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Ausgangslage

Die durchschnittliche Produktionsleistung eu-
ropdischer und teilweise auch asiatischer
Baumwoll-Kimmmaschinen liegt heute zwi-
schen 30 und 45 kg/h — in der Praxis wurden,
mit Rieter-Kimmmaschinen E 60 H, Hochst-
werte bis 50 kg/h erreicht. Kdimmerei-Vorberei-
tungssysteme produzieren 300—350 kg/h, wobei
die Produktion mit Strecke/UNIlap-Systemen
15-20% hcher liegt als mit Wattenmaschine/
Kehrstrecke.

Ein Kdmmerei-Set mit einer Vorbereitung
und sechs Kimmmaschinen konnte mit vorge-
nannten Produktionswerten optimal ausgelas-
tet werden und hat sich als Produktionseinheit
(1 + 6) fiir 250-300 kg/h gekiimmtes Band
etabliert.

Kémmbkosten unter Druck

Wihrend sich einerseits die Preise fiir T-Shirts
auf die 1-§-Marke zubewegen, sollen auf der
anderen Seite der Skala die Freizeitartikel im-
mer hoheren Anspriichen gentigen. Dies hat in
den letzten Jahren auch bei gréberen Garnen zu
einer verstarkten Nachfrage nach hochwertigen
Garnen in gekdimmter Qualitit gefiihrt. Der An-
teil der Kdmmkosten ist hier hoher als im Be-
reich der Feingarne und ist daher noch stirker
unter Druck.

Computerunterstitzte Prozess-
Entwicklung — CeAePeD

Bereits bei der Entwicklung friiherer Kimmma-
schinengenerationen hatte sich gezeigt, dass
Produktionskostensenkungen in der Kimmerei
nicht durch Verbilligung der Produkte zu reali-
sieren sind. Die damit zwangsldufig verbunde-
nen Kompromisse in Qualitdt und Zuverldssig-
keit konnen vom Betreiber der Anlagen nicht
akzeptiert werden. Der Erfolg fiihrt vielmehr
tiber die Produktionssteigerung der Maschine
auf bewdhrtem Qualititsniveau.

Weiter wurde erkannt, dass eine bedeutende
Steigerung der Kammspielzahl, tiber die in der
Praxis erreichten 350 min-1 (Rieter Kimmma-
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schinen E 60 H und E 70 R), nicht mit konven-
tionellen Methoden zu erreichen war.

In der Folge entwickelte Rieter unter der Be-
zeichnung CeAePeD (Computer Aided Process
Development) Rechner-Programme fiir die
Kdmmmaschinen-Entwicklung. In mehreren
Milliarden Computerkalkulationen wurden die
am Kdammprozess beteiligten Elemente durch-
gerechnet, optimiert und auf Realisierbarkeit
tiberpriift.

Optimierte Kimmelemente

Abbildung 1 zeigt die unter CeAePeD optimier-
ten Kimmelemente. Am Beispiel des Bewe-
gungsverlaufes der Abreisszylinder wird sicht-
bar, wie die Belastung der Antriebselemente bei
Kammspielen von 400 min-1 unter die Werte
der fritheren Belastungen gesenkt werden
konnte. (Abb. 2).

Die dadurch reduzierte Faserbelastung wirkt
sich vorteilhaft auf die Vliesbildung, das Lauf-
verhalten der Maschine und letztlich auf den
CV%-Wert im gekdmmten Band aus.

Abbildung 3 zeigt die Produktivitits- und
Qualititsverbesserungen im Vergleich zu friihe-
ren Maschinengenerationen, gemessen in ei-
nem Betrieb in Stidamerika.

Besondere Aufmerksamkeit in der Weiter-
entwicklung musste der Luftfiihrung und den
Unterdruckverhiltnissen in den einzelnen
Kimmbkopfen geschenkt werden. Exakt positio-
nierte Saugelemente fiihren zu verbesserter
Sauberhaltung der Maschine im Kdmmbereich
und zu weiteren Reduktionen von Maschinen-
abstellungen, hervorgerufen durch Faseran-
sammlungen und Wickelbildung.

Weitere fiir die Praxis wichtige Erkenntnisse
konnten bei der Analyse des Arbeitsvermogens
des Rundkammes gewonnen werden. Die Struk-
tur der Garnitur konnte soweit auf die Maschi-
nengeometrie abgestimmt werden, dass heute
auf CeAePeD Maschinen mit 90°-Rundkim-
men (Primacomb 7015) die Resultate friiherer
Kimme (110°) erreicht und in vielen Fillen
tibertroffen werden — auch im feinen und feins-

Computer unterstiitze Prozess Entwicklung C+A+P+D
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AbD. 1: Computerunterstiitzte Prozess-Eni-
wicklung mit CeAePeD

Reduzierte Beschleunigung der Abreissylinder mit C+<A+P+D Technologie
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Abb. 2: Bewegungsverlauf der Abreiss-
zylinder

Praxisvergleich (Baumwolle 1 1/8" , Auskiimmung 16%, Ne 30)
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AbD. 3: Produktivitéits- und Qualildlsver-
besserungen

ten Garnbereich. Gleichzeitig ist es gelungen,
die Faserbelastung weiter zu reduzieren.

25% Produktionssteigerung

Hohere Nenndrehzahlen sind bekanntlich nur
dann sinnvoll und in der Praxis von Nutzen,
wenn diese ohne Einschrinkungen im Lauf-
verhalten in der Spinnerei gefahren werden
kénnen.

Eine wichtige Grosse, welche den Maschi-
nennutzeffekt wesentlich beeinflusst, ist der
MTBA-Wert (Mean Time Between Assists) d. h. 15
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Verbesserte MTBA-Werte steigern den Nutzeffekt

W Nutzeffekt (%)

& MTBA (min;

- MTBA: Mean Time Between Assists
(durchschnittliche Zeit zwischen

2 Maschinen-Abstellungen)

- Berechnung des Nutzeffekts basiert
min. auf 350 KS/min.

Abb. 4: Verbesserung der MTBA-Werte
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Abb. 5: Praxisbeispiel Produktionskosten

die durchschnittliche Zeit zwischen zwei unge-
planten Maschinen-Abstellungen. Obwohl im
Quervergleich besser als bei anderen Produk-
ten, waren die MTBA-Werte auch auf Rieter-
Kimmmaschinen Anfang der 90er Jahre noch
verbesserungsfihig. Abbildung 4 zeigt die Ver-
besserung der MTBA-Werte und die damit ver-
bundene Nutzeffektsteigerung iiber die letzten
Jahre.

Die durchschnittlich 15%ige Steigerung der
Kammspiele, gekoppelt mit genannter Nutzef-
fektsteigerung hat in der Praxis zu Produkti-
onssteigerungen von 20% und mehr gefiihrt.

Mit der neuen Kidmmmaschinen-Genera-
tion ist es somit in der Praxis moglich, die ein-
gangs erwihnte stiindliche Produktion von
300 kg Kimmband mit einem Kdmmerei-Set,
bestehend aus einer Kimmerei-Vorbereitung
(Strecke/UNIlap) und 5 Kdmmmaschinen, E
62 oder E 72, zu produzieren. Die dadurch re-
duzierten Produktionskosten sind in Abbil-
dung 5 aufgezeigt. Die Kalkulation bezieht
sich auf ein typisches Garnproduktions-Land
wie z. B. Indien. Selbst in Lindern mit hohe-
ren Léhnen und vergleichsweise tieferen Kapi-
talkosten ist die Summe der Produktionsko-
sten bei Rieter CeAePeD-Kimmmaschinen
niedriger als bei konventionellen Maschinen
anderer Hersteller.

Hohe Qualitatskonstanz

Was fiir Nutzeffekte gilt, gilt in noch hoherem
Masse fiir Qualititsparameter. Von Hochleis-
tungsmaschinen darf erwartet werden, dass die
Kdmmqualitit iiber die empfohlenen Produkti-
onsbereiche auf hohem Niveau konstant bleibt.
Abbildung 6 zeigt den Verlauf der Nissenwerte
(n/1000 m) bei konventionellen Maschinen
von 250 bis 350 KS/min im Vergleich zu 300 bis
400 KS/min auf CeAePeD entwickelten Ma-
schinen — hier auf einer E 72.

Praxistests bestanden

Die Industrie erwartet ausgereifte, praxistaugli-
che Produkte fiir alle Stapel- und Anwendungs-
bereiche. Vor der Serieeinfiihrung wurden
wihrend mehr als 2 Jahren in verschiedenen

Spinnereien Dauertests gefahren und systema-
tisch ausgewertet. Parallel dazu wurden auf
breiter Basis Technologietests in asiatischen,
amerikanischen und europdischen Spinnereien
durchgefiihrt. Die Tests bestitigen, dass das
Qualititsniveau ausnahmslos gehalten und in
verschiedenen Fillen verbessert werden konnte.

Zusammenfassung

Die neue Rieter-Kimmmaschinen-Generation
wurde mit dem Ziel, Produktionskosten-
senkung durch Produktionssteigerungen, ent-
wickelt. Dank CeAePeD (Computer Aided Pro-
cess Development) wurde in kiirzester Zeit eine
Hochleistungskdmmmaschine zur Marktreife
gebracht, die mit Produktionsleistungen bis zu
58 kg/h neue Massstdbe im Kdmmen setzt.

Qualititsverlauf in Abhiingigkeit der
Produktionsgeschwindigkeit
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Abb. 6: Konstante Garnqualitdt bei hichster
Produktion
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