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Liebe Kunden

Zu Beginn dieses Jahres waren wir besorgt tber die anhal-
tende Pandemie und die dramatischen Kostensteigerungen,
Materialengpdsse und die logistischen Unterbrechungen. Wir
hatten erwartet, dass sich die Lage schrittweise bessern wiir-
de - aber es kam noch schlimmer als Folge des Konflikts in
der Ukraine.

Unsere Gedanken und unser Mitgefiihl sind bei der ukraini-
schen Bevélkerung.

Und wahrend noch nicht klar ist, welche Auswirkungen die-
ser Konflikt auf die Weltwirtschaft und das Textilgeschaft ha-
ben wird, sehen wir, dass die Spinnereiindustrie trotz langer
Lieferzeiten und Preissteigerungen, die eine Folge der Kos-
tenentwicklung sind, weiterhin in die neuste Technologie in-
vestiert.

In der vorliegenden «link»-Ausgabe finden Sie zwei Artikel
tiber den Autoconer X6, den Rieter von Saurer tibernom-
men hat. Der erste Artikel befasst sich mit den einzigar-
tigen Merkmalen der Maschine sowie mit Rieters Sicht auf
den Kundennutzen durch die Integration der Maschine in das
Rieter-Ring- und Kompaktspinnsystem. Der zweite Artikel
zeigt die Ambitionen von Rieter in Bezug auf die Betreuung
der Maschine im Feld wahrend ihrer Lebensdauer.

EDITORIAL

Dariiber hinaus enthalt diese Ausgabe zwei Artikel zum The-
ma Nachhaltigkeit in der Textilproduktion. Wir zeigen Ener-
gieeinsparungen im Endspinnen auf, die sich positiv auf die
Kohlendioxid-Emissionen und gleichzeitig auf die Wettbe-
werbsfahigkeit der Spinnerei auswirken, was angesichts der
aktuellen Energiekostenentwicklung besonders wichtig ist.
Und wir zeigen die uniibertroffene Leistungsféhigkeit der
Rieter-Karde C 80 in Verbindung mit Recyclinganwendungen.

Ich gehe davon aus, dass Sie auch daran interessiert sind,
was wir Uber COMPACTdrum, Flocken- versus Strecken-
mischung und den Erfolg des Umbaus einer Spinnerei bei
Ramco in Indien berichten.

Bleiben Sie gesund!

Mit freundlichen Griissen

Dr Norbert Klapper
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SPULMASCHINE

Schliisselmaschine fiir hochste Wirtschaftlichkeit

Autoconer X6 bietet maximalen Kundennutzen iiber das gesamte Rieter-System

Rieter hat den Anspruch, die weltweit fithrenden Ma-
schinen fiir ein komplettes Ring- und Kompaktspinn-
system anzubieten. Mit der Integration der Spulmaschine
Autoconer X6 lost Rieter diesen Anspruch ein. Das Spin-
nereimanagementsystem ESSENTIAL ero6ffnet mit dieser
Integration das Potenzial fiir durchgédngige Transparenz
und Optimierung iiber alle Prozessstufen hinweg. Hochs-
te Flexibilitdt bieten die neuen Multilink-Anlagen mit
Multilot: Dabei werden bis zu vier Ringspinnmaschinen
mit einem Autoconer verbunden, wobei jede Ringspinn-
maschine ein anderes Garn liefern kann.

Die Spulmaschine ist die finale Qualitdtssicherung im Ring-
und Kompaktspinnprozess und massgebend fiir die Leistungs-
fahigkeit der nachfolgenden Prozessstufen. Garnfehler, die
hier nicht entdeckt werden, kénnen zu Maschinenstillstdnden
in der Weiterverarbeitung fiihren, zu Problemen beim Anfar-
ben oder zu Fehlern im Gewebe oder Gestrick. Der Autoco-
ner ist eine weltweit anerkannte Spulmaschine auf h6chstem
Leistungsniveau und damit auf Augenhdhe mit allen anderen
Rieter-Maschinen. Fehler und Ungleichméssigkeiten im Garn
werden hier zuverldssig erkannt, herausgeschnitten und die
Garnenden mittels neuster Spleisstechnologie wieder opti-
mal zusammengefiihrt. Kunden mit einer Rieter-Ringspinn-
anlage inklusive Autoconer X6 (Abb. 1) profitieren von hoher
Wirtschaftlichkeit, Qualitdt und Flexibilitat.

Abb. 1: Der Autoconer X6 ist die finale Qualitatssicherung im Ring- und Kompaktspinnprozess.
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Abb. 2: Das Spleissen mit offenem Prisma (Prisma-Variante 0Z1) fiihrt
zu héchster Spleissqualitat.

Garngleiche Spleissverbindungen durch Technologie

mit offenem Prisma

Die Spleissqualitat des Autoconer X6 ist essenziell, denn
nicht nur bei einem Qualitatsschnitt, sondern auch bei je-
dem Kopswechsel findet ein Spleissvorgang statt. Der aktu-
elle Spleisser hat keinen Deckel mehr, das heisst, das Prisma
ist offen, was einige Vorteile mit sich bringt (Abb. 2). Fiir alle
Baumwollgarne (kardiert, gekdmmt, kompakt) und Baum-
wollmischungen erzielen Kunden eine héhere und sehr viel
gleichmdssigere durchschnittliche Spleissfestigkeit, vergli-
chen mit dem Einsatz konventioneller Prismen mit Deckel.
Der Spleissprozess selbst lauft stabiler ab, die Fehlerrate
und die Anzahl Spleissschnitte reduzieren sich. Damit ist
der Spleissprozess effizienter, fihrt zu hochster Spleissqua-
litdat und ist einfach in der Handhabung. Ein weiterer Vorteil
ist die grosse Anwendungsbreite. Die Prisma-Variante 0Z1
deckt den gesamten Feinheitsbereich von Ne 20 bis Ne 120
und feiner ab. Fiir den gréberen Bereich von Ne 3 bis Ne 40
kommt die neue Variante 0Z2 zum Einsatz. Fiir das Spleissen
von elastischen Core-Garnen auf Baumwollbasis, Duo-Core-
Garnen und Multi-Core-Garnen kommen die offenen Prismen
in Kombination mit dem Elastospleisser zum Einsatz, was
bereits sehr erfolgreich in vollstufigen Betrieben angelau-
fen ist. Kunden bewerteten besonders positiv die Elastizitat
der Spleisszone, das trockene Spleissen mit angemessenen
Festigkeitswerten und das Einbinden der elastischen Fila-
mentenden.

SPULMASCHINE

Durchgdngige Transparenz vom Ballen bis zur Spule

Mit der Integration der Spulmaschine Autoconer X6 wird das
komplette System vom Ballen bis zur Spule im Spinnerei-
management-System ESSENTIAL abgebildet (Abb. 3). Damit
bietet Rieter durchgangige Transparenz in einer Spinnerei.
ESSENTIAL visualisiert Schlisselindikatoren, die fiir einen
erfolgreichen Betrieb und die Optimierung einer Anlage mit
dem Autoconer benétigt werden. Dies beinhaltet Informati-
onen zur Produktionsleistung der Maschine pro Schicht und
Lot sowie auch Daten zu Garnqualitat und Energieverbrauch.
Was, wenn die Garnqualitdt einmal nicht stimmt? Uber de-
finierte Schwellenwerte und die Analyse von Maschinen-
ereignissen konnen Abweichungen auf der Bedieneinheit
visualisiert und Meldungen generiert werden, um zeitnah
Gegenmassnahmen einleiten zu kénnen. So kann die Produk-
tivitat der Maschine auf hochstem Niveau gesichert werden.

Nahezu 100 Rieter-Kunden haben in den letzten Monaten
ESSENTIAL gekauft, um die durchgéngige Datentranspa-
renz fir die Steuerung und Optimierung ihrer Spinnerei zu
nutzen und damit deren Verfligharkeit zu maximieren. Die
Systemintegration des Autoconers eréffnet hier weiteres Op-
timierungspotenzial. Mit der Spulmaschine als letzte Kon-
trollinstanz wird es moglich sein, Qualitatsabweichungen
wahrend der Produktion zu erkennen, die Ursache auch auf
vorgelagerte Prozessstufen zurtickzufiihren und zu beheben.
Rieter hat die daftir notwendige Expertise Gber alle Prozess-
stufen, verflgt tber alle Maschinen im System und bietet
die daftir notwendige Plattform ESSENTIAL, um entsprechen-
de Funktionalitdten in den kommenden Jahren zur Verfiigung
zu stellen.

ESSENTIAL

RIETER DIGITAL SPINNING SUITE

I B (]

Yarn Faults Task List

Abb. 3: Das Spinnereimanagement-System ESSENTIAL sorgt fiir
durchgangige Datentransparenz.
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SPULMASCHINE

Multilink und Multilot: bis zu vier Materialvorlagen

auf Knopfdruck

Der intelligente Materialfluss mit modernster RFID-Technolo-
gie ist das Herzstiick der Automatisierung des Autoconers.
Mit der Materialflusskonfiguration Multilink wird die Auto-
matisierung noch flexibler und kostengiinstiger. Bis zu vier
Ringspinnmaschinen kdnnen tiber Multilink mit einem Auto-
coner verbunden werden, in Reihe oder parallel angeordnet.
Spinnereilayouts fiir Neuinvestitionen lassen sich optimal
und platzsparend gestalten. Beim Ersatz bestehender Ma-
schinen mit Neumaschinen ermoglicht Multilink eine Auto-
matisierung, die bisher nicht moéglich war, zum Beispiel bei
limitierten Platzverhaltnissen. Die Zuordnung von bis zu vier
Ringspinnmaschinen ermdglicht auch den rentablen Verbund
mit kiirzeren Spinnmaschinen, die typischerweise manuell
bedient werden. Investitionskosten und Betriebskosten sind
auch hier im Vergleich zum Einzel-Verbund niedriger. Durch
seine hohen Taktraten und flexible Konfiguration kénnen
einem Autoconer mehr Ringspinnstellen zugeordnet werden
als anderen Spulmaschinen. Die langste Verbundmaschine
im Markt ist deshalb ein Autoconer X6 mit 86 Spulstellen,
im Verbund mit drei Ringspinnmaschinen. Der ldngste Auto-
coner X6 bietet maximal 96 Spulstellen.

Mit der Funktion Multilot fiihrt Rieter eine Innovation in den
Markt ein. Multilink-Anlagen konnen zukiinftig als Multilot-
Variante betrieben werden, die bis zu vier verschiedene Ma-
terialvorlagen gleichzeitig verarbeiten kénnen. Das heisst,
jede der vier Uber Multilink angeschlossenen Ringspinnma-
schinen kann ein anderes Garn liefern. Die Garne werden
innerhalb des Autoconers durch intelligente Materialfluss-
steuerung zu den Spulstellenbereichen transportiert.

Beziiglich Flexibilitat ist Multilot einzigartig: die flexib-
le, softwaregesteuerte Anpassung der Vorlagenbereiche ist
bis zur einzelnen Spulstelle moglich. Es gibt keine Limitie-
rung auf eine Sektionsgrosse wie bei anderen Lieferanten.
Das sorgt fir hochste Produktivitat. Diese Bereichsvariati-
on erfolgt zentral auf Knopfdruck, ohne zeitaufwendigen,
mechanischenUmstellaufwandfiirdas Personal. Die Bediener-
flihrung ist einfach und tbersichtlich: Fir den Kopstransport
gibt es farblich gekennzeichnete Smarttrays. Jede Material-
vorlage der bis zu vier Ringspinnmaschinen hat eine andere
Farbe (Abb. 4). Das Spulstellendisplay weist dies ebenfalls
eindeutig aus.

Abb. 4: Multilink-Anlagen mit Multilot konnen bis zu vier verschiedene Materialvorlagen verarbeiten.
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SPULMASCHINE

Abb. 5: Effizienz in Oberfadensuche und Garnreinigung dank intelligenter Schaltungsabldufe

Leistungsstark und ressourcensparend

Der Autoconer ist die perfekte Komplettierung des Rieter-
Ringspinnsystems, das flir eine wirtschaftliche und flexible
Produktion von Garnen hochster Qualitat steht. Beim Spul-
prozess sind Garnabfall, Energie- und Druckluftverbrauch so-
wie Personalressourcen die entscheidenden Kriterien, die
tiber die Wirtschaftlichkeit entscheiden. Mit softwaregesteu-
erten, selbstoptimierenden Regelkreisen und Aggregaten
setzt der Autoconer in diesen Bereichen den Massstab. Die
intelligente Oberfadenerfassung mit Smartcycle und Oberfa-
densensor sorgt dafiir, dass genau die fehlerhafte Fadenlange
abgesaugt wird (Abb. 5). Zyklen zur Fadensuche und Faden-
erfassung in der Kopsvorbereitungsstation sind kurz und
prazise. In der Praxis konnten beispielsweise 10 bis 15% ge-
ringere Abfallwerte im Vergleich zu Wettbewerbsinstallatio-
nen gemessen werden.

Energieeffiziente Antriebe, Unterdruckregelung und energie-
sparende Sauberhaltung senken den Energieverbrauch auf
ein Minimum. Hervorzuheben ist dabei vor allem die sen-
sorisch geregelte Unterdruckerzeugung. Hier kann auf nied-
rigstem, sparsamem Niveau gearbeitet werden, eine sichere
Oberfadenerfassung ist dennoch gegeben. Vergleichsmes-
sungen zeigen, dass der Autoconer bei einem Unterdruck von
25 bis 30 hPa mit sicherer Oberfadenerfassung arbeitet, wo-

hingegen andere Spulmaschinen mit 35 bis 40 hPa arbeiten
missen, um Prozesssicherheit zu garantieren. Das reduziert
den Energieverbrauch enorm.

Smartjet, eine Diise am Wechsler zur Unterstiitzung der Ober-
fadenerfassung und der Spulstellenanlauf Launch Control, ist
ein weiteres Alleinstellungsmerkmal des Autoconers, das fiir
eine hohe Produktivitat sorgt. Mit Smartjet kénnen Stillstan-
de der Spulstelle vermieden werden, da kein Personaleingriff
zur Oberfadensuche notwendig ist. So werden 60 bis 80%
der sonst manuell zu behebenden Bedienanforderungen au-
tomatisch abgearbeitet. Launch Control bringt die Spulstel-
le selbstoptimierend mit maximaler Beschleunigung von null
auf die Produktionsgeschwindigkeit, ohne dass es zu Schlupf
zwischen Trommel und Kreuzspule kommt. All diese Faktoren
fuhren in der Summe zu hochster Produktivitat.

Entdecken Sie alle Vorteile [=]7E:[=]
der Spulmaschine.

https://l.ead.me/bczrCB
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ENERGIEEINSPARUNG

CO,-Fussabdruck verkleinern

Endspinnmaschinen mit energieeffizienten Antrieben und Absaugsystemen

Die Modeindustrie verursacht einen beachtlichen Teil der
globalen CO,-Emissionen. Schatzungen gehen davon aus,
dass 4 bis 7% der globalen Treibhausgasemissionen auf
ihr Konto gehen. Dadurch steht auch die Textilindustrie
als Teil der Modeindustrie im Fokus. Grosse Modemar-
ken fordern zunehmend Transparenz beziiglich des CO,-
Fussabdrucks ihrer Waren. Das ldsst die Nachfrage nach
klimafreundlich produziertem Garn steigen. Die Spinn-
systeme von Rieter, inshesondere die energieeffizienten
Endspinnmaschinen, leisten einen grossen Beitrag zur Re-
duzierung des Fussabdrucks.

Neben der Auswahl von nachhaltigem Fasermaterial und der
Nutzung von erneuerbaren Energien als Energiequellen sind
energieeffiziente Maschinen ein wichtiger Stellhebel der Tex-
tilindustrie, um die CO,-Emissionen zu verkleinern. Rieter
bietet ein energieeffizientes Portfolio fiir alle Spinnsysteme.
Das gilt fir jede einzelne Maschine im Prozess, wobei das
grosste Potenzial fiir Energieeinsparungen bei den Endspinn-
maschinen (Ring-, Kompakt-, Rotor- oder Luftspinnmaschine)
liegt. Je nach Verfahren verbrauchen die Endspinnmaschinen
63 bis 79% der Energie im gesamten Spinnprozess. Je fei-
ner das Garn, desto mehr Energie wird benttigt und desto
bedeutender sind die Einsparungen der Endspinnmaschine.
Darum setzt Rieter hier das Hauptaugenmerk und investiert
insbesondere in energiesparende Technologien und Weiter-
entwicklungen. Jede noch so kleine Energieeinsparung zahlt
sich deutlich aus.

Energieverbrauch beim Kompaktspinnen

G 38 mit COMPACTdrum spart 15% Energie

Die Ring- und Kompaktspinnmaschinen verbrauchen auf-
grund ihrer Technologie viel Energie pro Kilogramm Garn im
Vergleich zum Rotor- und Luftspinnen. Umso wichtiger ist
es, auf energieeffiziente Maschinen zu setzen. Durch spar-
same Motoren und ein innovatives Absaugsystem erfiillt die
Ringspinnmaschine G 38 mit vollelektronischem Streckwerk
hochste Anforderungen an eine effiziente Garnproduktion.
In Kombination mit der Kompaktiereinheit COMPACTdrum

-15%
- ........ 1 965 Tonnen CO»
9 :
9% : aus Kohlestrom
9 6% :
= H
o .
S 60 . N N N
©
5 :
% Energieeinsparung : 3 032 Fliige von
2 9 :
0o ot mitderG38mit = Ziirich nach Istanbul
3 P
S COMPACTdrum und zuriick
Wettbewerb G 38 mit COMPACTdrum Basis:

Ne 40, Baumwolle gekimmt, Liefergeschwindigkeit 20,4 m/min

2,62 MWh pro Tonne Garn; Garnproduktion 5 000 Tonnen
@ svindelantrieb Streckwerk @ Absaugung Flug: 0,648 t CO, pro Passagier, Economy Class, Zirich-Istanbul, retour

Abb. 1: Die Ringspinnmaschine G 38 mit COMPACTdrum braucht 15% weniger Energie als andere Kompaktierlosungen.
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braucht die G 38 bis zu 15% weniger Energie im Vergleich
zur Kompaktspinnmaschine des Wettbewerbers (Abb. 1).
Bei einer Produktion von 5 000 Tonnen Garn entspricht das
einer Einsparung von 1 965 Tonnen CO, oder mehr als 3 000
Fliigen von Ziirich nach Istanbul und zurtick.

Innovatives Absaugsystem reduziert Luftverbrauch

Mehr als 80% der Energie der G 38 wird fiir den Spindelan-
trieb gebraucht. Der effiziente IE4-Hauptmotor in Kombina-
tion mit der Spindel LENA (Low Energy Noise Absorption)
sorgt flir zusatzliche Energieeinsparungen. Dariiber hinaus
bietet auch der bewdhrte 4-Spindel-Bandantrieb mit nur
einem grossen Antriebsmotor Vorteile. Er ist nicht nur ener-
giesparend, sondern auch einfach zu handhaben und zu-
verldssig im Betrieb. Bedeutende Energieeinsparungen
ermoglicht das Rieter-Absaugsystem. Es ist einzigartig, denn
es kombiniert die Fadenbruchabsaugung und die Kompak-
tierung. Die zusétzliche Absaugeinheit beim Wetthewerber
erfordert einen separaten Kanal und verbraucht dadurch
deutlich mehr Energie. Ein praziser Unterdruck an der Kom-
paktierstelle reduziert den Luftverbrauch bei der Rieter-Lo-
sung und ist zudem fiir die Garnqualitat wichtig. Die G 38 mit
COMPACTdrum spart bis zu 42% Energie bei der Absaugung
und verbraucht damit deutlich weniger Energie als alle ande-
ren bekannten Systeme.

Energieverbrauch beim Rotorspinnen

-5%
100 ..o [ . ]
8
= 23%
5
5]
>
G)
‘oo
5]
o
L
49%
Wetthewerb R70
. Rotorantrieb Absaugung . Einzelantriebe

ENERGIEEINSPARUNG

5% niedrigerer Energieverbrauch mit der R 70

Das Rotorspinnen ist die Spinntechnologie mit dem gerings-
ten Energiebedarf pro Kilogramm Garnproduktion. Die voll-
automatische Rotorspinnmaschine R 70 hat ausserdem den
geringsten Energiebedarf im Vergleich zu Wetthewerber-
maschinen. Ihre effiziente Absaugung und die modernen An-
triebe sorgen fiir Energieeinsparungen von insgesamt 5%.
Das entspricht 290 Tonnen CO, bei einer Produktion von
5000 Tonnen Garn (Abb. 2).

Effiziente Nutzung der Spinnstellen durch Einzelantriebe
Ein Grossteil des Energieverbrauchs der R 70, etwa 50%,
entfallt auf die Rotorantriebe. Der beriihrungslos gelagerte
Rotorantrieb der R 70 basiert auf neuster Technologie. Die
Maschine zeichnet sich zudem durch eine dusserst effizien-
te Absaugung aus. Die automatische Filterreinigung und die
optimale Luftfiihrung vermeiden unnotige hohere Ventilator-
leistungen in der Grossenordnung von 10%.

Die modernen, elektronisch gesteuerten Einzelantriebe an
den Spinnstellen sind ein weiterer Grund fiir den geringen
Stromverbrauch der R 70. Ist eine Spinnstelle nicht in Be-
trieb, verbraucht sie aufgrund der Einzelantriebe auch keine
Energie. Das zahlt sich besonders dann aus, wenn einzelne
Spinnstellen nicht produzieren, etwa aufgrund von Reini-

,,,,,,,, 290 Tonnen CO;
aus Kohlestrom

448 Fliige von Ziirich
------- nach Istanbul und
zuriick
Basis:

Ne 24, Baumwolle, Liefergeschwindigkeit 182 m/min
1,159 MWh pro Tonne Garn; Garnproduktion 5 000 Tonnen
Flug: 0,648t CO; pro Passagier, Economy Class, Ziirich-Istanbul, retour

Energieeinsparung
mitder R 70

Abb. 2: Die Energieeinsparung mit der R 70 entspricht 290 Tonnen CO, bei einer Garnproduktion von 5 000 Tonnen.
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ENERGIEEINSPARUNG

Energieverbrauch beim Luftspinnen

1%

Energieverbrauch [%]

Wettbewerb

@ Druckluft Antriebe

1066 Tonnen CO;
aus Kohlestrom

1 645 Fliige von
Zirich nach Istanbul
und zurtick

Energieeinsparung .
mit der ) 26

Basis:

Ne 32, Baumwolle gekdmmt, Liefergeschwindigkeit 440 m/min

1,421 MWh pro Tonne Garn; Garnproduktion 5 000 Tonnen

Flug: 0,648t CO; pro Passagier, Economy Class, Ziirich-Istanbul, retour

Abb. 3: Die 15% Energieeinsparung mit der ] 26 entsprechen 1 645 Fliigen von Ziirich nach Istanbul und zurtick.

gungsarbeiten oder beim Wiederhochfahren der Maschine.
Der niedrige Energieverbrauch der R 70 fiihrt letztendlich
zu geringeren elektrischen Verlusten und damit zu einer ge-
ringeren Warmeentwicklung. Wenn sich die Spinnstellen
weniger aufheizen, muss der Spinnsaal nicht so stark klima-
tisiert werden.

) 26 braucht 15% weniger Energie

Beim Luftspinnen werden zwei verschiedene Arten von Ener-
gie benotigt: elektrische Energie fiir die Antriebe und das
Absaugsystem sowie Druckluft fir die Faserverdrehung bei
der Garnbildung. Insgesamt verbraucht die Luftspinnmaschi-
ne ] 26 etwa 15% weniger Energie pro Spinneinheit als die
nachstbeste Wettbewerbermaschine (Abb. 3).

Das Antriebskonzept der J 26 basiert vollstandig auf Einzel-
antrieben. Bei einem Fadenbruch, einem Qualitatsschnitt
oder bei Wartungsarbeiten verbraucht die Spinneinheit kei-
ne unnotige Energie oder Druckluft. Die Energiezufuhr fiir das
Vakuum wird permanent iiberwacht. Bei (Iberschreiten der
Wirtschaftlichkeitsgrenze wird eine Warnung ausgegeben. In
einem ersten Schritt wird eine automatische Filterreinigung
eingeleitet. Reicht das nicht aus, miissen Faserreste entfernt
werden, was ebenfalls durch eine Warnung angezeigt wird.
Waéhrenddessen wird die Intensitdt der Absaugung automa-
tisch durch Erhéhung der Gebldsedrehzahl konstant gehal-
ten, um eine gleichbleibende Garnqualitat sicherzustellen.
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Eine weitere Massnahme zur Reduzierung des Energiever-
brauchs ist die Zonenabsaugung. Lange Maschinen sind mit
einer in Zonen aufgeteilten Absaugung ausgestattet. Das
ermoglicht eine gleichméassige Absaugung Uber die gesamte
Maschinenldnge. All diese Merkmale sparen 5% elektrische
Energie. Bei der Druckluft konnen sogar 10% und mehr einge-
spart werden. Durch effizientes Verdrehen der Fasern bei der
Drehungserteilung ist die ] 26 deutlich wirtschaftlicher als
der ndchstbeste Wettbewerber. Bei weichen Garnen, zum
Beispiel Strickanwendungen, erhoht sich die Druckluftein-
sparung nochmal signifikant.

Rieter-Systeme reduzieren den Energieverbrauch in der
Garnproduktion erheblich. So leistet Rieter einen wichtigen
Beitrag zur Reduktion von CO,-Emissionen und starkt die
Wettbewerbsfahigkeit der Spinnereien, die damit der stei-
genden Nachfrage nach klimafreundlich produzierten Garnen
gerecht werden.
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Hohe Produktivitat mit anspruchsvollem Rohmaterial

Die Karde C 80 ist perfekt geriistet fiir Recyclinganwendungen

Die Hochleistungskarde C 80 lduft bei Kunden mit bis
zu 270 Kilogramm pro Stunde mit unterschiedlichen
Recyclingmaterialien. Dabei iibertrifft die Bandqualitat
die Erwartungen der Kunden. Maglich ist dies aufgrund
der Vorteile der C 80 mit der griossten aktiven Kardier-
flache. Ein weiterer Pluspunkt sind die speziell fiir Recy-
clinganwendungen entwickelten Garnituren von Graf.

Aktuell wird nur ein minimaler Teil der Altkleider recycelt, der
Trend ist jedoch eindeutig: Nachhaltigkeit ist in aller Munde
und die Endverbraucher schauen genauer hin. Infolgedessen
setzen sich grosse Marken der Modeindustrie ehrgeizige
Ziele, um ihre Produkte nachhaltiger zu gestalten, beispiels-
weise durch die Erhohung des Anteils an recyceltem Material
in ihren Kleidungsstiicken. Das Potenzial fiir Recycling-
anwendungen ist gross, genau wie die Herausforderungen in
der Verarbeitung. Die Karde C 80 iibernimmt durch das Off-
nen und Reinigen des Materials eine entscheidende Rolle im
Spinnprozess. So kann auch mit einem hohen Anteil an Post-
Consumer-Material Garn in guter Qualitat hergestellt werden.
Post-Consumer-Material ist gebrauchte Kleidung, die mecha-

nisch gerissen und in einzelne Fasern aufgeldst wird. Das Ma-
terial ist besonders anspruchsvoll in der Verarbeitung, da es
Fremdkorper wie Reissverschliisse, Farbpartikel und ungedff-
netes Material enthalten kann.

Produktion vervierfacht mit C 80

In einem Direktvergleich in einer Kundenspinnerei erreichte
die Karde C 80 mit einer Produktion von 270 Kilogramm pro
Stunde eine gut viermal héhere Produktion als ein &lteres
Modell der Wettbewerbermaschine. Als Materialmischung
wurden 70% Rohbaumwolle und 30% Post-Consumer-Ma-
terial fur die Produktion von Rotorgarn der Feinheit Ne 12
verwendet. Trotz der hohen Produktion der C 80 war die
Garnqualitdt weit besser als die vom Kunden definierten
Grenzwerte. Das sehr gut aufbereitete Fasermaterial wirkte
sich auch in einer héheren Effizienz der Rotorspinnmaschi-
ne aus. Die Anzahl der Fadenbriiche bewegte sich zwischen
118 und 156 pro 1 000 Rotorstunden und blieb damit un-
ter dem vom Kunden definierten Grenzwert von 200. Auch
das fertige Produkt iberzeugt durch seine Optik und Qualitat
(Abb. 1).

Abb. 1: Der Denim-Stoff aus 70% Rohbaumwolle und 30% Post-Consumer-Material hat eine einwandfreie Qualitat.

link 78/2022
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Abb. 2: Anspruchsvolle Materialmischung am Kardeneinlauf

75% weniger Energieverbrauch

Die signifikant héhere Produktion bei sehr guter Bandquali-
tat ermoglicht dem Kunden, mit einer geringeren Anzahl Kar-
den zu produzieren und damit beachtliche Energiekosten zu
sparen. Bei einer Produktion von 270 Kilogramm pro Stun-
de ersetzt eine Karde C 80 vier Karden mit einer Arbeitsbrei-
te von einem Meter. Dadurch sinkt der Energieverbrauch bei
gleicher Produktionsmenge um 75%, das entspricht 40 000
uS-Dollar pro Jahr.

Rohmaterial mit 90% Post-Consumer-Material

Ein weiterer Kunde verarbeitet fiir seine Rotorgarne mit der
Feinheit Ne 8 bis Ne 24 eine Mischung aus 90% recycel-
ter, gebleichter Baumwolle aus Post-Consumer-Material und
10% Polyester (Abb. 2). Dabei l4uft die Karde C 80 bei dieser
anspruchsvollen Materialmischung und einer Garnfeinheit
Ne 9 mit einer Produktion von 120 Kilogramm pro Stunde.
Bei einem Direktvergleich mit dem Vorgangermodell C 70,
das auch eine Arbeitsbreite von 1,5 Metern hat, ist die Pro-
duktion mit der C 80 doppelt so hoch, und das bei hoherer
Garnqualitat: Die Garnimperfektionen sind mit der C 80 um
etwa 50% niedriger (Abb. 3).

Massgeschneiderte Graf-Garnituren

Fir das Verarbeiten von Recyclingmaterial kommen spe-
ziell entwickelte Graf-Garnituren zum Einsatz. An der Vor-
reissereinheit wird das Material mit einer Sdgezahngarnitur
intensiv voraufgeltst. Nicht konforme Materialien, wie bei-
spielsweise nicht aufgeloste Gewebestiicke, werden am Aus-
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scheidemesser des Vorreissers effizient ausgesondert. Mit
der stufenlosen Positionseinstellung des Ausscheidemessers
und der Vorreisserdrehzahl kann die Abgangsmenge wahrend
der Produktion miihelos am Display eingestellt und so spezi-
fisch an die Anforderungen des Materials angepasst werden.

Bewdhrte Vorteile fiir alle Rohmaterialien

Die C 80 ist die Karde mit der grossten aktiven Kardierflache
auf dem Markt (Abb. 4). Basierend auf einer Arbeitsbreite von
1,5 Metern und 40 aktiven Deckeln erzielt sie hochstmog-
liche Bandqualitat bei allen Rohmaterialien. Auch bei recy-
celtem Material mit einem niedrigen Offnungsgrad und einer
hohen Anzahl an Nissen ist das ein entscheidender Vorteil.
Die langste Vor- und Nachkardierzone kann individuell be-
stiickt und entsprechend dem Recyclingmaterial konfiguriert
werden. Weiter kann der Kardierspalt mit den 40 aktiven De-
ckeln dank der préazisen Deckelzentralverstellung einfach
und schnell angepasst werden. Die zuverldssige Vliesfiihrung
mit den optimal entworfenen Fiihrungslippen erméglicht ein
einwandfreies Kardenband, das tiber drei Stufen verdichtet
wird. Das ist aufgrund des hohen Kurzfaseranteils bei recy-

Doppelte Produktion mit der Karde C 80

90% Post-Consumer-Material
10% Polyester, 1,3 dtex, 38 mm
Rotorgarn, Ne 9, kurzer Rotorspinnprozess

T40 i, +100% ‘
120...

—100..........

E;

= 80..n.

j=

2

= 120

e

(=]

&

Cc80

Garnqualitat c70 c80
Ungleichmaéssigkeit [CVM%] 11,6 11,28
Diinnstellen (-50%) 0 0
Dickstellen (+50%) 30 15
Nissen (+280%) 30 13,8

Abb. 3: Die Produktion der C 80 ist bei dieser anspruchsvollen
Materialmischung doppelt so hoch wie die der C 70.
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Abb. 4: Herausragende Leistung der Karde C 80 bei hoher Qualitat des Kardenbands

celtem Material und den hohen Auslaufgeschwindigkeiten
von entscheidender Bedeutung. So kénnen auch feinere Gar-
ne bis Ne 20 und dariiber hinaus hergestellt werden. Dank
der genannten Vorteile bietet das Kardenband der C 80 auch
fir ein Ringgarn aus Recyclingmaterialien die optimale Vo-
raussetzung. Das erweitert die Palette an moglichen Recy-
clingprodukten erheblich.

Automatischer Maschinenstopp bei Metall-

und Fremdkérpern

Bei der Verarbeitung von Post-Consumer-Material bergen vor
allem Metallteile ein grosses Risiko. Gelangen diese Teile in
die Karde, kommt es zu gravierenden Beschadigungen der
Garnituren. Der Metall- und Fremdkorperdetektor der C 80
erkennt solche Teile mittels eines Zwei-Stufen-Systems und
stoppt die Materialzufuhr rechtzeitig. So kénnen die uner-
wiinschten Teile leicht entfernt werden.

Modulares Design fiir einfache Wartung

Das modulare Konstruktionskonzept vereinfacht die War-
tung, was bei Recyclinganwendungen von grosser Bedeutung
ist. Der hohe Verschmutzungsgrad und die Férbung von re-
cycelten Textilien flihren zu Ablagerungen an der Karde und
stéren den Produktionsverlauf. Durch das Falttlren-Konzept
konnen die technischen Komponenten bequem auf beiden
Maschinenseiten erreicht und gereinigt werden. Zudem kann
die Vliesbricke leicht von der Maschinenseite herausgezo-
gen und von Staub, Faserabrieb und Farbpartikeln befreit
werden. Damit ist die Karde C 80 vom gesamten Maschinen-
konzept bis hin zu Detaillésungen die optimale Losung fur
Recyclinganwendungen.

link 78/2022
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Verborgene Schatze in bestehender Spinnerei

Ramco profitiert von erhdhter Produktivitat und Garnqualitat bei geringen Kosten

Die Ramco Group Textile Division und Rieter blicken auf
eine lange und erfolgreiche Geschiftsbeziehung zuriick.
Das jiingste Glanzlicht ist eine «Performance Optimization
Services»-Losung. Die Umsetzung durch das Rieter-After-
Sales-Team erhohte die Produktivitdt um 10%, die Garn-
qualitdt um bis zu 25% und senkte so die Kosten pro
Kilogramm Garn in einer bestehenden Anlage.

1936 gegriindet, ist die Textile Division der Ramco Group
(Ramco) in Rajapalayam, in der Provinz Tamilnadu, Indien,
beheimatet. Hier ist die Textilindustrie das Herzstiick der
Wirtschaft. Ramco exportiert Garne rund um den Globus -
in die USA, nach China oder auch in den High-End-Markt
Japan - und machen einen Umsatz von insgesamt rund
175 Mio. USD.

(iberzeugendes Pilotprojekt
Im Jahr 1956 erwarb Ramco die erste voll ausgestattete Put-
zerei sowie Karden von Rieter. Heute umfasst die installierte

Abb. 1: N. Mohana Rengan, Geschaftsfihrer der Ramco Group Textile Division,

ist sehr zufrieden mit den Ergebnissen.
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Basis fiinf Spinnereien mit kompletten Rieter-Systemen aus
dem Jahr 2008, bestehend aus Putzerei, Karden, Kimmma-
schinen und Strecken sowie Kompaktspinnmaschinen mit
insgesamt 84 000 Spindeln.

Das Unternehmen produziert Rotor-, Ring- und Kompaktgar-
ne aus Baumwolle im Feinheitsbereich Ne 20 bis Ne 350.
Um eine hohe Garnqualitat aufrechterhalten zu konnen, be-
ndtigt es Investitionen in fortschrittliche Technologien und
Fertigkeiten, was seit jeher der Strategie von Ramco ent-
spricht. Das Rieter-After-Sales-Team nahm dies als Anlass,
dem Geschéftsfiihrer von Ramco, N. Mohana Rengan, die
Vorteile eines Performance-Optimization-Projekts darzu-
legen. Der Geschéftsfiihrer entgegnete: «Warum sollen wir
Geld in alte Maschinen investieren?» Die Maschinenleistung
fallt nach einigen Jahren Betriebsdauer ab und die Kunden
ziehen haufig Neuinvestitionen in Betracht. Je nach Zustand
der Maschinen kann Performance Optimization jedoch die
Lebensdauer der Maschinen verldngern und die Leistung
verbessern. Das Rieter-Team iiberlegte sich, ein Pilotprojekt
zu starten. Das ist besonders in der gegenwdrtigen Markt-
lage mit den langen Lieferzeiten fiir Neumaschinen wich-
tig. Es analysierte die installierte Basis einer Ringspinnlinie
und zeigte deutliches Verbesserungspotenzial in Bezug auf
Qualitat, Produktivitat und Energieeinsparungen auf. Herr
Mohana Rengan war nicht nur von der ziigigen Amortisation
des Pilotprojekts, sondern auch von der Analyse der instal-
lierten Basis liberzeugt. Er instruierte das Rieter-Team, die
Umsetzung schnellstmdglich zu starten (Abb. 1).

Ein Investitionsplan in zwei Phasen

Als Erstes erstellte das Rieter-Team einen Fahrplan fir die
gesamte Investition, inklusive Mill Assessment und einer in-
nerbetrieblichen Schulung fiir das technische Team. Daraus
liessen sich die detaillierten Investitionskosten und ein voll-
standiger Installationsplan ableiten, aus dem auch der Nut-
zen fiir den Kunden klar hervorging.

Ziel war es, die Rohstoffausnutzung und die Produktivitat zu
erhohen, den Energieverbrauch zu senken und die Garnqua-
litdt zu erhéhen, um so die notwendigen Investitionen mog-
lichst schnell zu amortisieren. Ramco und Rieter beschlossen
deshalb, sich zundchst auf die Vorbereitungsmaschinen zu
konzentrieren und anschliessend den Fokus auf die Kompakt-
spinnmaschinen zu legen (Abb. 2).
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Abb. 2: Sehr zufrieden mit der Zusammenarbeit (von links nach rechts):
Manickakumar Petchimuthu Rieter Area Sales Manager, Prakashpeter JK
General Manager - Customer Services, Murugan T M Assistant General
Manager - Maintenance, beide bei Ramco Group Textile Division

AFTER SALES

Sichtbare Verbesserungen von der Faservorbereitung

bis zum Endspinnen

Eine wirtschaftliche Garnproduktion héngt wesentlich von
den Rohstoffkosten ab. Daher ist jeder Spinnereibesitzer an
der Einsparung von Rohstoff in der gesamten Produktions-
kette interessiert. Aus diesem Grund entschied sich Ramco,
in die vom Rieter-Team vorgeschlagene Optimierung der Vor-
bereitungsmaschinen zu investieren. Das fiihrte sowohl zur
Abgangsreduzierung als auch zu sichtbaren Verbesserungen
in der Qualitdt — vom Ballenéffner tiber die Karde bis hin zu
Strecke und Kéammmaschine, wie die abschliessende Zusam-
menfassung zeigt.

Mit grosser Effizienz hochwertige Garne produzieren und
gleichzeitig den Energieverbrauch und die Kosten minimal
halten - das ist ein weiterer Erfolgsfaktor fiir Spinnereien.
Spezifische Upgrades der Endspinnmaschinen machen das
moglich. Das Rieter-Team identifizierte verschiedene Techno-
logieteile der Kompaktspinnmaschine, die aufgeriistet wer-
den konnten. Der Schwerpunkt lag auf dem Qualitatspaket,
dem Saugeinsatz Bright, dem Absaugrohrchen K-ECOrized
(Abb. 3), dem Auto-Doffer-Paket, einer vollstandigen Uber-
arbeitung des Fiihrungsarms sowie der Uberholung von Ver-
schleissteilen.

Abb. 3: Die bestehenden Kompaktspinnmaschinen verbrauchen nach der Umristung auf das Absaugréhrchen K-ECOrized deutlich weniger Energie.

link 78/2022
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AFTER SALES

Ramco steigert Leistung und Qualitdt mit Rieter-After-Sales-Losung

@@ @S

Qualitat Qualitat Produktivitat
Reduzierte IPI Reduzierte erhoht bei

bei Ne 100, Reinigerschnitte Ne 100, Ne 80
Ne 80, Ne 60 und Classimat- und Ne 60

Fehler

© 0 @

Abb. 4: Ramco profitiert von beachtlichen Verbesserungen in seiner Spinnerei.

Das Projekt lieferte beachtliche Verbesserungen, sowohl fir
die Vorbereitungs- als auch fir die Kompaktspinnmaschinen
(Abb. 4):

+ 25% bessere Garnqualitit (Imperfektionen) bei gleichzei-
tig signifikant reduzierten Reinigerschnitten und Classi-
mat-Fehlern

- Steigerung der Produktivitat um 10% bei den Garnfeinhei-
ten Ne 60, Ne 80 und Ne 100

- 1,5% Rohmaterialeinsparung bei der Garnfeinheit Ne 100,
hauptsachlich beim Kammling

« Energieeinsparungen von 3 kWh/h pro Kompaktspinnma-
schine

+ mindestens sechs Jahre langere Lebensdauer aller Maschi-
nen der gesamten Anlage

Die Amortisationszeit der gesamten «Performance Optimiza-
tion Services»-Losung, die sich aus Produktivitatssteigerun-
gen sowie Energie- und Rohstoffeinsparungen ergab, betragt
ungefdhr zwei Jahre. Nachdem das Rieter-Team seinen Ab-
schlussbericht tiberreicht hatte, sagte der Geshaftsfiihrer:
«Indem wir die Kundenanforderungen und die Marktentwick-
lung der Zukunft antizipierten, beschlossen wir, in den Jah-
ren 2019 und 2020 in zwei Phasen in dieses Losungsprojekt
zu investieren. Es lief wirklich gut und wir hatten das Gefiihl,
die richtige Entscheidung zum richtigen Zeitpunkt getroffen
zu haben. Die Ergebnisse sind ermutigend und die Investition

link 78 /2022

Rohmaterial- Energie Lebensdauer
einsparung reduziert um der Anlage um

beim Kédmmling 3 kWh/h/Ma- min. 6 Jahre
fir Ne 100 schine verlangert

@

hat auch begonnen, sich im heutigen Marktszenario auszu-
zahlen. Ich schédtze die Initiative und die Vorgehensweise
des Rieter-Teams, das ein so massgeschneidertes Losungs-
konzept fiir unsere installierten Maschinen geliefert und die
End-to-End-Vorbereitung auf das Mill Assessment zum termin-
gerechten Abschluss des Projekts geleistet hat. Das Service
and Repair Service Team hat auch ganze Arbeit bei der Fein-
abstimmung und bei der problemlosen Installation geleistet.»

Wollen Sie auch wettbewerbsfahiger werden
und die Leistung Ihrer Spinnerei optimieren?

Informationen und
Kontaktdetails finden
Sie hier:

Bl

https://l.ead.me/bczry8
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Spulmaschine neu im After-Sales-Portfolio

Nachriistungen erhohen Wettbewerbsfahigkeit der Spinnerei

Rieter hat mit der Akquisition der automatischen Spul-
maschine auch das After-Sales-Portfolio entsprechend er-
weitert. Kunden profitieren von neuen Produkten in den
Bereichen Ersatzteile, Auf- und Umriistungen sowie Kun-
den- und Digitaldienstleistungen. Ziel ist es, die Wettbe-
werbsfahigkeit der Spinnereien zu steigern.

Rieter ist das einzige Unternehmen in der Branche, das beim
Ring- und Kompaktspinnen alle Prozessstufen, von der Fa-
servorbereitung bis zum Spulen, abdeckt. Originalersatztei-
le sind dabei immer die beste Wahl, denn sie schépfen das
Potenzial der Maschinen voll aus. Zusétzlich ermdoglicht eine
breite Palette von Umbauten, Nachriistungen und Software-
Updates die Erhéhung der Produktivitdt der Spinnerei.

Auf- und Umriistungen erhdhen Wettbewerbsfahigkeit
Eine Innovation im Bereich der Spleisstechnologie ist das
offene Prisma 0Z1, das neu auch fir Umristungen offeriert
wird. Es erhoht deutlich die Spleissqualitét, verbessert den
Spleissprozess und vereinfacht das Handling. Bei der Ober-
fadensuche steigert die Smartjet-Diise den Nutzeffekt. Durch
geringe Ausfallzeiten sinkt der Arbeitsaufwand fiir den Be-
diener bei gleichzeitiger Steigerung der Prozesssicherheit.
Dariiber hinaus ermdoglicht das Saugarmrohr eine hocheffi-
ziente Luftfiihrung, das garantiert eine absolute Zuverlassig-
keit bei der Oberfadenerfassung (Abb. 1).

“

Abb. 1: Bei der Oberfadensuche erméglicht das optimierte Saugarmrohr
eine zuverldssige Fadenerfassung.

Eine Umristung der Paraffiniereinheit erméglicht ein perfek-
tes Verzwirnen von S- und Z-Garnen. Sensoren tiberwachen
dabei die Paraffinierrolle, was den Abfall um bis zu 30% re-
duziert (Abb. 2).

Abb. 2: Eine Umristung der Paraffiniereinheit reduziert den Abfall um
bis zu 30%.

Fir die Umriistung von Spleissern gibt es, in Abhédngigkeit
vom Garntyp, vier verschiedene Méglichkeiten. Sie sorgen fiir
eine einfache Handhabung und kurze, zuverldssige Spleiss-
zyklen. Die Funktion Propack FX ermoglicht Spulen ohne
Bildstorung, das heisst mit hervorragendem Farbe- und Ab-
spulverhalten. Elastische Garne sind heikel und benétigen
ein besonderes Augenmerk beim Spulen. Hier gewéhrleistet
die Funktion Variopack FX gerade Flanken fiir eine einwand-
freie Weiterverarbeitung.

Globale Prdsenz nutzen

Rieter nutzt seine globale Prdsenz, indem das Unterneh-
men weltweit Dienstleistungen im Bereich Spulerei anbietet,
unter anderem Reparatur und Kundendienst sowie textil-
technologische Unterstiitzung. So sichert Rieter den Auto-
coner-Kunden eine wettbewerbsféhige Produktion und eine
lange Lebensdauer der Spulmaschinen.

Scannen Sie den QR-Code, 2% =
um mehr zu erfahren.

[=]

https://l.ead.me/bd0gQs
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Flocken- oder Streckenmischung - ein Leitfaden

Ring- und Rotorgarn aus Baumwoll-Polyestermischungen

Schatzungen gehen davon aus, dass 45% der Kurzstapel-
fasern in ihrem reinen Zustand verarbeitet werden, 55%
werden zu Mischgarnen versponnen. Bei den Mischgarnen
dominiert die Mischung aus Baumwolle und Polyester.
Aufgrund des steigenden Verbrauchs von Chemiefasern
und der wichtigen Rolle von Mischungen hat Rieter eine
Untersuchung zum Einfluss unterschiedlicher Mischsyste-
me auf die Zwischen- und Endprodukte durchgefiihrt.

Mischgarne sind deshalb so interessant, weil mit dem Kom-
binieren von Fasern unterschiedlicher Rohstoffe, Lange oder
Feinheit die Garneigenschaften gezielt beeinflusst werden
kénnen. Ein Businesshemd stellt andere Anforderungen an
ein Garn als eine Wanderhose oder ein Sport-Shirt. Das Mi-
schen kann in unterschiedlichen Prozessstufen im Spinnpro-
zess erfolgen - in der Faservorbereitung oder auf der Strecke.
Wie wirkt sich das auf das Band, das Garn und die textile
Flache aus? Hierzu hat Rieter einen Leitfaden entwickelt,
der - unter Berlcksichtigung des Endspinnverfahrens und
mit variierendem Polyesteranteil - analysiert, wann welches
Mischsystem am besten geeignet ist.

Flocken- oder Streckenmischung?

Zwei gangige Mischsysteme werden in den Spinnereien an-
gewendet. Zum einen die Flockenmischung: Hier wird in
der Faservorbereitung tiber die Prézisionsmischmaschine
UNIblend kontinuierlich Rohmaterial zugefiihrt. Zum ande-
ren die Streckenmischung, bei der Kardenband der jeweili-
gen Rohstoffkomponenten auf der Strecke gemischt wird. Die

Vergleich der Mischsysteme: Vorgarn mit 67% Polyesteranteil

Streckenmischung

Abb. 1: Die Flockenmischung liefert ein homogeneres Vorgarn.
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Untersuchung zeigt die Homogenitat der Zwischenprodukte,
des Garns und der textilen Flache, wobei die Mischsysteme,
das Mischungsverhiltnis und die Endspinnprozesse (Ring-
und Rotorspinnen) variiert wurden. Basierend auf verschie-
denen Qualitatskriterien ist daraus ein Leitfaden entstanden,
wann welches Mischsystem empfohlen wird. Als Rohstoffe
fur den Versuch wurden eine Baumwolle mittlerer Qualitat
und ein spinngefdrbter Polyester (schwarz) gewahlt. Auf-
grund des Farbunterschieds der Fasern kann bereits zu Be-
ginn der Prozessstufen das Mischverhalten beurteilt werden.

Das komplette System beeinflusst die Mischung

Bei der Flockenmischung beginnt das Durchmischen friiher
im Spinnprozess, bei der Streckenmischung spéater. Die Un-
tersuchung hat jedoch gezeigt, dass die Mischung durch das
gesamte System und nicht nur durch eine einzelne Prozess-
stufe beeinflusst wird. Die Karde, die Streckenpassagen und
auch die Endspinnmaschine ibernehmen einen Teil des Mi-
schens und beeinflussen so die Homogenitat.

Flockenmischung fiir bessere Homogenitdt bei Ringgarn

Auf der Ringspinnmaschine findet, im Vergleich zur Rotor-
spinnmaschine, eine marginale Fasermischung statt. Da-
her ist es wichtig, dass das Mischen der Fasern so frih wie
moglich im Prozess startet und der Ringspinnmaschine ein
moglichst homogenes Vorgarn zugeftihrt wird. Aus diesem
Grund ist bei Ringgarnen die Flockenmischung besser geeig-
net als die Streckenmischung. Hier gewahrleistet die konti-
nuierliche Faserzufiihrung durch den UNIblend die bessere

Flockenmischung



Mischungskonstanz beim Ringgarn
Polyester 1,7 dtex, 38 mm, Baumwolle 1 1/8”, Mic. 4,65, Ne 30

Standardabweichung der Mischung [%]

0 10 20 30 40 50 60 70
Polyesteranteil [%]

== Streckenmischung, 2 Streckenpassagen (unreguliert, reguliert)
Streckenmischung, 3 Streckenpassagen (unreguliert, unreguliert, reguliert)

= Flockenmischung, 1 Streckenpassage (reguliert)

= Flockenmischung, 2 Streckenpassagen (unreguliert, reguliert)

Abb. 2: Die Flockenmischung mit zwei Streckenpassagen liefert das beste
Ergebnis bei Ringgarn.

Homogenitdt (Abb. 1). Ein sehr guter Indikator fiir die Konsis-
tenz der Mischung ist die Standardabweichung. Sie gibt die
durchschnittliche Abweichung aller gemessenen Werte von
ihrem Mittelwert an. Die mit Abstand beste Mischungskons-
tanz wird mit der Flockenmischung mit zwei Streckenpassa-
gen erreicht (Abb. 2).

Zusétzlicher Mischeffekt beim Rotorspinnen

Auf der Rotorspinnmaschine wird das zugefiihrte Faserband
zur Einzelfaser aufgeldst und zu einem neuen Faserverband
(Rotorgarn) zusammengefiihrt. Dieser zusdtzliche Effekt der
Fasermischung sorgt dafiir, dass beim Rotorgarn die Art des
Mischens einen deutlich geringeren Einfluss hat (Abb. 3). Die
Resultate der verschiedenen Mischungen liegen nahe bei-
einander. Aus technologischer Sicht ist daher die Strecken-
mischung oft ausreichend. In der Regel reichen sogar zwei
Streckenpassagen, um eine angemessene Gleichmassigkeit
und eine konstante Mischung zu erreichen.

TECHNOLOGIE

Mischungskonstanz beim Rotorgarn
Polyester 1,7 dtex, 38 mm, Baumwolle 1 1/8”, Mic. 4,65, Ne 30

Standardabweichung der Mischung [%]

0 10 20 30 40 50 60 70
Polyesteranteil [%]

= Streckenmischung, 2 Streckenpassagen (unreguliert, reguliert)
Streckenmischung, 3 Streckenpassagen (unreguliert, unreguliert, reguliert)

= Flockenmischung, 1 Streckenpassage (reguliert)

= Flockenmischung, 2 Streckenpassagen (unreguliert, reguliert)

Abb. 3: Beim Rotorspinnen spielen das Mischsystem und der Polyesteranteil
eine weniger grosse Rolle.

Einfluss des Mischungsanteils

Polyester hat eine deutlich héhere Festigkeit als Baumwolle.
Das ist ein Grund fir die hdufige Verwendung dieser Misch-
garne. Beim Ringgarn hat der prozentuale Anteil des Polyes-
ters einen grosseren Einfluss auf die Garneigenschaften als
beim Rotorgarn. Das ist auf die unterschiedliche Garnstruk-
tur zurtickzufihren. Mit zunehmendem Polyesteranteil steigt
sowohl die Garnfestigkeit als auch die Gleichmassigkeit,
wéahrend die Mischungskonstanz abnimmt.

HUETE

Lesen Sie mehr dazu im
detaillierten Leitfaden.

https://l.ead.me/bbsWm8
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