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Spinnerei

voantrieb feinstufig aufeinander abge-

stimmt.

- Ballon-Einengungsring und Faden-
fiihrer sind individuell verstellbar.

- Der Lagenhub, der Garnkreuzungs-
winkel sowie der Fortschaltungsfak-
tor der Ringbank sind stufenlos, soft-
waregesteuert einstellbar.

- Programmgesteuerte  Nachbildung
spezieller Kopsformate.

- Drehzahlanpassung wihrend eines
Lagenhubes ist programmierbar
(Lagenregulierung).

Streckwerkstechnik

Das flexible Streckwerk steht wahl-
weise als 3- oder 5-Zylinder-Baumwoll-
oder als 3-Walzen-Kammgarn-Streck-
werk zur Verfiigung.

Der wesentliche Vorteil des Streck-
werks ist die Moglichkeit der stufenlo-
sen Neigungsverdnderung zwischen 33°
und 90° (Vertikalbetrieb) mittels moto-
rischer Verstellung. Gleichzeitig lasst
sich der gesamte Streckwerksaufbau in
horizontaler Richtung verstellen, so
dass sich der Fadenablaufwinkel am
Streckwerk im Bereich von 67°-90°
gegeniiber der Horizontalen einstellen
lasst. Dieses Konzept ermoglicht die
einfache Simulation unterschiedlicher
Spinngeometrien.

Das Gatter

Der LAB-Spinner kann wahlweise mit
Aufsteckgatter flir Flyer- oder Finis-
seurspulen oder mit einem Einlaufgat-
ter fiir die Bandverspinnung ausgestat-
tet werden. Das Einlaufgatter ist ver-
stellbar und an unterschiedliche Kan-
nenformate anzupassen.

Bedienung durch Laptop PC

Die Bedienung erfolgt im interaktiven
Dialog mittels leistungsfahigem Lap-
top-PC. Fiir die Arbeit mit dem Laptop-
PC steht eine komfortable, von SKF
entwickelte Programm-Software zur
Verfligung. Mit dem Programm konnen
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mentigefiihrt tiber 100 Funktionspara-

meter wie

- Einzelverziige

- Spinndrehzahlen

- Garndrehung

- Ringbankbewegung zum Copsaufbau
etc.

eingegeben und bearbeitet werden.
Fiir die Simulation von Spinnpro-

grammen konnen zusdtzlich folgende

Parameter variiert werden:

- Spinngeschwindigkeit (Anspinn-,
Hauptspinn- und Abspinndrehzahl),
- Beschleunigungs- und Bremszeiten,
- Unterwindepunkt
- Kopsansatz
- Lagenregulierung
- technologische Parameter (Verzug,
Garndrehung, Liefergeschwindigkeit
etc.)
SKF Textilmaschinen GmbH
7000 Stuttgart 50 W

Fadenpraparations-Systeme

Die Fadenpraparation bzw. das Olen des Spulmaterials stellt fiir viele
Verarbeitungsstufen wie z.B. Zwirnen, Weben, Wirken, Nahgarn-
herstellung usw. eine ausserst wichtige Operation dar. In diesem
Arbeitsgang wird das Spulgut (Stapelfasern oder Filamente) auf der
Spulmaschine fiir die Bediirfnisse des nachsten Verarbeitungs-

prozesses optimiert.

Die Veredelung des Spulmaterials
ermoglicht hohere Ablaufgeschwindig-
keiten und niedrigere Fadenbruchzah-
len, zum Beispiel auf den Zwirn-, Web-
und Wirkmaschinen sowie auf Indu-
striendhmaschinen, dank tieferen Reib-
werten und besserer Oberflichen-
beschaffenheit des Garnes. Ferner wird
die Verschmutzung der einzelnen
Maschinen reduziert.

Der Textilbetrieb profitiert von
Kosteneinsparungen und Qualitdtsver-
besserungen beim Spulmaterial.

SSM ist dank der langjdhrigen gros-
sen Erfahrung auf diesem Gebiet in der
Lage, je nach Kundenbediirfnis das
optimale Spulsystem mit der fiir die
jeweilige Anwendung am besten geeig-
neten Prédparationseinrichtung zu lie-
fern.

Verolung

Die Ver6lungist eine Fadenprdparation
fiir geringen Olauftrag. Sie wird beim
Spulen von gefarbten Garnen ab Férbe-
spule zur Verhiitung von Farbablage-
rungen in der Fadenbremse und ande-

ren Fadenumlenkpunkten eingesetzt.
Ebenso werden durch die Verdlung Oli-
gomerablagerungen gebunden.

Durch Beriihrung des Fadenballons
mit einem zwischen Vorlagespule und
Fadendimmung angeordneten, pord-
sen Sinterkeramik nimmt der Faden
eine geringe Olmenge auf.

Der feststehende Sinterkeramik wird
pro Maschine oder pro Feld mit Ol ver
sorgt.

Trockenparaffinierung

Die Trockenparaffinierung wird haupt
sédchlich fiir gesponnene Wirk- und
Strickgarne, gelegentlich auch fiir Webr
garne eingesetzt.

Ein auf den idealen Reibkoeffizier
ten von 0,13 bis 0,15 p paraffinier®
Faden gewihrleistet eine problemlos
Weiterverarbeitung beim Wirken, Strik
ken und Weben.

Nebst der Verbesserung der Glei
eigenschaften wird durch das Trocke!
paraffinieren auch eine leichte Reduk
tion des Faserflugs erreicht.
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SSM Fadenpréaparation Garnart

SSM Spulsysteme

kalt

Stapelfasergarne PSM
Vordlung » Wolle Prézisions-Spulmaschine
PSF
Baumwolle Prézisions-Fachmaschine
Polyester MDF
Trockenparaffinierung » Mischgarne 5| DIGICONE®-Spulmaschine
FMD
DIGICONE®-Fachmaschine
: FMX
i Avivage > Fachmaschine
SPX

Kreuzspulmaschine

| Einzelélung fiir ver-

schiedene Anwendungen

Olung durch Olrollen
in Trogeinrichtung

Filamentgarne

KEK-PN
Prézisions-Kreuzspulmaschine

» MDF
DIGICONE®-Spulmaschine

Einstufenverfahren

Hirten (Schmelzpunkt und Penetra-
tion) sowie ein aufdenidealen Reibwert
einstellbarer Paraffinauftrag ermogli-
chen eine genaue Anpassung der
Fadenpréparation fiir die Weiterverar-
beitung.

Die Paraffinvorrichtung ist einzeln pro
Spindel angetrieben und befindet sich
normalerweise im Fadendreieck zwi-
schen Dammung und Aufwickelspule.

Avivage

f;ine Fadenpréparation mit geringem
Olauftrag (max. 1%) fiir das Spulen von
Stapelfasergarnen auf Fachspulen.

Avivage durch angetriebene Ol-
aftragsrolle verbessert die Ablauf-
tigenschaften im Zwirnprozess und
Yrmindert den Faserflug. Ferner wird
lie Verschmutzung der Doppeldraht-
$pindel reduziert.

Die pro Spindel angetriebene Ol-
Wftragsrolle ist im allgemeinen im
Fadendreieck zwischen Déidmmung und
Aufwickelspule angeordnet und wird
Mo Maschine oder Feld mit Ol versorgt.

Kaltwachsélung | Néhgarne PS-FW LC/H
(Emulsion) "l und andere Anwen- Endaufmachungs-Spulmaschine
dungen
Zweistufenverfahren
: PSM-LC/H
helss Préparations-Spulmaschine
[
| H hsdlung > PS-FW
i Endaufmachungs-Spulmaschine
Paraffinrollen mit verschiedenen Einzelolung fiir verschiedene

Anwendungen

Eine universelle Fadenpréiparation mit
angetriebener Olrolle fiir Stapelfaser-
garne und Filamente.

Verschiedene Weiterverarbeitungs-
prozesse erfordern gedltes Material,
z.B. beim Zwirnen zur Verhinderung
von Faserflug. Mit der Einzel6lung
kann der fiir den jeweiligen An-
wendungsbereich benédtigte Olauftrag
pro Spindel genau gesteuert werden.

Der Antrieb der Olrolle erfolgt pro
Spindel und ist via elektronischer Dia-
logzentrale einzeln und stufenlos regu-
lierbar. Die Olversorgung erfolgt, je
nach Maschinentyp, pro Maschine oder
Feld von jeweils 4 Spindeln.

Olung durch Olrollen
in Trogeinrichtung

Um Filamentgarnen bessere Ablauf-
eigenschaften in der Weiterverarbei-
tung zu verleihen, werden sie auf ver-
schiedenen SSM-Spulmaschinen durch
eine angetriebene Olrolle (Kissroll),

welche in die Prédparation eintaucht,
geolt. Die Praparationsfliissigkeit befin-
det sich in einem Trog, der uber vier
Spindeln reicht.

Zur genauen Dosierung des erforder-
lichen Olauftrags kann die Olrollen-
Drehzahl stufenlos reguliert werden.

Die Trogeinrichtung ist pro Feld zwi-
schen Lieferwerk und Fadendimmung
angeordnet, mit einer Befeuchtungs-
rolle pro Spulstelle.

Oleinrichtung fiir Nahgarne

Zweck des Olens von Ndhgarnen ist es,
mittels Praparationsauftrag optimale
Gleiteigenschaften zum Reduzieren der
Nadeltemperatur und zur Verminde-
rung des Faserabriebes im Nadelohr der
Industriendhmaschine zu erzielen.

Verfahren

Einstufiges System:

Eine SSM PS-FW LC/H Endaufma-
chungs-Spulmaschine zum Auftragen
einer kalten bzw. heissen Praparation
auf den Nihfaden und gleichzeitiges
Spulen verkaufsfertiger Ndhgarnspulen
mit geschlossener Prazisionswicklung.
Zweistufiges System:

Eine SSM PSM-LC/H Préparations-
Spulmaschine zum Auftragen einer
kalten bzw. heissen Prdparation. Eine
nachgeschaltete SSM PS-FW Endauf-
machungs-Spulmaschine zum Spulen
verkaufsfertiger Nahgarnspulen mit
geschlossener Prazisionswicklung.

Die Wahl des ein- oder zweistufigen
Verfahrens hidngt von der Arbeitsweise
und dem Fabrikationsprogramm des
Kunden ab.

Préparation

Je nach Betrieb und Arbeitsmethode

wird kalt oder heiss aufgetragen.

- kalt: Emulsionen verschiedenster
Zusammensetzungen, Zusatze von Sili-
kon und/oder Paraffin.

- heiss: In den meisten Fallen mit Sili-
kon, seltener mit Paraffin.

Vorteile/Nachteile
Der Preis der Prdparation hat einen
wesentlichen Einfluss bei der Wahl des
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Prozesses bzw. Produktes. Ebenfalls die
Auftragsmenge, die bei Heiss-Silikon
iiber 12% liegen kann. Ublich ist eine
Auftragsmenge von ca. 6%.

Bei Heissauftrag ist das Eindringen
der Priaparation besser gewahrleistet als
beim Kaltauftrag, jedoch haben auch
Spulgeschwindigkeit und Umschlin-
gungswinkel einen wesentlichen Ein-
fluss auf die Auftragsmenge. Beim
Heissauftrag migriert das Silikon nicht.

Bei der Kaltolung erfordern gewisse
Emulsionen eine spezielle Pumpe,
damit die Emulsion nicht zerféllt. Eine
Verbindung von Faserflug mit Paraffin-
teilen in der Emulsion kann unter
Druckeinwirkung zu schnellerem Zer-
fall/Trennung der Fliissigkeit fiihren.

Kaltwachsélung (Emulsion)

Fiir Nihgarne und andere Anwendun-
gen. Der Olauftrag ist in Prozenten iiber
die elektronisch gesteuerte und stufen-
los regulierbare Drehzahl der Olrolle
wahlbar.

Antrieb der Olrollen mit Digital-
anzeige pro Maschine, Feld oder Spin-
del. Die Olversorgung erfolgt pro
Maschine oder Feld, je nach Emulsions-
art.

Heisswachsolung

Fiir Ndhgarne und andere Anwendun-
gen. Die Temperatur des in der zentra-
len Aufbereitungseinheit auf ca. 80 °C
erhitzten Wachses wird tiber der ganzen
Maschine konstant gehalten. Die
Menge des Olauftrags kann ent-
sprechend der Anwendung mittels elek-
tronisch gesteuerter und stufenlos regu-
lierbarer Drehzahl der Olrolle einge-
stellt werden.

Antrieb der Olrollen pro Maschine
oder Feld mit Digitalanzeige. Olniveau
und Temperatur werden pro Feld gere-
gelt und iiberwacht. Die Olversorgung
erfolgt pro Maschine.

Zentrale Aufbereitungseinheit
fiir Kalt- und Heisswachsolung

Kaltwachsolung (Emulsion)
Geschlossenes  Olzirkulationssystem
mit zentraler Reinigung mittels Filter-
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systems. Durch das grosse Fassungs-
vermogen des Tanks ergeben sich lan-
gere Laufzeiten ohne Reinigungsunter-
briche.

Heisswachsolung

Das Aufheizen des Wachses auf die

erforderliche Prédparationstemperatur

erfolgt in einem warmeisolierten, dop-

pelwandigen Tank aus rostfreiem Stahl.
Geschlossenes Olzirkulationssystem

mit zentraler Reinigung mittels Filter-
systems. Durch das grosse Fassungs-
vermoOgen des Tanks ergeben sich
langere Laufzeiten ohne Reinigungs-
unterbriiche.

Optische Anzeige der zentral gesteu-
erten und liberwachten Funktionen.

Kurt Briillhardt,
Dipl. Ing. Pedro Szot,
SSM, Horgen B

Neue Ringspinnerei der
Spinnerei Kunz AG in Linthal

Die zur Textilgruppe des Oerlikon-Biihrle-Konzerns gehorende Spin-
nerei Kunz AG investierte in den letzten vier Jahren rund 40 Millionen
Franken in allen Spinnereibetrieben und hat sich fiir kommende
Herausforderungen rechtzeitig geriistet. Ende August wurde die
modernste Ringspinnerei Europas bei der Kunz AG in Linthal ein-

geweiht.

Die Pilotanlage ist mit Ringspinn-
systemen mit der jiingsten Generation
der Vorwerkmaschinen, einem automa-
tischen Verbundsystem zwischen Flyer,
Ringspinnmaschine und Spulmaschine
sowie, als Weltneuheit, dem Faden-
ansetzroboter ROBOfil von Rieter aus-
gerlistet. Eine grundsdtzliche Neu-
orientierung der Spinnerei Kunz AG in
Linthal, die den technischen Zustand,
die Produktivitdt sowie den erhOhten
Qualitatsanforderungen der Kunden an
das Garn gerecht wird.

Die Wahl fiir die Spinnereimaschi-
nen fiel anfangs 1989 auf die Anlagen
der Maschinenfabrik Rieter AG, Win-
terthur, welche nach Meinung des
Geschéftsfiihrers Bruno Schmid mit
ihrem Entwicklungskonzept echt inno-
vativ diejenigen Tétigkeiten automati-
sieren und roboterisieren, welche die
grossten Produktivitdssteigerungen
und Personaleinsparungen bringen.

Da Teile der Automatisierung nur auf
Zeichnungen oder im Labor sichtbar
waren, setzte dies auch eine grosse Por
tion Vertrauen in den Lieferanten vor
aus, welche sich aus heutiger Sicht
rechtfertige, so Schmid.

Automatisierte Anlagen

Die neuen automatisierten Anlagen
bestehen aus 6 Flyern mit Doffer und
Direktverbund zu 17 neuen Ringspint
maschinen G5/2 mit ROBOcreel und
ROBOfil. Diese 17 Ringspinnmaschi
nen stehen wiederum im vertikalet
Direktverbund mit 17 Murata-Spit
maschinen. Die 6 Flyer bedienen ebet
falls mit einem Transportsystem bishef
installierte
G5/1. Nach Abschluss der Einlaif
phase soll der Betrieb mit rund &
Personen im 7-Tl“age-Durchlauﬂ)etrieh
geflihrt werden.

7 Ringspinnmaschine® |
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