kammaschinenbands
ist Voraussetzung fur eine Einsparung von Arbeitsstufen
nach der Kdmmaschine.

Der Arbeitsplatz Kdmmerei hat umweltfreundlich
sein, d.h. die Bedienung soll rationell, ohne Schwer
arbeit, moglichst von Staub und Abfall befreit, arbeiten
kénnen.

3. Kimmereivorbereitung

Der K&mmaschine ist ein grosser Wickel mit bestimm-
tem, méglichst hohem und gleichbleibendem Wattenge:
wicht vorzulegen. Je besser dieser Wickel vorbereitt
ist, desto schwerer kann das Wattengewicht fir dé
Kammaschine gewahlt werden und/oder desto kleine
wird der Kammlingsabfall bei gleicher Sauberkeit s
Garnes. Andererseits sind die Forderungen nach mat
malem Wickelgewicht und optimal fir das Kammen vt
bereiteter Watte entgegengesetzte Forderungen. Die
Technologie hat deshalb einen verniinftigen Komp

Kardiertes Garn

Abb. 1

Maschinenfolge Kémmerel

FRRCU

Karde

Gekaemmtes Garn |: Klassisches Verfahren

Strecke

Karde

Wattenmaschine Kehrstrecke

MW@@@EW

Gekaemmies Garn Il: Streckenbanddoublier-Verfahren

(TR

Strecke

Kaemmaschine

Strecke

Doubliermaschine

Kaemmaschine Sitrecke







Ob sportlich-dynamisch,
modisch-elegant,
raffiniert-verfuhrerisch

oder technisch-funktionell-
futuristisch-intelligent:
Ihren Ansprichen werden wir gerecht!

Kesmalon, ICl und Du Pont
finden fur Sie auch in Zukunft

immer den richtigen Faden!

Zwirnerei CH-8856 Tuggen 52
Tel.055 781717 Telex 875645




ittex 10/87

401

:miss in bezug auf Qualitdt und Wirtschaftlichkeit zu fin-
.
1der Fachwelt war lange Zeit umstritten, welche Art
n Vorbereitung, z.B. Anzahl der Passagen zwischen
(e und K&mmaschine, Héhe des Gesamtverzuges,
ufteilung der Teilverziige, Anzahl Doublierungen usw.
lgrichtige ist. Bei genauer Analyse ist festzustellen,
lsss nur die Synthese von Technologie und Maschinen-
ghnik das Optimum ergibt. Deshalb muss die Kdmme-
svon der Karde bis und mit der Strecke nach der Kam-
schine betrachtet werden.

ider Praxis haben sich bisher nach Abb. 1 zwei ver-
diedene K@mmereivorbereitungs-Verfahren durchge-
it (2)

-Das klassische Verfahren mit Bandwickler oder Wat-
tnmaschine und anschliessender Kehrstrecke.

Das Streckenbanddoublier-Verfahren mit Bandstrecke
ind anschliessender Bandwickel- oder Wattendou-
tiermaschine.

isklassische Verfahren wird vor allem in Europa und
in fir hochwertige und feine Garne eingesetzt. Das
teite Verfahren ist mehr bei kurzstapligen, gréberen

mittleren Garnen mit niedrigen Ausk&mmungspro-
iten verbreitet.

Atechnologische Unterschied liegt hauptséchlich dar-
dass beim klassischen Verfahren in der ersten Stufe
fig und in der zweiten Stufe hoch verzogen wird.

Streckenbanddoublier-Verfahren ist es gerade um-
ghrt.

iHikchentheorie

iftkenntnis, dass die Karde nicht parallele und ge-
itkte Fasern, sondern sog. Faserhikchen abliefert
{lidies einen deutlichen Einfluss auf die Kémmerei hat,
flingenau dreissig Jahre alt (3).

) erkannte damals, dass die Mehrheit der Fasern
Abb. 2 die Karde mit einem nachschleppenden
hen, ein geringer Teil als Kopfhikchen und der Rest
Doppelhakchen oder gestreckt verlassen. In den fol-

lissischos Vorfahren: Wattenmaschine-Kehrstrecke

Wattenmaschine Kehrstrecke

—— ——
=XA= - Oy, (2 Oy
Karde Ill] o o= — ‘///\:—’
Kanne {E‘

Kaemmaschine

i
r"I""&tllllllllinr-\lurlaIm)n: Strecke-UNILAP ®

UNILAP®
Do o
===

Kanne Kanne

e
<

D

Kaemmaschine

Kardq

Y.
HélkChenlage beim Kdmmprozess

genden Jahren stellte man fest, dass die Hiakchen einen

deutlichen Einfluss auf die Garnqualitit haben, wenn be-

stimmte Regeln nicht eingehalten werden. Dazu gehé-
ren z.B. die Erkenntnisse:

- Die Auflésung der Hakchen funktioniert am besten,
wenn sie ein Streckwerk als Schlepphikchen passie-
ren und in den Rundkamm als Kopfhakchen einlaufen.

— Je hoher der Verzug und intensiver die Verzugsarbeit,
desto besser ist die Auflésung der Hakchen im Streck-
werk.

- Zur Auflésung der Hikchen werden immer mehrere
Passagen benétigt.

— Selbst durch intensive Streichbewegungen des Rund-
kammes der Kdmmaschine werden nicht alle Hikchen
gedffnet.

Die Folgerungen dieser Untersuchungen waren:

— Zwischen Karde und K&mmaschine werden immer
zwei Arbeitsstufen mit dazwischenliegender Bandum-
kehr benétigt.

- Moderne Streckwerke kénnen die Auflésung der Hik-
chen effizienter vornehmen.

- Nach einer modernen, gut eingestellten Kdmmaschine
wird nur eine Streckenpassage benétigt.

Unsere Untersuchungen zeigten, dass die Hikchentheo-
rie stimmt und auch fiir Hochleistungskarden Gliltigkeit
hat. Diese technologischen Grundlagen miissen deshalb
bei der Konstruktion neuer Maschinen beriicksichtigt
werden (4).

5. Einfluss der Kdmmereivorbereitung
auf die Faserhidkchen

Umfangreiche Laboruntersuchungen haben bewiesen,
dass Einstellungen und Verziige der Kdmmereivorberei-
tung bis in die Garnqualitadt durchschlagen. Solche Er-
kenntnisse sind erst maglich, seit Mittelstapel und vor
allem Kurzfaseranteil exakt gemessen werden kdnnen
(5).

[ — —=Verhalten als Kopfhaskchen
c— —=Varhalten als
L Schlepphaskchen
Messverfahren: Texlab AL 100
25
20 4
— 15
E
2
S 10
PR
;: 0
Karde Kehrstrecke
Wattenmaschine Kaemmaschine E7/5
Abb. 3

Einfluss des Verzuges auf Faserhdkchen bei klassischer Vorbereitung
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Man kann damit feststellen, wie weit die Parallelisierung
bzw. Hakchen6ffnung fortgeschritten ist.

Abb. 3 lasst erkennen, wie beim klassischen Verfahren
an Wattenmaschine und Kehrstrecke der Mittelstapel
ansteigt und damit der «scheinbare» Kurzfaseranteil ab-
nimmt. Da an diesen Maschinen keine Kurzfasern ent-
nommen werden, ist die Stapelverbesserung einzig und
allein durch die Parallelisierung und Auflé6sung von Fa-
serhakchen zu erklaren. Man erkennt mit zunehmender
Passagenzahl sehr gut die Abnahme dieser Faserhak-
chen. Im Idealfall missen Leit- und Schlepphéakchen den
gleichen Mittelstapel resp. Kurzfaseranteil ergeben.

[0 — —= Verhalten als Kopfhaekchen
[CJc— —= Verhalten als Schlepphaskchen
Messverfahren: Texlab AL 100
1
25
20
— 15 4
=
E
>
E 10
< 5]
£, .
Karde Strecke UNILAP® Kaemmaschine E7/5
Abb. 4

Einfluss des Verzuges auf Faserhdkchen beim UNILAP®-Verfahren

Das in der «mittex» Okt. 87 beschriebene UNILAP®-Ver-

fahren zeigt das gleiche Verhalten. Durch den héheren

Verzug an der Strecke wird aber ein grosser Teil der Hak-

chen nach Abb. 4 bereits dort gedffnet. Nach der Kdmm-

maschine E7/5 sind deshalb keine Unterschiede mehr

;wischen den beiden Vorbereitungsverfahren erkenn-
ar.

6. Verzug in der Kimmereivorbereitung

Die an der Karde erzeugten Hiakchen bedingen einen
Vorbereitungsverzug zwischen Karde und Kdmmaschine
sowie eine zweimalige Umkehr des Faserverbandes.
Durch die neuentwickelten Streckwerke liegt der Vorbe-
reitungsverzug beim UNILAP®-Verfahren deutlich niedri-
ger als beim alten Streckenbanddoublier-Verfahren. Als
Vorteile daraus resultieren eine bessere Wickelqualitt
und gréssere Wickel-Nettogewichte. Der optimale Vor-
bereitungsverzug liegt zwischen 8- und 11fach.

At_Js Abb. 5 der Garnqualitat in Abhangigkeit des Vorbe-
reitungsverzuges geht hervor, dass sich Garnreinheit
und Garnfestigkeit leider gegensitzlich verhalten. Einer-
seits wird bei hohem Vorbereitungsverzug zwar eine
bgssere Garnfestigkeit erreicht, jedoch erleidet die Garn-
reinheit infolge der héheren Parallelisierung eine Ver-

Baumwolle Peru Pimg

o——o Hachstzugkraft

»— Garnreinheit

40 A
30 1
20 4
10 4

relative Qualitétséinderung (%)

10 1
20 4
30 -
40 |

schlechter =<———o—— besser

1

v B v T

) 9 12 15

Totalverzug Vorbereitung

0

Abb. 5 Einfluss Vorbereitungsverzug auf Garnqualitét

schlechterung. Denn eine hohe Parallellage der Fsn
im Vorlagewickel reduziert das Rickhaltevermigen
der Watte. Dadurch ist es mdglich, dass die Fasem, &
nach dem Durchgang des Rundkammes aus der Wit
herausgezogen werden, Nissen und Unreinigkeiten n
das K&mmband mitreissen. Ein gewisses Minimum
querliegenden Fasern in der Wickelwatte ist durch
erwiinscht. Sie helfen dem Rundkamm zusétzlich ¥
nigkeiten in den Kdmmling abzustreifen.

hohe Auskaemmung
147

‘nisdrige Auskaemmung (Upgrading)

. Auskaammuna (%)

A\

Verzug 10 11 12 13 14 15 08

Vorbersitung
—<—Klassisch ——

p® —

/

UNILA

Abb. 6 Einfluss Vorbereitungsverzug auf Auskammung
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grerseits nimmt der Ka&mmlingsprozentsatz nach
.6 mit hoherem Vorbereitungsverzug bei gleicher
maschineneinstellung ab. Dies ist besonders bei
halbgekdmmten Sortimenten (Upgrading) wegen
Einsparung von Abgéngen interessant. Generell ist
fer Kontrolle des K&mmlings zu bedenken, dass die
maschine ein Stapelziehapparat ist. Ein variierender
mlingsabgang muss nicht ein Maschinenfehler sein.
g Schwankung ist meist die Folge einer Mischungs-
yankung in der Putzerei oder der Einfluss von Ma-
nen aus dem Vorwerk.

dem neuen UNILAP®-Verfahren sind somit je nach
stzung, Garnqualitdt und Abgang-Prozente in ge-
sen Grenzen steuerbar. Bedeutung gewinnt jedoch
1die Einsparung von Gutfaserabgang aufgrund der
en Wickeldimensionen, da wesentlich weniger An-
eranfallen.

treckprozess nach dem Kammen

gsuchungen in der Rieter-Versuchsspinnerei und vor
min der Praxis zeigen, dass mit der neuen Kamme-
orbereitung UNILAP® und der Kdmmaschine E 7/5 mit
rStreckenpassage hochwertige Garne erzeugt wer-
kénnen. Dies aus zwei Griinden:

a doch noch Faserhdkchen durch die Nadeln der
immaschine schlipfen und diese dann nur noch in-
nsivim Ringspinnstreckwerk aufgelést werden kon-
tn, ist es wichtig, dass die Mehrzahl dieser Hakchen
em Ringspinnstreckwerk als Schlepphédkchen préa-
entiert werden. Dies ist beim Ein-Streckenpassagen-
fozess (Abb. 7) der Fall.

Eine Streckenpassage mb_ dem Kasmmen

Strecke Flyer Ringspinn

& -
®

(7
\e—6 o =0 0= o=

W o

Ksemmaschine

i Streckenpassagen nach dem Kasmmen

~ 1. Strecke 2. Strecke Flyer Ringepinn
J
\ - - { — i —
&= ey —
e #7770 @ 6 @ ®

{39

W MW

7 Ha
HakChenlage nach dem Kadmmprozess

®
hine

Eée hochparallelisierten Kammaschinenbénder wer-
. Surch zweimaliges Strecken weiter parallelisiert,
SDeisttlange nimmt ab, die Bander Teigen zum Ab-
sy en V°n_ Fasern und zu Fehlverziigen am Elplauf

Yers. Mit nur einer Streckenpassage wird dieses

o
uoﬁlem vor allem bei kurz- und mittelstapliger Baum-
Eentscharft.

Wiederum ist aber der ganze Kammereibereich mitsamt
der Streckenpassage als Einheit zu betrachten. Die Ein-
pflanzung von einzelnen Stufen in einen bestehenden
Betrieb stellt vielfach einen Kompromiss dar und sollte
vor der Investition auf ihren Erfolg hin untersucht wer-
den.

8. Prozessempfehlung

Klassisches
Verfahren

UNILAP® -

Verfahren Verfahren

Karde

-ohne Regulierung X X
-mit Regulisrung X X

(o.Streckwerk)

Strecke vor UNILAP ®

-ohne Regulierung X
-mit Regulierung X

uNILAP ® X X

Wattenmaschine X X

Kehrstrecke X X

Kasmmaschine E7/5 X X X X

Stracke

- mit Regulierung
(Kurzzeit)

Abb. 8 Prozessempfehlung fiir eine moderne Kéammerei

Abb. 8 zeigt eine Prozessempfehlung zwischen Karde
und Flyer. Die Wahl des jeweiligen Vorbereitungsverfah-
rens muss aufgrund verschiedener Kriterien wie Ziel des
Kémmprozesses, Platzbedarf, Art der Bedienung und
nicht zuletzt der Wirtschaftlichkeit erfolgen. Meistens
wird dann der Entscheid zugunsten des UNILAP®-Ver-
fahrens fallen.

Bei Karden ohne Regulierung empfiehlt Rieter beim UNI-
LAP®-Verfahren eine Strecke mit Regulierung. Dies fiihrt
zu einer hohen Gleichmassigkeit der Wickelwatte in
Langs- und Querrichtung. Karden mit sog. Kurzzeit-
Streckwerksregulierung bringen in der Kdmmereivorbe-
reitung infolge ihres zusétzlichen Verzuges nur Nach-
teile.

Bei Einschluss der Kdmmaschine E7/5 kann bis zu den
feinen, langstapligen Ringgarnen nach der K&mmaschi-
ne mit nur einer Streckenpassage gearbeitet werden, die
dann allerdings eine Kurzzeitregulierung aufweisen
muss.

9. Einfluss der Auskammung auf die Fadenbriiche

Die Fadenbriiche in der Spinnerei beeinflussen nicht nur
die Wirtschaftlichkeit der Spinnerei, sondern mit we-
sentlich grosseren Kostenanteilen auch die Weiterverar-
beitung bis hin zur Qualitét des Endproduktes. Die Kadm-
merei hilft in Fallen eines ungleichméassigen Rohstoffes
bzw. bei Sortimenten an der Spinngrenze, die Fadenbr{-
che oft schon durch geringe Auskdmmungsprozente
deutlich zu senken und zwar um 50% bei 15% Auskam-

mung (6).
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In der Rotorspinnerei wird normalerweise keine ge-
kdmmte Baumwolle eingesetzt. Mittels einer Diplomar-
beit wurde der Einfluss der Auskdmmung auf das Faden-
bruchverhalten bei einem Sortiment im Grenzbereich un-
tersucht. Es zeigt sich nach Abb. 9 hier eine Faden-
bruchreduktion um mehr als 50 % bereits nach der gerin-
gen Auskdmmung von 8% (7).

Fadenbrueche (Rotorspinnmaschine)
(%)
100
50
0 —
0 8 16 (%)
Auskaemmung

Abb. 9 Einfluss Auskdmmung auf Fadenbriiche Rotorspinnmaschine

10. Auskédmmung und Garnqualitéat

Sowohl beim Ringgarn wie auch beim Rotorgarn wird
die Garnqualitat durch das Kimmen verbessert. Es ist lo-
gisch, dass der Verbesserungsfaktor beim Ringgarn
deutlicher zum Ausdruck kommt als beim Rotorgarn (8).

% h Ringgarn
100
80+ Garnreinheit
b
S 40
= 207 Garnungleichmaessigkeit
" i TYTTTTITOY

5 10 15 20
Auskasmmung %

S

Abb. 10 Einfluss Auskd@mmung auf Garnqualitit Ringgarn

Aus den Qualitatskurven der Abb. 10 erkennt map dagg
die optimale Auskdmmung gesucht werden muss.'Nicm
die maximale Auskdmmung ist entscheidend, sonden
die fir den Endzweck wirtschaftlichste Auskémmu,}gist
anzustreben.

11. Wirtschaftlichkeit

Aus diesen technologischen Ergebnissen wird klar, d;
bei Investitionen flr eine K&mmerei stets eine gegyy.
wirtschaftliche Betrachtung vom Rohstoff bis zymfy.
tigartikel angestellt werden muss. Schliesslich sy
nicht nur die reinen Kosten der K&mmerei, sondemy
allem auch die Folgekosten zu berticksichtigen. Digseg:
geben sich insbesondere auch aus dem Laufverhaltnj
der Weiterverarbeitung, der Qualitat des Endartikels u
der Einsparung von Abgang. Kapitalisiert man z.B.y
die Kosten der Fadenbriiche in Spinnerei und Webgs
so erkennt man in Abb. 11, welches Investitins
potential pro Jahr zur Verfligung steht (9).

Fr./Spindel

600
Nm 50 =135

400

200 ?

gut mittel schlecht ;
/__/

Ringspinn-Weberei Laufverhalten kapitalisiert

r
=

Abb. 11

Jichkeits
ie BedE
erbess®
rsonds:

Nicht zu vergessen sind die in einer Wirtschaft
analyse schlecht zu bewertenden Faktoren W
nungserleichterung am Arbeitsplatz, QualitatsV
rung durch weniger Eingriffe des Bedienungspé
bessere Kimmarbeit und andere mehr.

12. Zusammenfassung
, el
Werden die in den vorhergehenden Kapiteln darg:,’,egsioh
Grundlagenkenntnisse beriicksichtigt, sO oL aschie
durch die Kombination einer modernen T(r-:mmerei'
(E7/5) mit der weitgehend automatisierten e 1A
vorbereitung UNILAP® und einer Regulierstr®
der Kdmmerei folgende markante Vorteile: (1 mindé
- Trotz einer deutlichen Produktionse'hohutn%alitét‘
stens gleichbleibende Garn- und Endproduktd
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Fexibilitét ohne besonderen Einfluss auf die Garnqua-
_gitessverkﬁrzung nach der Kdmmaschine ohne Ver-
[ust von Garnqualitét. '

Weniger Gutfaserabgange durch Automation, Pak-
wngsgrossen und Prozessverkiirzung. o '
_feduktion des K&mmlingsabganges bei gleichbleiben-
ter Produktqualitat.

Optimale Anpassung des Kédmmlingsabganges an das
rchnologische Qualitatsziel.

unit hat sich der Kimmprozess wieder einen Spitzen-
faz in einer modernen, zukunftsorientierten und quali-
#iv hochstehenden klassischen Baumwollspinnerei er-

thert.

lter auch bei manchen neuen Spinnverfahren kann der
timmprozess vorteilhaft sein. Sobald man mit Rohstoff
niProduktqualitat an Grenzen stosst, wird man wieder
ierdas Kdmmen diskutieren.

JeGarnherstellung besteht aus technologisch verkette-
wm Prozesstufen. Alle Maschinen sind deshalb harmo-
ish aufeinander abzustimmen. Dies ist vor allem dann
nigich, wenn die Maschinen vom Offnen bis zur Garn-
fliung aus einer Hand kommen. Nur wer den Gesamt-
ness beherrscht, hat die Technologie-Kompetenz
imRohstoff bis zum Endprodukt.

Dipl. Ing. (FH) M. Frey
Maschinenfabrik Rieter AG
Winterthur
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Interlining-Hersteller wihlen Dref 3

Bereits im Jahre 1977 als die Dref 2-Grobgarnspinnma-
schine als erste Friktionsspinnmaschine kommerziell auf
dem Weltmarkt verfiigbar war, wurden Garne fiir Einla-
gestoffe (Interlinings) aus diversen Fasermischungen
mit Tierhaaren gesponnen.

Als die Dref 3-Friktionsspinnmaschine fiir den mittleren
Garnfeinheitsbereich vor einigen Jahren entwickelt
wurde, kristallisierte sich innerhalb der Garn- und Pro-
duktepalette sehr schnell der Einsatzbereich Dref 3-Gar-
ne fur Interlinings aufgrund einer Reihe von Vorteilen,
die vor allem qualitdts- und kostenbewusste Anwender
interessierten, heraus.

Diese Vorteile sind - wie bedeutende Hersteller von In-
terlinings aus Dref 3-Garnen aus Ziegenhaar und Ziegen-
haarmischungen bestétigen — von mehrfacher Bedeu-
tung und eréffnen neue Mdglichkeiten in der Herstellung
von Spezialgewebekonstruktionen.

Spinnverfahren - Dref 3

Abb. 1

Beim Dref-Spinnverfahren fir den mittleren Garnfein-
heitsbereich von 667-33 tex (Nm 1,5-30) handelt es
sich um ein Umwindeverfahren mit Falschdrallfixierung.
Dabei wird ein hochverzogenes Streckenband im Be-
reich des Dref-spezifischen Spinnaggregates mit frei von
einem zweiten Streckwerk zufliegenden Stapelfasern

Abb. 2 D 3-Friktionsspinnmaschine
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ummantelt und als homogenes Umwindegarn mit Ab-
zugsgeschwindigkeiten bis 250 m/min aus der Spinnein-
heit abgezogen.

Aufbauend auf den Erfahrungen, die im Laufe der letzten
Jahre mit der Grobgarnspinnmaschine Dref 2 gewonnen
wurden, begann im Sommer 1978 der erste Entwick-
lungsschritt zu einem Spinnverfahren fir den mittleren
Garnfeinheitsbereich.

Unter Wahrung der Vorteile, die ein Friktionsspinnver-
fahren bei der Drehungseinbringung bietet, sowie unter
Beriicksichtigung der Erkenntnis, dass mit zunehmender
Garnfeinheit auch die Anzahl der parallel zur Garnachse
liegenden Einzelfasern im Garnverband zwangslaufig
steigen muss, kam nach reiflicher Uberlegung ein Um-
windeverfahren zur Anwendung.

Zur Garnbindung werden eine Kernlunte Uber Streck-
werk | und Mantellunten Gber Streckwerk Il getrennt zu-
gefuhrt. Dies erlaubt erstmals die Produktion von Gar-
nen mit unterschiedlichen, jedoch exakt definierbaren
Faserkomponenten in Kern und Mantel, wobei unter-
schiedliche Faserarten, Faserfeinheiten und Stapelldn-
gen verwendet werden kdonnen.

Fasereinsatzpalette:

a) Kernkomponenten
(Stapelfasern und Filamente):

— Chemiefasern wie PES, PA, PAC, PP, Zellwolle etc.

- Spezialfasern, z.B. Aramid- (Kevlar, Nomex, Kermel,
Twaron, Konex etc.), PVC- und PAN-Fasern

- Ziegenhaarmischungen

- Baumwollmischungen, Synthesefasern etc.

- diverse Filamente (Multi-, Mono-, hochfeste oder tex-
turierte Filamente), Elastomere, Metalldréhte etc.

Bild 3 D 3-Monofilamentzufihrung fur D 3-Core-Garne

b) Mantelkomponenten
(Stapelfasern)
- reine Baumwolle kardiert
- Synthesefasern und Spezialfasern wie fiir den Kernteil
- Ziegenhaare und Ziegenhaarmischungen

Fasertiter: 0,6-3,3 dtex
Standard-Stapellingen: 30-60 mm
Garnbereich: 667-33 tex (Nm 1,5-30)

Streckenbandgewicht: 2,5-3,5 g/m

Die Oberflache von Dref 3-Garnen besteht nur aus Sta-
pelfasern. Neben derartigen «Stapelfasergarnen» kén-
nen auf der Dref 3-Spinnmaschine auch Coregarne mit
einer absolut zentrischen und vollkommen abgedeckten

Seel)e angefertigt werden (z.B. Mono-, Multifilamente
etc.).

Herstellung des Garnes fiir das Produkt-Interlining:

Fir die Herstellung von Garnen fiir Einlagestoffe oder als
Ersatz von Spezialzwirnen (z. b. Rosshaarzwirn) bietet
gas.DREF 3 - System sehr viele Moglichkeiten, speziell
in Richtung Multikomponentengarne.

Praxisbeispiele
(Abb. 3 und 4):

a) Streckwerk I:
1 Zellwoll-Streckenband 3,3 dtex/60 mm

(braun, schwarz etc.) mit Monofilament, schrumpf-
arm

Bild4 D 3-Multifilament-Zufiihrung fiir DREF 3-Cora-Garné
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streckwert I1: ) '
5 streckenbander  Ziegenhaar/Zellwoll-Mischung

kern-/Mantelverhéltnis: 50/50

jStreckwert
1streckenband Zellwolle 3,3 dtex/60 mm

\weiss/schwarz)

streckwerk 11:

sStreckenbénder aus

35% Zellwolle

15% Wolle

50% Ziegenhaar (davon 20% Ziegenhaarabfille)
Kern-/Mantelverhéltnis: 50/50

JStreckwerk I:
1Streckenband Zellwolle 3,3 dtex/60 mm

Streckwerk 11:

5Streckenbander aus

30% Zellwolle

20% Ziegenhaar

20% Wollkdmmlinge

30% Wolle .
Kern-/Mantelverhéltnis: 50/50

lben diesen Garnkonstruktionen ist bei Herstellung
mn Garnen fiir Einlagestoffe unter Verwendung der Ubli-
ten Ziegenhaarmischungen, d. h. Mischungen von ca.
0% Ziegenhaar und ca. 60% Viskose 8,9 dtex,
10;)-120 mm Lange, folgende Garnkonstruktion mdg-
feh:

Streckwerk I:
1Zellwoll-Streckenband 3,3 dtex/60 mm

Streckwerk 11:

b Streckenbénder, davon in Kanal | 1 Streckenband
Zellwolle 3,3 dtex/60 mm; in den Kanélen 2-5 Strek-
kenbander, bestehend aus Ziegenhaarmischung.

fir diese Spezialkonstruktionen soll das Streckenband-
Bwicht fiir Streckwerk | 3 g/m betragen, fir Streck-
terk Il kénnen die Streckenbander mit Ziegenhaarmi-
“hungen bis max. 5 g/m betragen.

ie nach Garnfeinheit kann man die Garne mit einem
i-/Mantelverhaltnis von 40/60 oder 50/50 herstel-
. Die Garnfeinheit betrdgt bei dieser Garnkonstruk-
tm4-12,

gleminProduktionsgeschwindigkeit betragt 100-120

frsatz Rosshaarzwirn durch DREF 3 - Garn:

E}Tg‘:‘r’]‘e(;‘ Opéi_malen Riicksprung und das Einholungsver-
it ies '“'agest_offgs zu erhalten, verwen_det_man

in der Praxis, je nach Notwendigkeit (jeder
/7. Schuss), einen Rosshaarzwirn, welcher relativ

¥ und sehr kompliziert herstellbar ist (Preis zw. DM
B-yng DM 30.- pro kg).

Das ; .
‘ H::ptz@ der Einlagestoffhersteller ist u.a., diesen
4o oarzwirn durch ein DREF 3 - Garn zu ersetzen,

ing

‘ UZwar durch folgende Garnkonstruktionen:

Un

mitt:ir VerWendung der o.a. Garnkonstruktion, jedoch
L G"em PES- oder PA-Monofilament.
einemél;\r/}feinh_eltsbereich betrdgt ca. Nm 4 - 10 bei
ia onofilamentdurchmesser von 0,2 mm und

0,15 mm bei einem Monofilamentdurchmesser von
%, 100 - - Die Produktionsgeschwindigkeit betragt
V=120 m/min,

UEine g
ser (ing:r'g_’"s'truktion aus jeder beliebigen Stapelfa-

ich der {iblichen Verwendungsmaoglichkeit

der DREF 3 - Spezifikationen), ebenfalls mit zusitz-
lich einem Monifilament aus PES oder PA.

Der Garnfeinheitsbereich betragt Nm 4 - 20 bei
einem Monofilamentdurchmesser von 0,1 - 0,2 mm.

Bei Herstellung eines Mischgewebes, d.h. jeder 3./5./7.
Schuss besteht aus einer Monifilamentkonstruktion,
muss unbedingt eine schrumpfarme Monofilamenttype
verwendet werden, da sonst nach dem Ausriisten des
Garnes eine Wellenbildung im Gewebe sichtbar wird.

Weiter ist zu beachten, dass der Fettgehalt der Ziegen-
haare 0,3 % nicht Gberschreitet.

Vorteile bei der Herstellung von DREF 3 -Garnen fiir
Interliningstoffe:

In der Praxis ergeben sich bei der Garnherstellung nach
dem DREF 3 - System Vorteile. Als Beispiele angefiihrt
werden:

— Fir 100 kg Garnproduktion/Tag, Garn 133 tex (Nm
7,5) wurden mit konventionellen Ringspinnmaschi-
nen friiher 8 Personen bendtigt; mit DREF 3: Einspa-
rung von 5 Personen.

— Friher lag die Abfallquote beim Spinnen zwischen 30
und 35%; mit DREF 3 kein Abfall.

— mit DREF 3 keine Dickstellen

— Wirkungsgrad in der Weberei: friiher zwischen 50 und
60%; mit DREF 3 betragt die Webeffizienz (Greifer-
webmaschine mit 1,80 m Arbeitsbreite) ca. 85%.

- Beimischung von ca. 20-30% Fadenabféllen in den
Mantel (Streckwerk 1l1); dadurch Reduzierung der Roh-
materialkosten bei DREF 3.

— Flr 100 kg Garn pro Schicht (8 Stunden) wurden fri-
her 300 Ringspindeln bendtigt; fir die gleiche Garn-
menge reicht eine DREF 3 — Maschine mit 12 Képfen.

— Das Gewebebild mit DREF 3 - Garnen ist bedeutend
gleichméssiger und hat Oberbekleidungscharakter
(Abb. 5).

Interlining-Gewebe aus DREF 3-Garnen

Bild 5
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Die Herstellung von Garnen fir Interliningstoffe nach der
DREF 3 — Technologie bietet nicht nur Vorteile in der
Spinnerei, sondern auch in der Vorbereitung (Vereinfa-
chung des Vorwerks) sowie héhere Wirkungsgrade in
der Spinnerei, in der Raschlerei oder Weberei. Zusétzlich
kann die Qualitadt gesteigert und die Produktepalette er-
weitert werden.

M. Gsteu
Textilmaschinenfabrik Dr. Ernst Fehrer
A — 4021 Linz

Die neue Rieter Kimmereivorbereitung

1. Vorwort

1.1 Far die Herstellung feiner Garne ist das Kdmmen der
Baumwolle unerlasslich.

Mit «Kdmmen» bezeichnet man eine Reihe von Opera-

tionen, die mit der Kimmaschine durchgefihrt werden:

— Ausscheidung von Kurzfasern aus der Fasermasse,
um die Spinneigenschaften der Fasern zu verbessern

— Ausscheidung verbliebener Unreinheiten (Nissen,
Schalenteile), um die Reinheit des Kammzuges zu er-
héhen

— Parallelisierung der Fasern

1.2 Die Kdmmaschine kann diese Funktionen technisch
und wirtschaftlich am besten erfiillen, wenn die Faser-
masse fir das Kdmmen optimal vorbereitet wird. Die
Ké@mmereivorbereitung hat die Aufgabe, die Fasern der
Kardenbéander durch Doublieren und Strecken zu paralle-
lisieren und zu einer Watte hoher Gleichméassigkeit und
passender Breite und Dicke zu verarbeiten. Die Watte
wird um eine Hulse gewickelt und in Form eines Wickels
der Kdmmaschine vorgelegt.

2. Verfahren

2.1 In der Spinnereipraxis finden zwei Kdmmereivorbe-

reitungsverfahren Anwendung:

- Wattenmaschine/Kehrstrecke: Fir die Verarbeitung
langer und mittlerer Stapel mit hoher Auskdmmung

- Strecke/Wattendoubliermaschine: Fiir niedrigere Aus-
kdmmung kiirzerer Stapel (Upgrading)

Bild 1 zeigt schematisch die Reihenfolge der Maschinen
in den beiden Verfahren.

3. UNILAP®-Konzept

3.1 Die herkdmmlichen Rieter K&mmereivorbereitungs-
maschinen Wattenmaschine E2/4A und Kehrstrecke
E4/1_A, von denen weltweit je Giber 1400 Exemplare in
B.etneb sind, arbeiten geméss dem Verfahren, das wir in
d|_eser Betrachtung «klassisches Verfahren» nennen.
Diese Maschinen sind weltweit fiir die hervorragenden
technologischen Resultate bekannt, die durch ihren Ein-

Mittex 10y

I[ Kebrstracks ||

Kasmmereivorbereitungsverfahren

A-Wattenmaschine-Kehrstrecke B-Strecke-Wattendubliormsyy
Verfahren Verfahron

[ Putzerei J

I

l Karde ]
|| Watlenmaschine “
] |

r Smlch J

| Flyer J

I Ringspinamaschine l

Abb. 1

satz in den Spinnereien erreicht werden kénnen. Pieses
Rieter-Verfahren war der Streckenvorbereitung ibel
gen.

3.2 Die Rieter UNILAP®-Maschinengeneration bast
auf einem neuen Konzept. So kénnen wir nach demPrm‘i

Einlauftisch

Trommelseparator

Wickelkopf
Wickelbreite 250 mm
Wickelbreite 300 mm

Slrackwnrkualrim

Wickeleinlauf
6 Streckwerke

Bandeinlauf
2 Streckwerke

Abb. 2
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jpder Baukastenkonstruktion (Bild 2) nicht nur die Ma-
inen fiir das klassische Verfahren anbieten, sondern
wralem das neue Rieter UNILAP®-Verfahren.

us neue Rieter UNILAP®-Verfahren besteht aus Strek-
+UNILAP®-K&mmaschine E7/5. Es unterscheidet sich
m der bisher bekannten Strecken-/Wattendoubliervor-
weitung durch:

.Adere Verzugsaufteilung zwischen Karde und
ksmmaschine

.Neuartige Bandfiihrung

-Automation

.leistungsfahige Streckwerke

13 Rieter hat beide Verfahren mit den eigenen neuen
lsschinen griindlichen technologischen Untersuchun-
psowohl im Hause als auch in namhaften Spinnereien
nterzogen.

leErgebnisse der zahlreichen Versuche zeigen, dass:
-Die neuen UNILAP®-Kammereivorbereitungsmaschi-
nen bezliglich erreichbarer Garnqualitat den fritheren
kémmereivorbereitungsmaschinen tGberlegen sind
-Iwischen den beiden neuen Kémmereivorbereitungs-
verfahren  kein nennenswerter qualitativer Unter-
schied im Garn festgestellt werden kann.

iVerfahrensempfehlung

i1 Aufgrund der oben aufgefiihrten Erkenntnisse emp-
kit Rieter heute das neue UNILAP®-Verfahren, beste-
knd aus:

-Strecke

-UNILAP®

-Kimmaschine E7/5

wl dieses Verfahren gegeniiber dem klassischen eine
lihere technologische Flexibilitdt, vereinfachtes Hand-
g, eine hohere Wirtschaftlichkeit und grossere Freiheit
1der Maschinenaufstellung bietet.

lewesentlichen Vorteile des UNILAP® Verfahrens sind:

-Hoher_es Gewicht der Gesamtvorlage

Yon bis zu 32 Kannen a rund 32 kg, d.h. anndhernd

1Tonn_e Material. Dies fiihrt zu folgenden Vorteilen:

-Weniger Abfall, da bei Bandbruch Bander und nicht
W!ckel angesetzt werden.

-Wird mit abgestimmten Bandlingen gearbeitet
lganze Vorlage gleichzeitig gewechselt), ergeben
sich fehlerfreie Wickel, was zu einer Erhdhung des

utzeffektes der gesamten Kammerei und der nach-
folgenden Maschinen fiihrt.

- Geringerer Personaleinsatz fiir die Bedienung

~ Geringere Abgangmenge (bis zu 50% weniger)

eim Wickelansetzen.

?’ gigesﬂfln.satzgebiet mit flexibler Anwendung
StreCkexnblere Aufteilung des Ve.rzuges z_wischen
VErsch? :nd UNILAP® gestattet, die Maschinen den
Winge ::( enen Baumwollprovenienzen und dem ge-

“Dis bessen Garn t?'esser anzupassen. o
Bl ere Ausnutzunq der Verzugsverhaltnisse er-

€S, schwerere Wickel mit nach wie vor ein-

;ﬁgﬂf'e‘e’?" Ablal_lfverhalten aufzubauen. Zudem
65§7e5t Rieter mit schwereren Wattengewichten

mimin 3v/m) und Auslaufgeschwindigkeiten bis 100
E7/E o) /as die Versorgung von 6 Kdmmaschinen
/19 ab einer Vorbereitung ermdéglicht.

eltgp Garnwerte sind denen im klassischen
en Uber den gesamten Stapelbereich gleich-

*Individygllg Mas
Sere Ausniitzun

“Ule erzj
erfahr
ertig.

chinenaufstellung méglich fiir bes-
g des Raumes (flexibleres Layout).

4.2 In speziellen Féllen kann auch in Zukunft das klassi-
sche Verfahren mit den Maschinen UNILAP® 2 (Watten-
maschine) und UNILAP® 4 (Kehrstrecke) zur Anwen-
dung kommen.

5. Weitere Vorteile der UNILAP®-Maschinen-
generation

5.1 Die UNILAP®-Kédmmereivorbereitung bietet die fol-

genden Vorteile: _

— Hohe Produktion (bis 360 kg/h effektive Produktion)
bei bester Qualitat des Produktes

- Erhéhung der gesamten Wirtschaftlichkeit der Kam-
merei durch:

— Herstellung schwererer und grosserer Wickel (bis zu
25 kg Nettogewicht und 650 mm Wickeldurchmes-
ser)

— Verbesserung der Bedienbarkeit der Maschinen

— Maschinen weitgehend automatisiert

- Befreiung des Personals von der schweren Arbeit
des manuellen Wickeltransportes durch Mechani-
sierung

— Schonende Behandlung der grossen Wickel und mi-
helose Beférderung derselben bis zur Kdmmaschine
mittels eines Wickeltransportsystems

5.2 Die Herstellung grosserer Wickel hat dazu geflihrt,
dass die Maschinen gréssere Dimensionen aufweisen.
Um die Bedienbarkeit und Zugéanglichkeit der UNILAP®
trotzdem zu erleichtern, weisen die Maschinen die fol-
genden konstruktiven Details auf:

— Die Kehrbleche und der Schleiftisch fir die Vliesférde-
rung zu den Kalanderwalzen sind unterhalb des
Streckwerkes angeordnet (patentierte Ausfiihrung,
Bild 3). Diese Massnahme erleichtert dem Bedie-
nungspersonal die Zuganglichkeit zum Streckwerk
ausserordentlich.

2070

Abb. 3

— Das Wickeltransportsystem tber Kopf erlaubt zudem
eine gute Zugénglichkeit der Maschine von allen Sei-
ten.

5.3 Einige konstruktive Einzelheiten haben dazu beige-
tragen, die Leistung der Maschinen zu erhéhen, unter
anderem:

- Steuerung der Wickelbelastung wéhrend des Wickel-
aufbaues (Bild 4). Die Wickelbelastung wird automa-
tisch den verdnderlichen geometrischen Verhéltnissen
wihrend des Wickelaufbaus angepasst. Diese Vor-
richtung erlaubt es, grossere Wickel mit gleichméssi-
ger Dichte herzustellen.

— Pneumatisch belastetes Streckwerk

- Gemeinsame Verschiebbarkeit der hinteren Streck-
werkzylinder fiir eine schnelle Anpassung des Streck-
werkes beim Sortimentswechsel

— Kalanderaufhangung mittels Blattfeder, daher keine
Schmierung und Wartung notwendig (Bild 5)
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Abb. 5

5.4 Alle Maschinenfunktionen ausser dem Ansetzen
der Streckenbéander erfolgen automatisch. Die Wickel
werden vollautomatisch in das Wickeltransportsystem
eingesetzt. Sammelstéranzeige und Blindschaltbilder er-
lauben dem Personal das rasche Erkennen der Stdrun-
gen und deren Behebung (Bild 6).

6. Wickeltransportsysteme

Zur Entlastung des Personals von der schweren Arbeit
des manuellen Wickeltransportes (mit 25 kg schweren
Wickeln Iasst sich manuell nicht mehr umgehen) und zur
Schonung der Wickel ist das Rieter Hangebahntrans-

portsystem E6/4 das geeignete Mittel fiir den Transport
innerhalb der Kdmmerei.

Sammelstoeranzeige

T f

- NS

Blindschaltbild

: L

'\0

@ 1\ ;
//‘-.
Oy .\ O%o. .
\\ ) il

gl _ A
\/\:)\ :
o vos CCD
a
Abb. 6

Dieses patentierte Férdersystem verkettet eine U
LAP®-Maschine im Normalfall mit sechs Kammaschi!
E7/5.

Der fertige Wickel wird nach Erreichen der fest.gelegi?"
Lange aus dem UNILAP® ausgestossen. Ein Wickelge
fer der Uberkopfhéngebahn senkt sich, fasst den ftt
gen Wickel im Hiillsenbereich und hebt diesen in dlgH;ef;
gebahn. Der Wickelgreifer mit dem Wickel wird mt .
sich bereits in der Hangebahn befindenden leeren I
kelgreifern automatisch gekoppelt.

Nach diesem Vorgang werden alle Wickelgreifer lﬂdﬁ;
Héngebahn um eine Wickelgreiferlange vorwarts ?9&
dert. Es lassen sich Gruppen von vier oder acht W';ze,r
greifern fir den Transport zusammenkoppglﬂn'G'e'lceeren
tig kommt es zu einer Entriegelung des mit einer
Hulse bestiickten Wickelgreifers.

Er lasst die leere Hiilse in das Hiilsenmagazin frgl hege
terrollen. Wahrend der Abwicklung dieser Vorga';ghi 4
langt eine leere Hiilse in den Wickelkopf der M
Die Maschine lduft wieder an.

. t
Das Personal schiebt die in Gruppen von vier Od:e'"aizr
in der Hangebahn gefiihrten Wickelgreifer man®.
betreffenden Kdmmaschine. Diese besitzt emeBild 1
station, um den Wickelwechsel zu ermégl'che["sen
Zuerst entfernt das Personal die - leeren Hl;e T
gleichzeitig abgelaufenen Wickel und setzt die
daflir vorgesehenen Halter.

it det
Dann senkt das’Personal den Schienen\'c,trandger"&';.mm_
vier bis acht vollen Wickeln auf den Abrolltlschden Sehie
maschine, entriegelt die Greifer, fl"'J_hrI dfnn die Hillse
nenstrang mit den leeren Wickelgreifern iber
und verriegelt diese mit einer einzigen He

jnun

egung'
peloened’?

. : it
Mittels der Hebestation fiihrt-es die Schiene ™"~ ‘

B U n 2
ren Wickelgreifern und Hiilsen in die Ha"gebzhso '

. g somit?”
Die Wickelgreifergruppen (vier oder acht) SIr;\uLAP@- Die

reit fiir den Riicktransport der Hilsen zum
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Watte muss manuell angesetzt werden; der Wattenan-
fang b_eflndet sich bereits auf allen Wickeln positioniert,
was die Arbeit des Personals wesentlich erleichtert.

Um den Anforderungen aller Anlagen zu gentigen, sind

zwei Transportvarianten des Systems E6/4 entwickelt

worden:

- Transportsystem E6/4 mit Weichen und geschlosse-
nem Hangebahnverlauf (Bild 8)

— Transportsystem E6/4 mit Verschiebebriicke und of-
fenem Hangebahnverlauf (Bild 9)

Strecke D1/2

|

UNILAP

il

Kaemmaschine E7/5

Abb. 9

6.3 Die von Rieter entwickelten Uberkopf-Wickeltrans-
portsysteme bieten nicht nur die volle Entlastung des
Personals von jeglicher manuellen Behandlung der
schweren Wickel, sondern erlauben zudem eine scho-
nende Behandlung der empfindlichen Wickel, die damit
keine Transportschaden mehr erleiden. Der Bedienungs-
raum ist nicht mehr mit Wickelwagen verstellt.

7. Schlussfolgerung

Mit den neuen Kaémmereivorbereitungsmaschinen der
UNILAP®-Generation, den Wickeltransportsystemen
und mit der Kdmmaschine E7/5 hat Rieter eine ausge-
reifte Entwicklung anzubieten, die auch die anspruchs-
vollsten Erwartungen erfiillen kann. Mehr als zehn Anla-
gen befinden sich bereits in Betrieb, und weitere Anla-
gen werden néchstens in Betrieb genommen. Die Se-
rienlieferung wird im Februar 1988 aufgenommen.

Dr. Ing. G. Mondini
Maschinenfabrik Rieter AG
Winterthur



	Spinnereitechnik

