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/Carde C 60 - Tec/jno/og/e und
F/ex/bi/ität für d/e Zu/cunff.
Fe// 2: Prax/sergebn/sse
flr. Cote Crmer, P/e/er 7fe.v/z7e Systems, HWer/Awr, G7

7e/7 7 d/eses ßer/chfes fs/e/ie «m/'tfex» 5/2004, S. 70-73) /37 er/äuferte d/e

fecdno/og/scden Forfschr/ffe der /Carde C 60 /'m l/erg/e/ed zu deren l/or-
gängermode//en. /n Fe/7 2 Steden d/e pra/cf/'scden Frgebn/'sse, d/e d/'sder

erre/'cdt werden konnten, /'m /W/tfe/pun/cf.

Mxfedzww der TferMscWe Z/orwèzm ft)
Dormagen (D). Die Herstellung von grossen, fa-

denbruchlosen Garnlängen und somit von

Garnspulen ohne Spliceverbindungen ist ein

wesentlicher Vorteil für die Weiterverarbeitung

in der Weberei. Sowohl mit Hinblick auf den

Garneinsatz im Schussbereich - durch höhere

Schusseintragsleistungen und bessere Nutzef-

fekte durch reduzierte Fadenbruchzahlen - als

auch in der Anwendung in der Kette durch

deutlich geringere Haarigkeit. Rotona-Garne

eröffnen dem mehrstufigen Textilbetrieb eine

Reihe von wirtschaftlichen Vorteilen in der

Garn- und Gewebeherstellung sowie teilweise

auch in der Ausrüstung von elastischen Stoffen,

wie Denim, Cord, TWill usw., für die Beklei-

dungsindustrie und verschiedene technische

Anwendungen [2].

L/ferafur

ft/ 7J. /«feraw/zoMzzfe

gang, Co«gress-6wzzfe, Doroèfrw,

2007

ftj SeM, /?.; Ie7>pft JC.; ß/w/wer, 4.: Ate«-

zzftge /CoœWww/zomyS'di?« /zfr ete/z-

so&e ßzwöte«, zz«<7 F/ecMwdws-

fr« 7/72007)2, A. 70-73

/?Gc/a/cf/or)ssc/7/uss Heft
7/2005:

73. Dezember 2004

Tec/mo/og/sche Frgebn/'sse
Anhand der erzielten Resultate in den Spinne-

reien hat sich gezeigt, dass die in Teil 1 aufge-

führten Überlegungen zur Technologie Erfolg

gebracht haben. Die Vielfalt der Rohstoffe und

Anwendungen in der Alltagspraxis der Spinne-

reien zeigten schnell, dass das neue Maschinen-

konzept den technologischen Ansprüchen ge-

recht wird. Repräsentativ sollen nachfolgend

einige Beispiele näher betrachtet werden.

Produktion Rotorgarn
in kg/h 180——H

140 ^B m —H H H H H
100 H ^B

SB H « H
BS jH BS——HH H H H

700. 0' Fzxx/zzMowsM/zezz Oez Az/zzdew/z'fr

iwscfedewe Roiw/q//e Oez Ro/orgwnze«

- Roforgarn
Der Produktionsbereich für Rotorgarne mit der

C 60 in der Spinnerei liegt üblicherweise zwi-

sehen 80 und 180 kg/h. Je nach Anwendungs-

gebiet werden unterschiedliche maximale Pro-

duktionen erreicht (Abb. 9)- Im Bereich Denim

Garn (Co NelO) und für grobe Chemiefaser-

game (PP, Ne 6) wird die maximale Produk-

tion der C 60 von 180 kg/h erzielt. Heute be-

wegen wir uns mit der C 60 in Produktionsbe-

reichen, die früher für Rotorgarne nicht denk-

bar gewesen wären. Dabei werden Produktions-

Steigerungen gegenüber der Karde C 51 bzw.

den Referenzkarden erreicht, die über 150 %

bei der C 51 bzw. bis zu 300 % bei älteren Kar-

den betragen. Da sich die C 60 für Rotorgarn-

anwendungen im Markt bereits erfolgreich eta-

bliert hat [1], soll auf die Darstellung von Ein-

zelergebnissen an dieser Stelle verzichtet wer-

den.

- R/nggarn
Heute ist die C 60 in allen Anwendungen zu

Hause, sowohl für grobe kardierte wie für feine

gekämmte Ringgarne. Der Produktionsbereich

bei den Kunden liegt zwischen 40 und 120 kg/h

bei einem Feinheitsbereich von üblicherweise

Ne 12 - 80. Für allerfeinste Ringgarne, feiner

als Ne 80, wurde bis heute noch keine Anlage

installiert. Die Märkte der Ringgarnherstellung

liegen in Europa und Asien, daher werden im

Folgenden Ergebnisse aus diesen Gebieten ge-

zeigt. Abbildungen 10 und 11 zeigen die Gar-

nergebnisse von Kunden aus Europa und Asien

für feine gekämmte Ringgarne. Es wird belegt,

dass der Einsatz der Karde C 60 im gekämmten

Ringgarnbereich erfolgreich ist. Es werden

Garnergebnisse erreicht, die absolut gleichwer-

tig in Bezug auf Gleichmässigkeit, Imperfek-

tionen und Garnfestigkeit sind und die weit

über 150 % der Produktionsleistung der Karde

C 51 liegen.

- l/eranbe/tung von C/iem/'efasern

Auch bei Chemiefasern hat sich gezeigt, dass

wir mit der Karde C 60 einen gewaltigen Schritt

nach vorne getan haben. Dies wird nicht nur in

den erzielten Produktionen (Abbildung 12)

verschiedener Chemiefaserrohstoffen gezeigt,

sondern auch in den erreichten Qualitätsresul-

Kunde Europa, gekämmte Ringgarne, Karde C

60 47 kg/h, Kämmmaschine E 62, Ringspinnmaschi-

ne K 44, Hochqualitätsgarn (COM4®

Dünn (-50 %) Dick (*50 %) Nissen (*200 %)

C 60 Ilster 5%

70: Fec^rao/ogzsrmz/Me/wrgeMzw/wfe

/ez'we Äz'wggarae zw Iftg/ezd) zw rfere t/sfrr

N/ß/zsfc
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Kunde Asien, gekämmte Ringgarne, Ne 40 mit
Bw. Indien (28 -34 mm)

Produktion Dünn -50 % Nissen Dehnung %

Kämmling Dick *50 % Festigkeit RKM

C51» C 60

466. 77: Kerg/e/c6 der 6ec6«o/og/ereyzz//zz/e

/«r /ez'ne ge£«»z»zfe ft'wggz/rwe z/er C57
zzmz/ z/er 6 60

taten. Abbildung 13 zeigt im Vergleich die

Garnergebnisse einer Streckenbandmischung

eines feinen Polyester/Baumwoll-Ringgarns

mit der Karde C 60 und der C 50. Bei einer deut-

liehen Erhöhung der Produktion werden mit

der C 60 bessere Garnwerte erreicht. Auch bei

Flockenmischungen von Baumwolle/Polyester

bei feinen Rotorgarnen zeigen sich sehr gute

Garnresultate.

Die Erfolge bei der Verarbeitung von Che-

miefasern lassen sich nicht alleine nur auf die

Karde zurückführen. Hier kommt zum Tragen,

dass nicht nur die Karde, sondern auch der

Füllschacht komplett neu überarbeitet wurden.

Gerade bei Chemiefasern, bei denen eine hohe

Auflösekraft notwendig ist, zeigt die zusätzliche

Öffnung der Faserflocken im Schacht technolo-

gische Vorteile.

- l/orfex-Sp/nnen
Das Vortex-Spinnen gewinnt immer grössere

Bedeutung. Ergebnisse mit der Karde C 60 bele-

gen, dass diese auch bei diesem neuen Spinn-

verfahren problemlos eingesetzt werden kann.

Gegenüber der Referenzkarde erzielte die C 60

bei doppelter Produktion die besseren Garnwer-

te.

F/ex/b/7/fat
Jedem Betreiber einer Spinnerei ist heute klar,

dass er sich den rasch wechselnden Marktbe-

dürfnissen stellen muss, um langfristig erfolg-

reich zu sein. Anpassungen daran sind oft nur

begrenzt möglich, da die Prozessmöglichkeiten

nur bedingt änderbar sind. In der Regel kann er

z.B. nicht von Rotor- auf Ringgarn wechseln.

Jedoch kann er relativ schnell auf andere Garn-

feinheiten, andere Rohstoffe und Mischungszu-

sammenstellungen umstellen.

Der Hersteller von Spinnereimaschinen ist

somit ebenfalls gefordert, Maschinenkonzepte

anzubieten, die diesen Randbedingungen ge-

recht werden. Kurze Zeiten für Umrüstung, War-

tung und Instandhaltung sind im Konzept der

Karde C 60 enthalten. Im Folgenden wird die

neue C 60 unter den Gesichtspunkten der Modu-

larität und der Prozessverkürzung betrachtet.

- /WocOv/ar/fäf

Modularität bedeutet auch eine hohe Maschi-

nenverfügbarkeit. Eine modulare Bauweise der

Karde bietet den Vorteil der einfachen Anpas-

sung an unterschiedliche Aufgaben. In Abb. 14

sind die modularen Baugruppen der C 60 dar-

gestellt. Jede Baugruppe kann innerhalb von

1,5 Stunden gewechselt werden, um die Still-

Standszeit sehr kurz zu halten. Dafür setzt man

vorteilhaft eine zusätzliche Baugruppe ein.

Durch die Möglichkeit, die Baugruppen ausser-

halb der Maschine in einem getrennten War-

tungsraum vorzubereiten, treten weniger Ein-

stellfehler auf. Beim Wechseln der Vorreisser-

und Abnehmerbaugruppen muss nur noch eine

Einstellung an der Karde gemacht werden, und

zwar die des Abstands zum Tambour.

Chemiefaser

1*0
Polyester Rng
38 mm. 1 2 den 38 mm. 0 8 den

Poypropyten Rotor
60mm. 4 6 den

PE Axjet
38 mm. 1 2 den

466. 72: FroÂte'oœtefa 6e/ 76/wz/e» /«r
z/ervc6/ez/e«e dfeffz/e/zswera

Die Modulbauweise bietet zudem die Mög-

lichkeit, von 1 auf 3 Vorreisser oder umgekehrt

zu wechseln. Dadurch ist gewährleistet, dass in

der Spinnerei für zukünftige Prozessänderun-

gen und Rohstoffwechsel die Flexibilität vor-

banden ist; zum Beispiel von Rotor- auf Ring-

garn oder von Baumwolle auf Regenerate.

Die Karde C 60 kommt der universellen Kar-

de für alle Anwendungsfälle sehr nahe. Bei

technologischen Veränderungen ist es sehr

wichtig, dass die verwendeten Kardier- und Aus-

scheideelemente einzeln austauschbar sind,

um das technologische Optimum zu erzielen.

Ein weiterer wichtiger Punkt für eine hohe

Maschinenverfügbarkeit ist das automatische

Garniturschleifen. Garnituren unterliegen ei-

nem hohen Verschleiss. Das manuelle Garni-

turschleifen ist eine zeitintensive Wartungsar-

beit, die mit einem hohen Personalaufwand

verbunden ist. Seit längerem bietet Rieter das

erfolgreiche IGS-System (Integrated Grinding

System) an. Darunter versteht man das auto-

matische Schleifen der Trommel- (IGS-classic)

Kunde Asien, 75% pes, 38mm/1.2 den (1.3
dtex), Ringgarn Ne 45, 25% Baumwolle, 1?"

666. 73: Ferg/e/c6 z/er 7fec6«ofog/ere.Mz//zz/e

/wr Ä/raggzzrrae «zzs Fo()'effer/ß«MOTH'o/fe

und der Deckelgarnitur (IGS-top). Das IGS-Sy-

stem ist auch für die Karde C 60 erhältlich. Da-

bei werden ohne Produktionsverlust die Trom-

mel- und die Deckelgarnitur periodisch und

automatisch geschärft.

Jeder Garnerzeuger weiss, dass zwischen

dem Zustand der Garnituren, der Nissenreduk-

tion und der Schmutzausscheidung ein Zu-

sammenhang besteht. Durch scharfe Garnitu-

ren werden an den Deckeln mehr Nissen ausge-

schieden bzw. aufgelöst und Schmutzteile ge-

zielter abgetrennt, da die Fasern auf der Trom-

mel gehalten werden. Mit dem IGS-System wird

einerseits die Bandqualität bezüglich Nissen

konstant gehalten, andererseits wird aber auch

die Lebensdauer der Trommel- und Deckelgar-

nitur erhöht. Erfahrungswerte bei der Karde C

60 liegen bei einer 30 - 50 % längeren Lebens-

dauer [2].

- Prozessi/e/Vfürzung bed/7igf Prozess-

opfim/e/x/ng
Der Betreiber einer Spinnerei ist immer be-

strebt, für die Herstellung der erforderlichen

Garnqualität den wirtschaftlichsten Prozess zu

realisieren. Dies kann im einen Fall der Direkt-

prozess Karde/Rotor sein und im anderen die

Integration einer zusätzlichen Kämmerei im

466. 74:A/oz/«//zrer4M/6«K k»z/

//era z/er Tferz/e 6 60



S P / /V /V £ /î £ / m/'ffex 6/04

4ôô. 75.' Ttan/e C 60 6« yraMîû&e« £/«-

rate

Ringgarnprozess. Die Aufgabe der Maschinen-

hersteiler liegt darin, diesen Kundenanforde-

rungen entsprechende Lösungen anzubieten.

Mit der Karde C 60 entspricht Rieter diesen For-

derungen, indem, neben der klassischen, Band-

ablagen mit vollwertigen Streckpassagen zur

Verfügung stehen, um eine Prozessverkürzung

zu ermöglichen.

Bei der Karde C 60 RSB (Abb. 15) wurde bei

der Optimierung der Prozessabläufe besonderes

Augenmerk auf den Kannenwechsel gelegt. Im

Gegensatz zur klassischen Strecke kann hier die

Karde bei einem Kannenwechsel nicht abge-

stellt werden. Dies würde zu einem Bandbruch

führen. Somit muss der Kannenwechsel bei

laufender Karde durchgeführt werden.

Die heute auf dem Markt befindlichen Ver-

bundlösungen Karde - Strecke fahren während

des Kannenwechsels in den Langsamgang

(Kriechgang), was eine sehr niedrige Bandge-

schwindigkeit von ca. 10 m/min zur Folge hat.

Dies bewirkt eine Verschlechterung des Band-

CV-Wertes und der technologischen Werte. Der

Kannenwechsel bei der C 60 mit RSB-Modul

findet bei einer hohen Geschwindigkeit des

Bandes von 100 m/min statt. Zusätzlich wird

der Regeleinsatzpunkt in Abhängigkeit von der

Liefergeschwindigkeit des einlaufenden Kar-

denbandes in das Streckwerk automatisch an-

gepasst. Die patentierte Lösung garantiert, dass

zu jedem Zeitpunkt des Kannenwechsels ein

konstantes Bandgewicht vorhanden ist.

Zusammenfassung
Durch die Einführung der neuen Hochlei-

stungskarde C 60 mit einer Produktionsleistung

von 180 kg/h werden immer weniger Karden

benötigt. Aus diesem Grund werden an die Qua-

lität, Zuverlässigkeit und Verfügbarkeit hohe

Anforderungen gestellt. Zum Erfolg des Ge-

samtsystems tragen die modulare Bauweise, die

Arbeitsbreite von 1,5 m, die Möglichkeiten zur

Prozessverkürzung sowie die Integration des

Garniturschärfens bei.

L/'ferafur
7/7 AfiiWerIFfetawer - ßo/weraberger 5.,

5ta»z/)/br4.: üfeter 7?o/or Agy/e«/.

So«<7erc/rac& /todtmew/ö&n'ß föefer

46, iP7«fer/ter /Ac/wete, 2003

/27 Graser, 6.: MjgöcMe/te« zwr

««r««g w« «»<7

/Visse« ôe/ffz /tarafe/J/roze&s. Disserta-

Äo«, L/«taer«'ta7 Ä«//g«r/, 7595

737 Gresser, 6.: itarcfe £ 60 - 7ecb«o/ogie

««</fWttty«r (7/e /&£««//. 7bz7

/; fecbwo/ogfe, «OTtaex» 7/7200775,

6.70-73

Roforsp/nnmasc/i/nen für Effekt-
garne une/ innovative Spu/fecfi-
no/og/e

/««se«, HZ 5d>ta/0ors/, yl7ö«c5e«gtaz/0Äcb, 77

Die iia/bautomat/scije floforspmnmascfo/Tie ßD 350 Fancynat/on und der
vo//aufomat/scf)e /lufocoro 360 stehen /'m /W/ffe/pun/rf der l/er/raufsa/ct/-
v/täten foe/' Scfo/affoorst für den ßere/ch Fffe/cfgarnfoerste//ung. F/ex/'fo/es

L/mspu/en er/aufof d/'e Spu/mascfo/'ne /\ufoeoner 33S m/'f /'nfegr/erfer tan-
genmessung und moderner Sp/e/'sstecfono/og/'e.

Autocoro 360
Beim Autocoro 360 garantieren bis zu 360

Spinnstellen, 1, 2, 3 oder 4 Coromat-Einheiten

zum Anspinnen und Kreuzspulenwechseln und

Abzugsgeschwindigkeiten bis 300 m/min hoch-

produktive und -qualitative Natur- und Che-

miefasergarne. Auch die neue Spinnbox des

Autocoro 360, die Corobox SE 12 mit dem neu-

artigen Faserbandeinzug Single Drive Sliver In-

take SDSI, innovative Spinnmittel und die inte-

grierte Effektgarneinrichtung Fancynation set-

zen neue Meilensteine für Flexibilität und Pro-

duktivität. Die im Autocoro 360 integrierte Ein-

richtung Fancynation gewährleistet das gleiche

Produktivitätsniveau wie bei der Glattgarnher-

Stellung. Die eigens für den Autocoro 360 ent-

wickelte Software zur Effektprogrammierung

und -gestaltung ist zudem richtungsweisend in

Bezug auf Prozesssicherheit, Reproduzierbar-

keit und eine einfache Handhabung. Mehr

Wirtschaftlichkeit garantieren auch die neuen

Kreuzspulen CoroPack mit Gewichten bis zu

fünf und bei Viskose mit bis zu sechs Kilo-

gramm. In Bezug auf den vielseitigen Anwen-

dungsbereich der Garne überzeugt der Autocoro

360 die Hersteller relativ grober Denimgarne

ebenso wie die feiner Web- und Strickgarne.

Flexibel zeigt sich der Autocoro 360 auch in Be-

zug auf den Rohstoff. Beste Spinnergebnisse

sind sichergestellt, sowohl bei Baumwolle als

auch bei Chemiefasern und deren Mischungen.

BD 350 Fancynat/on
Stellvertretend für die halbautomatische Pro-

duktlinie ist die BD 350 Fancynation mit der

Spinnbox NSB 33- Sie verfügt über eine inte-

grierte Effektgarneinrichtung, mit dem Electro-

nie Vacuum Adjustment EVA über eine elektro-

nische Spinnunterdruckregelung und über die

bewährte Einrichtung zum automatischen An-

spinnen beim Maschinenstart Joint Spinning In

JSI. Auch die BD 350 Fancynation produziert

Effektgarne aus Baumwolle, allerdings für den

Denimbereich.

/nnovaf/ve Spu/fecfono/og/'e
Der Autoconer 338 basiert auf einem modula-

ren Maschinenkonzept, was die flexible, an-
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