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C 51 — Die Karde mit der héchsten
Qualitdtskonstanz

Hans Ré&6sli
Rieter Textile Systems

Mit der Einfiibrung des Trommelschleifsystems IGS hat Rieter klar eine Entwick-
lungsrichtung signalisiert, die eine hobe und konstante Kardierqualitdt sowie ei-
ne deutliche Reduzierung aufwendiger und heikler Wartungsarbeiten zum Ziel hat.
Als Weltneubeit prasentierte Rieter an der ITMA '99 in Paris als weitere Kompo-
nente das vollautomatische und integrierte Deckelschleifsystem IGS-top.
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die Trommelgarnitur bewegt (Fig. 1). Dieser Vor-
gang wird tiber die vorgesehene Lebensdauer der
Garnituren 400-mal ausgefiihrt und bewirkt,
dass immer mit geschirften Spitzen kardiert
wird (Fig. 2). Im Gegensatz zum manuellen
Schleifen, welches typischerweise alle 80—100 t
vorzunehmen ist, wird damit eine deutlich bes-
sere Konstanz der Qualitiit, gemessen z. B. be-
ziiglich Nissen und Schmutz im Kardenband er-
reicht.

In Figur 3 sind praktische Ergebnisse aus ei-
ner grossen Spinnerei aufgetragen, die die Wir-
kung von IGS-classic intensiv untersuchte. Um

Im gesamten Spinnprozess hat die Karde beziig-
lich Qualititskonstanz relativ schlechte Eigen-
schaften. Dies hat in der Regel nichts mit der
Maschinenqualitit zu tun, sondern ist vielmehr

90 %
80 %

70 %
eine Folge der Garniturabniitzung. Die grundle-
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Die Anstrengungen der Garniturenhersteller ha-

ben zu Produkten gefiihrt, die bedeutend ver-
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Fig. 3: Die von einem Kunden in den USA durchgefiibrien Messungen zeigen deullich das hibere
Qualilditsniveau durch den Einsatz des IGS-classic und die verlingerte Garniturlebensdauer

tungsintervalle zeitlich gesehen immer kiirzer. Je
nach Qualititsanforderungen und Produktion
werden die Trommel- und Deckelgarnituren in
relativ kurzen Zeitintervallen mehrmals nachge-
schliffen und nach 200 t bis 1000 t gewechselt.

Fig. 1: Das Trommelschleifgerdt 1GS-classic ist
im Unierkardenbereich permanent installiert

wieder weitgehend zunichte gemacht durch die il
. {3 ) " ji - Ic
mit hoheren Produktionen verbundene, {iber- Die Erfahrungen mit ciass

Beim 1GS-classic wird ein Schleifstein wihrend

der Produktion und automatisch gesteuert iiber

proportionale Beanspruchung der Garnituren.
Aus dem gleichen Grund werden auch die War-

Zustand eines Zahns der Trommelgarnitur

1 Zahn einer neuen Trommelgarnitur;
2 nach /3 der Lebensdauer;

3 nach 2/3 der Lebensdauer;

4 am Ende seiner Lebensdauer

Fig. 2: Dauernd scharfe Spitzen der Trommelgarnituren sind Vorausselzung fiir konstante Kar-
dierqualitcit

den Einfluss der Maschine ganz auszuschliessen,
entschloss man sich zu einer mehrmonatigen
Versuchsreihe. Von Januar bis September 1997
wurden an einer Karde regelmissig Proben am
Einlauf und vom produzierten Band entnom-
men. Die Proben wurden auf Nissen- und Trash-
gehalt untersucht. Das Verhiltnis der Werte an
Ein- und Auslauf wurde festgehalten und ver-
folgt. Deutlich ldsst sich erkennen, dass die
Fihigkeit der Karde Nissen zu entfernen und
Trash auszuscheiden trotz moderner Garnituren
mit der Zeit abnimmt. Nach dem Schleifen von
Trommel und Deckelgarnitur im Mirz werden
wieder deutlich mehr Nissen ausgeschieden.

Fig. 4: 1GS-top fiir das vollautomatische Deckel-
schleifen
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Doch trotz des Schleifens nimmt die Fihigkeit
der Karde Nissen und Trash auszuscheiden, stin-
dig ab.

Im September 1997 wurde dann auf der glei-
chen Karde eine neue, gleiche Garnitur aufgezo-

Schleifen der Deckelstabe

Fig. 5: Jeder Deckel wird einzeln an die rotie-
rende Schleifbiirste angepresst

gen und gleichzeitig 1GS-classic installiert. Ma-
terial und Produktionsbedingungen wurden bei-
behalten und die Tests von Materialeinlauf und
Bandauslauf weitergefiihrt. Deutlich ldsst sich
erkennen, dass die Karde iiber den gesamten Le-
benszyklus der Garnitur prozentual mehr Nissen
und Trash ausscheidet als ohne IGS. Gleichzeitig
sind die Qualititsschwankungen, die durch die
Garniturabniitzung zwangsldufig auftreten, viel
kleiner als ohne integriertes Schleifen der Trom-
mel. Auch der durchschnittliche Schleifzyklus
fiir die Deckel konnte ohne Qualititsverlust ver-
lingert werden. Und selbst nach dreizehn Mona-
ten Laufzeit, gegeniiber nur 9 Monaten ohne
1GS, konnte in diesem Fall noch ein ansprechen-
des Qualititsniveau im Band erreicht werden.

Dies wurde durch viele Versuche anfinglich
skeptischer Kunden bestitigt. Sie stellen auch
fest, dass die Lebensdauer der Trommelgarnitur
um mindestens 10-20% verldngert wird und
durch das Wegfallen des Schleifens nicht nur
Zeit gespart, sondern auch das Risiko der Garni-
turschddigung durch unsachgemisses Hantie-
ren mit der Schleifeinrichtung eliminiert wird.

Die nun vorliegende, mehrjihrige Erfahrung
in vielen Landern und Betrieben zeigen auch,
dass Befiirchtungen beziiglich eines Feuerrisikos
infolge von Funkenwurf des 1GS villig unbe-
griindet sind, und die theoretischen Uberlegun-
gen sowie umfangreichen Laborversuche zu die-
sem Thema bestitigt wurden. Es ist kein einziger
Zwischenfall bekannt.

Das neue Deckelschleifsystem
IGS-top

An der ITMA '99 zeigte Rieter zum ersten Mal das
automatische, integrierte Deckelschleifsystem

IGS-top als Weltneuheit (Fig. 4). Das 1GS-top ist
fest tiber den riicklaufenden Deckeln nach der
Deckelreinigungseinrichtung eingebaut. Das
Funktionsprinzip ist ziemlich einfach: Wenn ein
Schleifzyklus fallig ist, wird ein Deckelstab nach
dem andern mit Federdruck abgehoben und ge-
gen die rotierende Schleifbiirste gedriickt (Fig.
5). Diese besteht aus einer Anordnung von lan-
gen, weichen und kurzen, harten Borsten, die
ein Schleifmittel enthalten. Die kurzen Borsten
schleifen nur die Spitzen der Deckelnadeln, wie

es auch beim konventionellen manuellen

i | | L
Fig. 6: Mit kurzen harten und ldngeren wei-
chen Borsten werden die Deckelspitzen oben
bzw. seitlich geschliffen

Schleifen geschieht. Dies ist aber auch die einzi-
ge Gemeinsamkeit, denn das neue Verfahren
weist noch weitere Vorteile auf:

e Wie beim IGS-classic ist die Zahl der Schleif-
zyklen gegentiber der manuellen Methode
um Vielfaches héher, d. h. die Deckelspitzen
sind praktisch immer gleich schaif.

e Beim manuellen Schleifvorgang, wo nur die
abgerundeten Spitzen abgeschliffen werden,
geht deren urspriingliche, konische Form
verloren. Beim IGS-top sorgen die langen
Borsten dafiir, dass auch ein Seitenschliff
vorgenommen wird (Fig. 6). Ein solcher ist
nach unsern Untersuchungen fiir eine gute
Kardierqualitdt von grosserer Bedeutung als
gemeinhin angenommen wird.

e Die absolut parallele Ausrichtung der Deckel
zur Trommel wie auch der Original-Fer-
senschliff bleiben erhalten.

Die elektronische Steuerung sorgt dafiir, dass in

einem Schleifzyklus alle Deckel einmal geschlif-

fen werden und die Einrichtung anschliessend
bis zum ndchsten Zyklus wieder ausser Betrieb
ist. Das IGS-top enthilt auch eine integrierte Ab-
saugung, die wihrend des Schleifens aktiviert
wird. Die Gesamtzahl der Zyklen hingt von der

Deckelgeschwindigkeit ab. Damit wird erreicht,

dass unabhiingig von den Betriebshedingungen
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die totale kumulierte Schleifzeit fiir jede Spitze
eingehalten wird.

Wirtschaftlichkeit

Die Einsparung am Wartungsaufwand ist offen-
sichtlich (Fig. 7), jedoch nicht der einzige be-
deutende Faktor. Manuelle Titigkeiten an tech-
nologisch hochst kritischen Teilen wie der Trom-

Zeitaufwand fiir das Schleifen der Garnituren

Zeitautwand flr:
i B D

Bl Einstellen

Fig. 7: Mit 1GS-classic und -top reduziert
sich der Wartungsaufiwand auf eine Korrek-
tur der Einstellungen alle 100 bis 200 {

mel- und Deckelgarnituren setzen immer ein ge-
wisses Mass an Erfahrung und Sorgfalt des War-
tungspersonals voraus. Fehlt dieses, ist das Risi-
ko hoch, dass Beschddigungen an diesen Ele-
menten zu schlechter Qualitit und sogar zu de-
ren frithzeitigen Ersatz fiihren kénnen.

Das 1GS-System garantiert eine hohere und
gleichbleibende Qualitit. Ist keine hohere Qua-
litdt gefordert, kann dafiir die Produktionsrate
entsprechend erhoht werden.

Karden mit konstanter Produktion vereinfa-
chen den Betrieb in der Spinnerei. Insbesondere
bei kardierten Garnen ist mit konventionellen
Karden eine sorgfiltige Planung der Schleifar-
beiten fiir eine konstante Garnqualitit unum-
ginglich.

Zusammenfassung

Mit 1GS-classic und 1GS-top fiir die Rieter-Karde
C 51 kann zum ersten Mal eine weitgehend kon-
stante Kardierqualitdt erreicht werden. Im Ge-
gensatz zu andern Verfahren, bei denen einer ab-
sinkenden Qualitét durch eine Verringerung des
Kardierspalts entgegengewirkt wird, werden
beim patentierten Rieter-System die effektiven
Ursachen — stumpfwerdende Garnituren — besei-
tigt. Der zeitaufwendige und heikle Schleifservi-
ce gehort der Vergangenheit an.
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