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3. Fiir die OE-Rotorspinnerei Spinnereitechnik

Erste Erfahrungen mit dem neuen
Rieter-Kammereivorbereitungs-Verfahren
UNILAP®*

1. Einfiihrung

Die vorliegende Veroffentlichung befasst sich mit den
Erfahrungen beim Einsatz der ersten Maschinenseis
UNILAP®. [1,2] Bild 1 vermittelt einen Uberblick tiber ds
nach spezifischen technologischen Einflussfaktoren
geordnete Verteilung dieser Einsatze.
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Daraus ist ersichtlich, dass bereits zahlreiche Ergeb:t'nis,
vorliegen. Im einzelnen lassen sich folgende Erken
se ableiten:

]
mn Zielgerichtete 2. Doublierung
Werbung = Inserieren . -
in der «mittex» 2.1 Einzeldoublierung

; e
Als Vorstufe des UNILAP-Verfahrens sind moder

gl
Strecken vom Typ D1 oder RSB 51 einzusetzen: Sp‘;izc'h'
zu beachten sind die Verzugsverhaltnisse, W?IChraufbau
tig sind, um ein fiir den nachfolgenden chksenugee
taugliches Band herstellen zu konnen. Hohe ¢

abhéngig von hohen Doublierungen, bewirke
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qlelisierung der Fasern im Streckenband. Fir den
ikelaufbau ist diese jedoch unerwinscht. Von Aus-
jmen abgesehen empfehlen wir deshalb an den
«ecken eine Doublierung von 5- bis 6fach. Der Einsatz
ﬁer Regulierung ist dann vorzusehen, wenn Bénder
pkarden ohne Regulierung stammen.

3 UNILAP-Maschine selbst ist mit zwei Streckwerken
sestattet. (Bild 2)

2 Streckwerke

Y Gesamtdoublierung

N UNILAP-Verfahren kann die Gesamtdoublierung, je

® gegebenem Spinnplan, vom min. 96 bis max.
fach variieren. Fiir den Normalfall empfehlen wir
't eine 140fache Gesamtdoublierung, d.h. diese ent-
tht praktisch derjenigen der klassischen Vorberei-
- Dieser Spinnplan hat sich im neuen UNILAP-Ver-
™ bereits in der Praxis bewahrt.

' dor Klassischen Vorbereitung (Wattenmaschine/
"recke) wird, bedingt durch die vorgegebenen
bierungen, meistens mit einer 144fachen Gesamt-
blerung gearbeitet.

ltiverziige und Kiemmpunktdistanzen
lEinflussfaktoren
é‘;ptimale Verzug ist von verschiedenen Faktoren wie

Seranteil, erhalten der Fasemn, Faserpa-

™ Enflussgrisse fiar den Wickelaufbau und das
"gebnis bis hin zur Garnqualitat,

3.2 Strecke

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

Die Orientierung ausschliesslich an niedrigen Bandun-
gleichmassigkeiten wirkt sich unter Umstanden negativ
auf die Wickelqualitdt und auf die Weiterverarbeitung
der Wickel aus. Grundsatzlich ist mehr auf Spitzen im
Diagramm zu achten, welche auf Faserpakete hinwei-
sen. Diese kénnen zu einer schlechten Klemmung an der
Kémmaschine E7/5 und damit zu Classimat-Fehlern im
Garn fiihren.

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

Yorverzug

Haupiverzug

Bruckstange ,
Vorverzug
Hauptverzug |

Drucksiange

Streckwerke der Strecke D1 und RSB 51

Dadurch lasst sich eine allzu starke Paralielisierung der
Fasemn verhindern.

Es solite keinesfalls nur wegen des Erreichens von «Su-
per»-U%-Werten mit zu engen Klemmpunkidistanzen
gearbeitet werden. Von einer Mischung zwischen kom
primierten und nicht komprimierten Kardenbzndern ist
abzuraten.

3.3 UNILAP

Obwohl das Streckwerk am UNILAP (Bild 4) Gesamtver-
ziige im Bereich von 1,3- bis 3fach zudésst, liegen diesel-
ben in den meisten Fallen zvmohgn 1,4- und 1,8fach.
Der Vorverzug bleibt in der Regel bei 1,14fach.
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Druckstange

Streckwerk UNILAP®

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

Mit der im Hauptverzug zusétzlich eingebauten Druck-
stange lasst sich das Verzugsverhalten am UNILAP der-
art beeinflussen, dass es der nachfolgenden Kammar-
beit forderlich ist. Man sollte darauf achten, dass die
Klemmpunktdistanzen nicht zu eng gewahit werden, da-
mit die fir die KdAmmaschine gerade ausreichende Paral-
lelisierung vorhanden ist. [3]

4. Gesamtverzug

Beim UNILAP-Verfahren kénnen die Gesamtverziige ge-
geniliber dhnlichen Verfahren, dank der neu konzipierten
und modernen Streckwerke, wesentlich geringer gehal-
ten werden. Diese Verziige entsprechen weitgehend
denjenigen der klassischen Vorbereitung, die in der Re-
gel ebenfalls in einem Bereich von 8- bis 10fach liegen.

5. Wickelbildung
5.1 Gleichmdssigkeit der Wickelwatte

Entscheidend fiir ein zufriedenstellendes Arbeiten des
Rundkammes an der Kdmmaschine ist, dass die Zange
die Watte Uber die ganze Breite gleichmassig klemmt. Ist
diese Watte in ihrem Querschnitt jedoch ungleichmis-
sig, werden nur die dicken Stellen einwandfrei ge-
klemmt, die diinnen von der Garnitur des Rundkammes
aber durchgerissen. Eine ideale Gleichméssigkeit Uber
die ganze Wattenbreite ldsst sich nur dann erzielen,
wenn man Vliese und nicht Bander doubliert. Der neue
UNILAP kann dank den beiden Streckwerken und dem
1,4- bis 1,8fachen Gesamtverzug eine solch gleichmés-
sige Watte herstellen.

5.2 Wickelgewicht

Die steuerbare Wickelbelastung garantiert ein hohes
N_e_;ttogewicht bis 25 kg. Diese Wickel laufen auf der
K&mmaschine stérungsfrei bis auf die Hiilse ab.

6. Wickelpriifung
6.1 Streuung des Metergewichtes

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

Meterstiicke aufgeteilt. Zur Feststellung der Gewicy,
der einzelnen Abschnitte dient eine Waage. Die erhyj,
nen Werte lassen sich nach statistischen Formeln g
werten bzw. als Wickelwatten-Gewichtsverlauf (B 5)
aufzeichnen.

Far UNILAP-Wickel von rund 25 kg netto betrégt lgt,.
rer 0,3 bis 0,5 CV\y%. Diese Werte liegen nach inter.
tionalen Standards im sehr guten Bereich.

Mittelwert 70,8 g/m CV% Im 0,45

0 50 100 150 200 250 o

— Wattenlaenge in Mster

- Die gute Nummernhaltung innerhalb der

Gleichmissigkeit UNILAP®-Wickel

6.2 Wattenungleichméssigkeit

Die Prifung der Wattenungleichmaéssigkeit geschicht
auf dem Uster Tester. Vom Wickelende bis zur Hilst
werden Wattensticke von 20 Metern Lange fortlaufend
gemessen und deren CV%-Werte aufnotiert. Dies e

gibt eine Aussage zur Gleichmaéssigkeit der Wickelwatte

Gber deren gesamte Ablauflange. Einerseits bendtigt de
Durchfiihrung dieser Art von Priifung relativ viel Zgit,
andererseits sind deren CV%-Werte in den Spinnereien
weniger bekannt. Deshalb wird meistens nur noch dés

erste Stiick Watte von 20 Metern Lénge an der Hilseg

messen. Um die Werte nicht durch Fehler beim Wickel-
ablauf zu beeinflussen (Falten, Fehlverziige), sind b¢

sondere Bedienungsvorschriften zu beachten.

7. Technologische Ergebnisse

Die nachfolgend zusammengesteliten technologischen

Ergebnisse stammen aus mehr als 20 Untersuchungen:

- Das neue Kadmmereivorbereitungs-Verfahren l_JNI
ist sowohl den Konkurrenz-Kammereivorbereitun’
(Strecke/Superlap und Wattenmaschine/Kehrstr?Cke‘
als auch der bisherigen Rieter-Kdmmereivorberéit/?
(Wattenmaschine/Kehrstrecke) technologisch iber:
gen.

— Das UNILAP-Verfahren ldsst sich tber den ganzef

Stapelbereich (11/32''-1 5/8"’) einsetzen.

- Die Streuung der Metergewichte in CVyy% ist inner

halb von Wickeln ab dem UNILAP-Verfahren"Wese':i_
lich besser als bei solchen der bisherigen Kamm
vorbereitungsmaschinen.
— Auch die Wattenungleichmassigkeit in CVu
gunsten des UNILAP-Verfahrens aus. )
- Je hoher der Gesamtverzug der Kammerel
tung, desto kleiner ist die Wattenfestigkeit.
- Je schwerer das Wattengewicht, desto gross
mégliche Wickel-Nettogewicht. el
- Mit dem UNILAP-Verfahren ist, falls der GesaWane
zug und dadurch der Parallelisierungsgrad dﬁ' it
erhéht wird, eine Einsparung von 1 bis 2% Kam
mdoglich.

op fill
yorberet

er 025

Wickel &

e
dem UNILAP-Verfahren erlaubt das gler"?:f
Wechseln aller acht Wickel auf der Kdmmasc
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i Abhdngigkeit des Gesamtverzuges verhalten sich
jie Garnreinheit und die Garnfestigkeit gegensatzlich. Ringspinn Ne 105, P Pi
|3i hohem Gesamtverzug wird eine bessere Garnfe- whesk NMKSS Mo
digkeit erreicht, jedoch erleidet die Garnreinheit infol- Gesamtverzug
|i¢ der hohen Parallelisierung eine Verschlechterung. Vorbereitung fach 10,9 9,1
ki einer Verringerung des Gesamtverzuges wird die '
gamreinheit verbessert, jedoch verschlechtern sich CVu 18
e et . X . %
fadurch die Ubrigen Garnwerte wie Ungleichmassig- 17 - % m
ieit und Einzelfadenfestigkeit.
350
Duennstellen i
250 A m W
Ringspinn Ne 40, Amerika 4,6 Micr,
350
Dickstellen i
Wattegewicht g/m 65 75 A EZE;;ZEI &W
250
Nissen N
15 W
" TN A4 A
14 2
cN/tex 7
10 - 16 - m m
Duennstellen 5 - [NNNNNNNN 777777
behnung g5 j 772 NN
120 Break 2400
dickstellen . Factor 2350 WWi AR
100 - NW m
300 -
Classimat- .
Nssen 110 Fehler total 50¢- ré%a NN
90 - [ NN NN\ sz Kaemmereivor-
bereitungs-Verfahren Strecke/UNILAP ®
tN/tex 15 7
W Wattegewicht g/m - 55
14 %
Auskaemmung in % 16 ————
dehnung %33 ] :
‘ 4,1 [S3aanan] V777722 Garnresultate in Abhingigkeit des Gesamtverzuges
bk 2350: Aus Bild 7 geht hervor, wie sich eine Verringerung d
| Facto m zm - bt R 1 g6s
f 2250 Gesamtverzuges, hier beim UNILAP-Verfahren, vor al-
| lem auf die Garnreinheitswerte positiv auswirken
kann.
Uassimat- 120
fehler total 100:
B \NN\\\\ v777777 8. Zusammenfassung
v Das neue Rieter Kdmmereivorbereitungs-Verfahren UNI-
Gesamtverzug LAP ergibt, (iber den gesamten Stapelbereich gesehen
‘vobe e [E— = ’ "
A reitung 11 fach bis ins Garn sehr gute Resultate.
tkaemmung in % <+ 16— Beim Ersatz «alter» Kdmmereivorbereitungen sieht Rie-

f"’exltate in Abhangigkeit von verschiedenen Wattegewichten ab
und Kémmaschine E7/5

A;fglld 6 ist fiir das_ UNILAP-Verfahren das Verhalten

i"'docﬁrnre.sultate bei verschiedenen Wattegewichten,
it qlelchgrossem Gesamtverzug ersichtlich. Ob

- Er_mt 65 oder 75 g/m auf der Kémmaschine E7/5

: Insatz gelangt, eventuelle Unterschiede der
NWwerte sind statistisch nicht gesichert.

ter hier, trotz einer deutlichen Produktionssteigerung,
kein technologisches Risiko. Das UNILAP-Verfahren bie-
tet in bezug auf Doublierungen und Verziige mehr Varia-
tionsméglichkeiten als das bisherige klassische Verfah-
ren mit Wattenmaschine/Kehrstrecke. Mit diesen Mit-
teln konnen die Garnresultate in starkerem Masse beein-
flusst werden. Im Gegensatz zu Konkurrenzanlagen glei-
cher Art, ist das UNILAP-Verfahren auch Gber den gan-

zen Stapelbereich einsetzbar.
T. Schmid

Maschinenfabrik Rieter AG, Winterthur
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