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R/efer - immer an c/er Sp/fze,
n/'c/if nur im Sommer 2008
&W« R/e/er Afawage«/«///!//, HWerti?«/; CR;/ferner Fèe/7/, RfeferA/öd«'«e Iforfo

Z/R, H4'«fer/Zz»; CR; ««R Roger/V«/j Bieter 7é.t//fe 3)«7e/«,« /S/»«gZi«/) Z/<r/., WC

28. Apr// 2008 - Auf c/er /comb/'n/erfen Aussfe//ung iron /r/WA AS/A + C/7"-

MF 08 /'n S/iangba/, /n Ha//e 1/1/4, Sfand D07, w/'rc/ 8/efer zab/re/cbe A/eue-

rungen für das Sp/'nnen von /Curzsfape/fasern ze/'gen. Zu den Höbepun/c-
fen des ausgesfe//fen R/'eter Produ/ctsorf/menfs geboren c//'e neue /Com-

pa/rfsp/nnmascb/ne /C 45, d/e neue F;n/copfsfrec/ce 5B-D 7 7 und d/'e neue
/fämmmascb/'nengeneraf/on F 66/F 76. /Veue l/ers/onen und \/erbesserun-

gen der /Carde C 60 und der Potorsp/nnmascb/ne 8 40 werden ebenfa//s zu
seben se/'n. Garne, Gewebe und Fndprodu/rfe aus /Compa/rfgarn COM4®,

Roforgarn ComfoRo® und Pofor-Coregarn Rofona® sfe//en d/'e Facb/rom-

pefenz von R/efer a/s Sysfem//'eferanf unfer ßewe/s.

Während der letzten Jahre wurde das Thema des

spezifischen Energieverbrauchs zu einer wichti-

gen Frage in Bezug auf die Herstellungskosten

in Textilproduktionsprozessen. Neben Roh-

material- und Kapitalkosten nimmt in vielen

Ländern der Anteil der Energiekosten den drit-

ten Rang innerhalb der Kostenkategorien ein.

Rieter Spun Yarn Systems hat diesem sensiblen

Aspekt schon immer besondere Aufmerksamkeit

geschenkt. In Shanghai wird Rieter spezifische

Lösungen im Bereich Energiesparen vorstellen.

L/ve auf der /77WA AS/A + C/7MF 08

aufstand D07 /'n Ha//e 1/1/4

Folgende Maschinen und Modelle sind auf dem

Rieter-Stand zu sehen: Die weiterentwickelte

Karde C 60, die neue Hochleistungs-Kämmma-

schine E 76, die neue Kompaktspinnmaschine

K 45 mit ISM Einzeispindelüberwachungs-

system und Spulentransportsystem SERVOtrail,

die bis zu 6 verschiedene Game spinnen kann,

z.B. C0M4®vario, C0M4®twin, COM4®core,

C0M4®light, die Rotorspinnmaschine R 40 mit

AEROpiecing®, ein Modell der Rotorspinnma-

schine BT 923 und das Datenerfassungssystem

SPIDERweb. Zahlreiche attraktive und neuarti-

ge, aus Rieter-Garnen hergestellte Endprodukte

(COM4®, ComfoRo®, Rotona® usw.) werden

von Technologiespezialisten auf dem Stand

vorgestellt.

A/euerungen für das Sp/'nnen von
/Curzsfape/fasern auf e/'nen B//'cR

Das zukunftsweisende Konzept der Karde C

60 ermöglicht eine optimale wirtschaftliche

Garnfertigung bei geringstem Platz- und

Energiebedarf pro kg Band. Die herausra-

genden Merkmale dieser Karde sind die hohe

Produktion von bis zu 240 kg/h und die un-

erreichte Flexibilität im Anwendungsbereich,

d.h. für alle Baumwollarten, Chemie-, Mikro-

oder Regeneratfasern.

Die Regulierstrecke RSB-D 40 weist Leis-

tungssteigerungen von bis zu 1' 100 m/min bei

gleichzeitiger Verbesserung der Band- und Garn-

qualität sowie ausge-

Neuerungen im Ring- und Kompaktspinnen

ausstellen. Effektgarne, Spinnzwirne und Ring-

spinn-Coregarne können auf der neu entwickel-

ten Ringspinnmaschine G 35 und auf der Koni-

paktspinnmaschine K 45 gesponnen werden, die

in einer Länge von bis zu 1 '6.32 Spindeln erhält-

lieh sind. Ringspinnen kann kaum noch flexib-

1er werden, denn bei Rieter kann die Herstellung

von Effekt- und Coregarn kombiniert werden.

Mit der Rotorspinnmaschine R 40 erhält

man jetzt eine erhöhte Produktivität bei redu-

ziertem Energieverbrauch, mit 500 Spinnboxen

bei Liefergeschwindigkeiten von bis zu 270 m/

min; mit 240 Spinnboxen können sogar 350 m/

min erreicht werden. Die neue AEROpiecing®-

Technologie, die im Roboter der R 40 integriert

ist, ermöglicht die Produktion von ComfoRo®

Rotorgarnen mit fast unsichtbaren Ansetzen!.

Die R 40 ist jetzt mit 2, 3 oder 4 Robotern er-

hältlich. Ein intelligentes Servicekonzept der

Roboter vereinfacht die Wartung und den Un-

terhalt. Der Nutzeffekt der halbautomatischen

Rotorspinnmaschine BT 923 wurde jetzt mit bis

zu 360 Spinnboxen weiter optimiert. Die Rotor-

Spinnmaschine BT 924 ermöglicht das Spinnen

von Rotona® Garnen mit elastischer Garnseele.

reifte Funktionen für

die Vereinfachung der

Bedienung und die

Einstellung der Ma-

schine auf. Die neue

Strecke SB 20 hat eine

Geschwindigkeit von

bis zu l'OOO m/min

und ist die einzige

Doppelkopfstrecke

mit Kannengrössen

von l'OOO mm. Die

neue Einkopfstrecke

SB-D 11 ermöglicht

Liefergeschwindigkei-

ten von bis zu 1' 100

m/min bei ausge-

zeichneter Bandqua-

lität.

Die Hochleistungs-

Kämmereivorbe-
reitungsmaschine
OMEGAlap E 35 ist

an die Leistung der

neuen Generation

der Kämmmaschinen

E 66 / E 76 angepasst.

Rieter wird auch
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Auf SPORTISCA Sportrasen hat Fussball das ganze Jahr Saison. Egal, ob es regnet
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Massstab, ein neues Gefühl. Lernen Sie es kennen: www.sportisca.com

Life is short.
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F/ex/'b///'fäf /n der Pufzere/ -
LW/flocA 7 7

Der automatische Ballenöffner UNIfloc A 11

(Abb. 1) erzeugt kleine Flocken zu Beginn des

Hôè. 7: Zter ßa/feKÖ/fwer WV7-

y?ocd 7/

Prozesses. Dank dieser Mikroflocken erhält man

einen grossen Oberflächenbereich und legt

Schmutz, Staub und Fremdkörper frei. Das ist

die ideale Vorbereitung für die Misch- und Rei-

nigungsprozesse in der Putzerei. Bis zu 1'600

kg/h Material werden vom UNIfloc abgearbeitet

und zu 1'400 kg/h Kardenband verarbeitet. Der

A 11 ist hoch flexibel und kann Baumwoll- und

Chemiefasern schonend und effizient abtragen.

Beim UNIfloc A11 können bis zu 130 Ballen pro

Maschinenseite in vier Ballengruppen vorgelegt

werden. Bis zu vier Sortimente werden mit einer

vorgewählten Abtragsgeschwindigkeit und der

gewünschten Produktionsmenge automatisch

verarbeitet. Die Systemsteuerungen UNIcontrol

und UNIcommand gewährleisten, dass bei den

folgenden Putzereimaschinen die optimale

Einstellung für die relevante Mischung auto-

matisch erfolgt.

Schonendste Re/n/gung /'n der
Pufzeref - LW/c/ean ß 72

Der Vorreiniger UNIclean B 12 reinigt die Mik-

roflocken in der ersten Reinigungsstufe direkt

nach dem UNIfloc All. Dadurch erreicht man

eine Maschinenproduktion von bis zu 1'600

kg/h. Dies entspricht einer Produktionsmenge

in der Karderie von 1 '400 kg/h. Die Reinigung

erfolgt ohne Klemmpunkte und ist daher sehr

schonend für die Fasern und gleichzeitig sehr

effizient. Grössere Schmutzpartikel werden so-

fort ausgeschieden. Dadurch werden die Zer-

splitterung dieser Partikel durch den Folge-

prozess und die dementsprechend schwierige-

re Reinigung in der zweiten Stufe vermieden.

VarioSet ermöglicht die optimale Einstellung

des Abgangsvolumens und der Abgangszu-

sammensetzung auf

Knopfdruck oder mit

Hilfe der Systemsteu-

erung. Dies garantiert

eine hohe Rohmateri-

alausbeute.

Over 1 60 years of
textile testing excellence

TESTEX"
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Öko-Tex Standard 1000, UV Standard 801

und Öko-Pass
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Spezielle Seidenprüfungen
und Kaschmiranalysen

Organisation von Rundtests

Qualitätsberatung und Schadenfallabklärungen

Ausgeze/cbne-
tes /W/seben m/t
dem U/V/m/x

/W/scdverfahren
Kein anderes Mischsys-

tem erreicht eine solch

intensive Mischung

der zugeführten Flo-

cken wie dasjenige

der UNImix B 71 /
B 75. Der Grund liegt

in der einzigartigen

Mischtechnologie mit

einem 3-Punkt Misch-

verfahren. Nach der

zufälligen Verteilung

der Flocken in den 8

Mischkammern erfolgt

die Mischung des Fa-

sermaterials vom vor-

gelegten Ballen an drei

verschiedenen Punk-

ten im UNImix. Die erste Stufe ist eine kontrol-

lierte zeitliche Verschiebung der Flockenmasse

in den Mischkammern mit 90° Umlenkung

der Flocken im Flockenspeicher. Der zweite

Mischpunkt umfasst ein Nadellattentuch, das

kleine Flocken wahllos aus den Schichten der

8 Mischkammern herausgreift und zum nächs-

ten Mischpunkt transportiert. Die dritte und

letzte Mischstufe wird durch Mischen der feinen

Flocken in der aktiven Mischkammer oberhalb

des Nadellattentuchs erreicht. Die daraus re-

sultierende konstante Homogenität der Faser-

mischung ist die Basis für eine gleichmässige

konstante Garnqualität.

Die beiden UNImix-Typen - UNImix B 71

mit einer Produktionsleistung von bis zu 800

kg/h und UNImix B 75 mit einer Produktions-

leistung von bis zu 1 '200 kg/h - können flexi-

bei an verschiedene Putzereigrössen angepasst

werden.

Anpassungen an unterschiedliche Rohma-

terialien und Produktionsbedingungen werden

auf einfache Weise während des Maschinen-

betriebs über das Bedienpult vorgenommen.

Die wartungsarme Konstruktion mit wenigen

Verschleissteilen und hoher Lagerkapazität

garantiert eine hohe Geräteverfügbarkeit und

eine autonome Produktion in der Putzerei.

Genaue Faserm/'schung - Präz/'s/-

onsm/scbmasc/i/'ne L7A//b/enc/ A 87

Die Präzisionsmischmaschine UNiblend A 81

setzt den höchsten Standard für das Mischen

mehrerer Komponenten. Faseranteile mit ei-

ner Abweichung von weniger als 1 % werden

mit Präzision dosiert; dies führt zu einer von

keinem anderen Prozess erreichten Farbgleich-

mässigkeit im Endprodukt. Die fast unbegrenz-

te Flexibilität der A 81 ermöglicht innovative

Garnkreationen sowie eine einfache und schnei-

le Anpassung an die Marktbedürfnisse.

Es existieren vier Anwendungsbeispiele:

• Hochleistungsmischungen, z.B. 50 %

Baumwolle, 50 % Polyester

• Spezialgarne aus gefärbten Fasern, z.B.

98% weisse und 2 % schwarze Fasern

• spezielle, genaue Abgangsmischungen für

wirtschaftliche Garngestaltung

• Mischen von Baumwolle unterschied-

licher Herkunft zur Optimierung der

Garnkosten

Mindestens zwei und höchstens acht Einzel-

komponenten können in jedem gewünschten

Verhältnis spezifisch gemischt werden. Der Do-
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siermischer UNIIilend A 81 kombiniert in sich

alle Vorzüge der vorhergehenden Dosier- und

Homogenisierprozesse. Darüber hinaus ist es

als spezielles Merkmal auch möglich, die Linie

nach dem Dosiermischer in bis zu vier verschie-

done Kardierlinien zu teilen, wovon jede unter-

schiedliche Mischungsverhältnisse der gleichen

Komponenten enthalten kann.

l/enbesserung c/er Produ/rf/V/fäf
und F/ex/M/täf der Karde C 60
Hie Karde C 60 mit der revolutionären Arbeits-

breite von 1'500 mm (Abb. 2) ist derzeit auf

döö. 2: B/e A/m/e C 60 ;»// der rero/rd/o««-

drOe/feprede row / '500 fftr»

dem Weltmarkt mit einer Leistung von bis zu

240 kg/h die produktivste Karde. Sie verarbeitet

Stapelfasern von bis zu 60 mm mit beständig

hoher Bandqualität. Qualitätsgarne in allen

Anwendungsbereichen - Rotor-, Ring- und

Vortexgarne sowie Garne aus Chemiefasern -
Können zuverlässig hergestellt werden. Nahezu

d'000 seit der Markteinführung verkaufte Kar-

den demonstrieren eindrucksvoll die technolo-

fischen und wirtschaftlichen Vorteile der C 60.

Aufgrund ihrer modularen Konstruktion kann

die C 60 schnell von 3 auf einen Vorreisser um-
gebaut werden. Dadurch erreicht man eine un-

vergleichliche Flexibilität und kurze Wartungs-

leiten. Die Wettbewerbsposition der Spinnereien

wird durch die Fähigkeit gestärkt, schnell auf

Änderungen von Rohmaterialien, Marktanfor-

derungen oder Spinnprozesse reagieren zu kön-

"en. Eine radikale Anpassung, zum Beispiel die

Urnstellung von der Verarbeitung von Baum-

wolle auf Regeneratfasern oder vom Ring- aufs

Rotorspinnen, ist problemlos möglich.
Das neue Bedienpanel an der Karde ermög-

höht die Überwachung von Qualitätsmerkma-
Ion wie Dickstellen oder Bandungleichmässig-
Reiten (CV%). Ein weiteres neues Merkmal ist

die Fehlerdiagnose am Panel mit Vorschlägen

zur Fehlerbehebung. Die C 60 hat eine neue

zentrale Deckeleinstellung. Dies vereinfacht die

Einstellung und ermöglicht ebenso die präzi-

reproduzierbare Einstellung der Wander-

deckel. Das in der Putzerei bewährte VarioSet

wurde auch für die Karde übernommen. Auf

Knopfdruck können jetzt Abgangsmenge und

Reinigungsintensität am Vorreisser bestimmt

werden. Zusätzlich zu diesen Innovationen

sind in der neuen Karde auch viele neue De-

tailverbesserungen enthalten. Das integrierte

Schleifsystem (IGS top und IGS classic), wel-

ches die Wartungszeiten massgeblich reduziert,

garantiert eine beständig hohe Kardierqualität

und verlängert die Lebensdauer der Garnitur

erheblich.

Die Karde C 60 besitzt jetzt ein manuell

oder elektronisch einstellbares Messer am Vor-

reisser. Mit dem einstellbaren Vorreisserabstand

kann eine optimale Schmutzausscheidung am

Vorreisser während der Kardenproduktion fest-

gelegt werden. Bis zu einer Produktion von 180

kg/h empfiehlt Rieter die Verwendung eines

1 -fach Vorreissers, welcher den möglichen hö-

heren Geschwindigkeitsbereich des Vorreissers

im Vergleich zu einem 3-fach Vorreisser voll

ausnutzt. Das Ergebnis ist ein verbesserter

Reinigungseffekt sowie ein niedrigerer Ener-

giebedarf.

Ein wichtiger Aspekt der Karde C 60 ist die

Betriebssicherheit. Die C 60 produziert 4 bis 6

Arbeitsschichten ohne Bandbruch; dies führt

zu einem hohen Produktionsvolumen und zu

ausgezeichneter Bandqualität. Dieser Erfolg ist

hauptsächlich auf die schonende Behandlung

des Kardenvlieses durch einen dynamischen,

kontrollierten Verzug im Bereich des Abneh-

mers zurückzuführen. Hohe Produktionsef-

fizienz geht Hand in Hand mit verbesserter

Qualität.

Die Produktionskosten der Garne werden di-

rekt durch die Kardenproduktivität beeinflusst.

Für die gleiche Produktion ist eine kleinere An-

zahl von Karden C 60 erforderlich. Daraus re-

sultiert ein reduzierter Amortisationszeitraum

für die Karde C 60. Weitere Vorteile sind:

• geringerer Flächenbedarf (niedrigere

Gebäudekosten)

• niedrigere Kosten für Klimatisierung und

Luftfilteranlage

• niedrigere Wartungskosten (besonders für

Kardengarnituren, darüber hinaus längere

Lebenszeit der Kardengarnituren)

• wesentlich niedrigere Energiekosten (nicht

nur aufgrund der Produktivität, sondern

auch infolge von Konstruktionslösungen)

Von 1990 bis heute wurde der Energiever-

brauch der Karde pro 100 kg Kardenband

um ca. 50% reduziert.

Sfrec/re /?5ß-D 40 - /We/'/ensfe/n /n
c/er Strec/cenfechn/Tc

Mit der Regulierstrecke RSB-D 40 und der

Strecke SB-D 40 ohne Regulierung hat Rieter

wiederum einen Quantensprung in der Streck-

entechnologie erreicht. Diese Entwicklung ba-

siert auf ausgedehnten Erfahrungen, die mit
mehr als 25'000 in 100 Ländern installierten

Rieter-Strecken gewonnen wurden. Produkti-

onsraten von bis zu 1*100 m/min werden in
der Praxis mit dieser neuen Streckengenerati-

on erreicht. Die Liefergeschwindigkeiten kön-

nen für alle Materialien um ca. 10% erhöht

werden. Die verbesserte Regulierungsdynamik

und die innovative Streckwerksabsaugung

führen zu einer wesentlichen Verbesserung

der Garnqualität. Ein revolutionäres Merk-

mal ist die CLEANcoil Bandablage, welche

ermöglicht, dass Chemiefaserbänder mit bis-

her unerreichten Laufzeiten ohne Reinigung

abgelegt werden können. Die selbsteinstellen-

de Regulierung AUTOset und die integrierte

Fehlerdiagnose AUTOhelp sorgen für eine

ausgezeichnete Bedienerfreundlichkeit. Der

Energieverbrauch wird im Vergleich zum Vor-

gänger um bis zu 10 % reduziert.

A/eive Doppe//copfsfrec/œ Sß 20
Die Doppelkopfstrecke SB 20 wurde für den

weltweiten Verkauf freigegeben. Die mechani-

sehe Liefergeschwindigkeit wurde auf l'OOO m/
min gesteigert. Die ausgezeichnete Band- und

Garnqualität wird durch das bewährte 3-über-3

Streckwerk, die leistungsfähige Absaugung und

das patentierte Bandablagesystem erreicht. Ein

neues grafisches Display verbessert ebenfalls

die Bedienungsfreundlichkeit. Im Vergleich zu

konventionellen Doppelkopfstrecken bietet nur
die Rieter Doppelkopfstrecke SB 20 die Möglich-
keit zur Verwendung von sehr grossen Kannen-

grossen von bis zu 600 mm Durchmesser mit
Kannenwechsler und bis zu l'OOO mm Durch-

messer ohne Kannenwechsler.

d&B, J; B/'e ßwlo/r/'-Ärecfe SB-B / / 15
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/Veue F/n/copf-5frec/ce Sß-D 7 7

Als Ergänzung zur bewährten Streckengenerati-

on (R)SB erlebt die neue Einkopf-Strecke (Abb.

3) in der unregulierten Version während der

ITMA ASIA + CITME 08 ihre Markteinführung.

Diese neue Version bietet eine maximale Lie-

fergeschwindigkeit von 1' 100 m/min mit auto-

matischem Kannenwechsler für Kannengrössen

von bis zu 1 '000 mm Durchmesser. Bei 600 mm

Durchmesser enthält das Magazin 2 Kannen.

Eine Grundfläche mit niedrigem Platzbedarf

ermöglicht die einfache, platzsparende Aufstel-

lung in Spinnereien. In Bezug auf Technologie

und Produktivität ist die SB-D 11 so ausgelegt,

dass sie ausgezeichnet in eine Anlage mit der

unübertroffenen RSB-D 40 integriert werden

kann.

Quanfensprung /n der Id/fc/re/tecrt-

no/og/e m/t O/WFGA/ap F 35
Bei der Kämmereivorbereitung OMEGAlap

E 35 wurde die bekannte Wickeltechnologie

mit zwei Andruckwalzen für die Wickelbildung

durch die neue OMEGA Bandwickeltechnologie

ersetzt. Ein speziell flacher Riemen ermöglicht

es, dass Bandführung und Wickelverdichtung

fi-förmig auf fast den gesamten Umfang des

Wickels ausgeweitet werden. Ein schonender,

gleichförmiger Wickelaufbau lässt Wickeige-

schwindigkeiten von 180 m/min ohne Beein-

trächtigung der Wickelqualität zu. Die neue

Technologie ist weniger empfindlich in Bezug

auf die Stapellänge und macht es auch mög-

lieh, dass Kurz- und Mittelstapelbaumwolle

mit sehr hohen Geschwindigkeiten verarbeitet

werden können - unabhängig vom Kurzfaser-

gehalt. Die Produktionsleistung des E 35 ist so

ausgelegt, dass sie der Leistung von 6 Rieter

Kämmmaschinen E 66 oder E 76 entspricht.

Das Hochleistungs-Kämmereiset von Rieter

mit einer OMEGAlap E 35 und 6 E 76 Kämm-

maschinen produziert damit mehr als 10,6

Tonnen gekämmtes Band/Tag. Bei niedrige-

rem Produktionsbedarf produziert die bewähr-

466. 4: to äz/otot-

F 76

te Kämmereivorbereitung UNIlap E 32 Wickel

für bis zu 4 Kämmmaschinen.

Kammmasc/j/nen £ 66/ F 76 - füü-
rend /'m Kämmen
(siehe Abb. 1 im Artikel: «Ein aktueller Rekord

im Kämmen mit den neuen Kämmmaschinen

E 66 und E 76» auf den Seiten 8/9 dieser Aus-

gäbe)

K 45 und G 35 - max/'ma/e
F/ex/ib/7/fäf be/m R/'ngsp/'nnen
Die neuen Modelle K 45 (Abb. 5) und G 35 (Abb.

6) sind mit bis zu 1'632 Spindeln erhältlich.

466. 5: K 45

Dadurch wird die K 45 zur längsten Kompakt-

Spinnmaschine auf dem Markt. Die Maschi-

nen werden mit den einzigartigen Merkmalen

der gut eingeführten Modelle G 33 und K 44

angeboten, wie SERVOgrip, FLEXlstart, ISM

Einzelspindelüberwachungssystem, VARlOspin

usw. Der weiteren Reduktion des Energiebedarfs

wurde besondere Aufmerksamkeit geschenkt.

Rieter demonstriert Ringspinnen mit höchs-

tem Flexibilitätsniveau auf einer K 45 Comfor-

Spin-Maschine. 6 unterschiedliche Typen von

COM4®-Garn - mit oder ohne Effektgarneinstel-

lung - werden aus unterschiedlichen Rohmate-

rialien auf ein- und derselben Maschine gespon-

nen. Das beweist, dass die Verdichtung mit Hilfe

eines massiven, perforierten Metallzylinders

auch in Bezug auf die Flexibilität Vorteile hat.

Im Laufe der Entwicklung der Modelle G 35 und

K 45 stand für Rieter erneut die Optimierung der

Energiebilanz im Vordergrund. Direkte Maschi-

nenvergleiche unter Praxisbedingungen haben

gezeigt, dass sowohl die G 35 als auch die K 45

einen sehr niedrigen Energiebedarf aufweisen.

Rieter, Pionier im Kompaktspinnen mit dem

Spinnsystem COM4®, bleibt auf dem Gebiet des

Kompaktspinnens der unbestrittene Marktführer.

Die Flexibilität der K 45 manifestiert sich nicht

nur in der Garnfeinheit von COM4®-Garnen,

sondern auch in der Verarbeitung verschiedener

Fasertypen und ihrer Mischungen und in Spezi-

algarnen mit Feinheiten von Ne 10 bis Ne l60.

Verschiedene technische Komponenten, die präzis

an ihre Funktion angepasst wurden (Saugeinsät-

ze mit verschiedenen Schlitzformen, perforierte

Zylinder mit glatten oder geriffelten Oberflächen

und verbesserte Luftleitelemente), garantieren

optimale Verdichtungsbedingungen. Die voll-

ständige Faserführung, die in der Kompaktierzo-

ne der K 45 vorhanden ist, ist eine Vorbedingung

für die präzise Einführung einer elastischen oder

harten Filamentseele für Coregarne.

f?/ngsp/7in-Corega/T>e von R/eter -
Für rtöcrtsfe 5fanc/arc/s
Das Ringspinn-Coregarnsystem von Rieter er-

möglicht die Herstellung von elastischen Gar-

nen auf Ringspinn- und ComforSpin-Maschi-

nen (Abb. 7). Die hervorragenden Qualitätsei-

46/;. 7: to ro«

toter

genschaften von Rieter Coregarnen erlauben

den Einsatz in vielen Artikeln der Damen- und

Herrenoberbekleidung sowie in der Freizeitmo-

de und folgen damit dem Modetrend. Die prä-

zise und fehlerfreie Einbindung des Filaments

wird durch den zusätzlichen Vorgarnführer im

Vorverzugsbereich der Ringspinnmaschine und

durch die hochgenaue Führung in der Kompak-

tierzone auf der Maschine K 45 sichergestellt.

Die Filamentzuführung kann über die Einlauf-

rollen genau eingestellt werden. Im Falle eines

466. 6; to 6 55
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l'üamentbruchs sorgt der Vorgarnstopp für die

sofortige Unterbrechung der Vorgarnzuführung.

Bieter, als führender Produzent von Spinnerei-

maschinen für hohe Garnqualität, garantiert
auch im Coregarn-Bereich die höchsten Stan-

dards beim Produkt-Know-how.

Automat/on m/t dem F/yerspu/en-
transportsystem 5£WOtra/7
Bieter, als Systemlieferant, bietet flexible modu-

lare Transportsysteme für alle Anwendungsbe-

reiche und Automationsebenen. Eine besonders

heikle Aufgabe während des Ringspinnprozesses
ist der Wechsel vom Flyer zur Spinnmaschine.

Das, um die Spule gewickelte Vorgarn ist voll-

ständig ungeschützt und daher für Beschädi-

ngen anfällig. Rieter hat darauf mit einer

neuen Entwicklung reagiert, dem kontinuier-

liehen Flyerspulentransportsystem SERVOtrail.

Zwei separate Transportkreise im Bereich des

Flyers und der Ringspinnmaschine garantieren
die kontinuierliche Zuführung von Flyerspulen

zur Ringspinnmaschine. Diese kontinuierli-
che Transportbewegung ermöglicht auch die

Durchführung von zufälligen oder Blockwech-

sein. Um die unterschiedlichen Kundenanforde-

Bingen zu erfüllen, bietet Rieter die bewährten

flexiblen SERVOtrail-Systeme, die von der einfa-

eben, manuell betriebenen «SERVOtrail flexible
M» bis zur automatischen Lösung «SERVOtrail

flexible A » reichen.

Max/ma/e Produ/rt/V/tät m/f der
ftotorsp/nnmasc/i/'ne R 40
Die Rotorspinnmaschine R 40 (Abb. 8) zeichnet

sich durch vier Glanzpunkte aus:

* Die auf der R 40 produzierten Rotorgarne

haben neue Qualitätsstandards erreicht.

Die einzigartige AEROpiecing®-Technologie

produziert Garnansetzer, die mit dem Garn

in Bezug auf die Festigkeit identisch und

nahezu unsichtbar sind - ein Vorteil in

der Weiterverarbeitung (Abb. 9). Damit

werden geradezu fehlerfreie Garnspulen auf

der R 40 produziert. Der Markenname für

dieses innovative Garn mit hervorragender

Qualität ist ComfoRo®.

• Die R 40 ist jetzt mit 2,3 oder 4 Robotern

erhältlich, abhängig von den Kundenanfor-

derungen. Das intelligente Servicekonzept

mit der einzigartigen Servicestation in

Kombination mit 3 und 4 Robotern stellt

eine hohe Produktivität sicher.

• Der Stromverbrauch dieser neuesten R 40

wird im Vergleich zu früheren Versionen

durch verbesserte Antriebssysteme um mehr

als 7% reduziert.

67 923 uncf ßr 924 - /Wasc/i/'nen Tür

/ja/baufomaf/sc/ies Roforsp/'nnen
Die Produktivität der Rotorspinnmaschine

BT 923 wird mit 360 Spinnstellen pro Maschine

und Rotordrehzahlen von bis zu 1 lO'OOO U/min

erheblich gesteigert. Ein spezielles Rotorlager

sorgt für Zuverlässigkeit bei hohen Drehzahlen.

Die verbesserte Aufwicklung unterstützt Liefer-

geschwindigkeiten von bis zu 200 m/min. Zwei

Spulentransportbänder und die ergonomisch

niedrige Arbeitshöhe ermöglichen eine einfache

Bedienung. Die Maschinenteilung von 230 mm

ermöglicht die Verwendung von 18 Zoll-Kan-

nen. Hervorragende Garnqualitätswerte werden

mit der C 120 Spinnbox und dem einfach zu be-

dienenden AMIspin® System und dem Qtop® für

halbautomatische Ansetzer erreicht.

Der digitale lQplus®-Garnreiniger mit opti-

schem Sensor von Rieter verfügt über erweiterte

funktionelle Merkmale. Das automatische Ab-

heben der Spule nach einem Fadenbruch führt

zu perfekter Spulenqualität. Eine integrierte

optionale Effektgarnvorrichtung ermöglicht die

kostengünstige Herstellung von Rotoreffektgar-

nen.

Mit der Rotorspinnmaschine BT 924 wer-

den alle Vorzüge der BT 923 mit dem Rotona-

Garnprozess kombiniert. Elastische Filamente Jakob Müller AG
Systems and Solutions

for Narrow Fabrics
www.mueller-frick.com

• Gleichzeitig wurde das Produktivitätspoten-

tial der R 40 erneut wesentlich erhöht. Die

R 40 Maschine hat jetzt bis zu 500 Rotoren

und sogar Maschinen mit voller Länge

können jetzt mit Liefergeschwindigkeiten

von bis zu 270 m/min arbeiten, mit 240

Rotoren sogar bis zu 350 m/min.

d66. 9: ZWe
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früfzsch/er auf c/er /7/WA
As/a + C/77WF 2008 m/'f v/'e/en

/Veuerungen
Wach zwei erfo/gre/chen /Wessen /'n S/'ngapur öffnet tf/'e /77WA A5/A zum
ersten /Wa/ /n Ch/na /'hre 7ore. Ch/'na /st zurze/'f m/'f Abstand der grössfe
7exf//proc/uzenf. Desha/h fcommf d/'eser Messe auch für 7rützsch/er e/'ne

hohe ßedeutung zu. Auf ca. 500 m^ werden Produ/cfe von Trüfzsch/er
Deutsch/and und /n Ch/'na produz/'erte Mascü/'nen, d/'e spez/'e// für d/'e ße-
dürfn/'sse ch/'nes/'scher Kunden entw/'c/re/f wurden, geze/'gt.

/Ih/;. 70: Zte Dtf/CT/e^äJz/wßsygyto» 37Y-

er/KÖ^hch/ d/e //ôerwciiwreg «wd

m fo/ge & yysfCT/ßfeche QW/w/er««# der

/¥od//£/Md7 «/zd ß«a///d/ /« fjö/««eraeK

können in den Rotor eingeführt werden. Elas-

tische Rotona®-Garne und Rotona®-Garne mit

Flammgarneffekt können jetzt auf der BT 924

produziert werden. Dank Rotordrehzahlen von

bis zu 75'000 U/min, l60m/min Liefergeschwin-

digkeit und 320 Positionen bietet die BT 924 ei-

ne hohe Produktivität. In vielen Installationen

weltweit hat Rieter demonstriert, dass das Spin-

nen von elastischen Rotona®-Garnen auf der

Rotormaschine Vorteile sowohl beim Spinnen

als auch bei der Weiterverarbeitung bringt. Mit

der BT 924 können Spulen von bis zu 4 kg mit

Rotona®-Garnen mit elastischer Seele produ-

ziert werden, die ohne spezielle Vorbehandlung

(z.B. Dämpfen) an Web- oder Wirkmaschinen

eingesetzt werden können.

Das Datenerfassungssysfem
SP/D£/?web
Das speziell für Rieter-Maschinen entwickelte

Datenerfassungssystem SPIDERweb ermöglicht

die Überwachung und in Folge die systemati-

sehe Optimierung der Produktivität und Quali-

tät in Spinnereien (Abb. 10). Vom Management

bis zum Maschinenbediener fördert SPIDER-

web die Effizienz und Transparenz auf allen

Ebenen. Die Optimierung des Rohmaterials

auf Basis von detaillierten Produktivitätsdaten

ist ein entscheidender Schlüsselfaktor in der

Spinnerei. Für die Bewertung von verschiede-

nen Rohstoffmischungen ist die Überwachung

über einen längeren Zeitraum von wesentlicher

Bedeutung. Detaillierte Fehlerberichte ermögli-

chen die Identifizierung von Schwachpunkten

in der Produktion. Dadurch wird das Wartungs-

personal in die Lage versetzt, optimal gezielte

Eingriffe vorzunehmen. Das grosse WallBoard-

Display zeigt den Maschinenbedienern in der

Spinnerei die relevanten Informationen direkt

an und ermöglicht es ihnen, sofort Massnah-

men zu ergreifen, z.B. im Falle von abnehmen-

der Effizienz oder Arbeitsunterbrechungen.

So stehen die neue Trützschler Hochleistungs-

karde TC 07 (Abb. 1) für Leistungen bis über 200

kg/h und die bei Trützschler Textile Machinery

Shanghai in China gebaute Hochleistungskarde

TC 5-3 Seite an Seite. Diese Maschine ist auch

völlig neu und wird zum ersten Mal der Öffent-

lichkeit präsentiert.

Weiter werden dem chinesischen Fachpubli-

kum zwei neue Streckentypen vorgestellt. Eine

ungeregelte Strecke TD 02, besonders platzspa-

rend und wirtschaftlich, und die Spezialstrecke

für gekämmte Ringgarne, die Trützschler Stre-

cke TD 03-600, werden auf dem Stand stehen.

Die TD 03-600 ist in der Leistung auf 600 m/

min begrenzt. Damit deckt sie einerseits al-

le Anwendungen im gekämmten Bereich ab,

konnte andererseits aber durch eine optimierte

Auslegung der Antriebe im Stromverbrauch und

damit in der Wirtschaftlichkeit deutlich verbes-

sert werden.

Im Bereich der Putzerei werden die Trütz-

schier Kompaktanlagen für l'OOO bzw. 2'000

kg/h und die neue Fremdteilausscheidung im

Mittelpunkt stehen. Der Fremdteilausscheider

SECUROPROP SP-FP kann transparente Teile

wie Folien und auch weisses Polypropylen si-

cher erkennen und ausscheiden.

Im Zentrum des Standes zeigt Trützschler

zum ersten Mal in Asien die neue Kämmma-

schine TCO 1. Diese Maschine positioniert sich

mit ihren 500 Kammspielen pro Minute am

oberen Ende des Leistungsspektrums. Trützsch-

1er Card Clothing TCC zeigt Kardengarnituren

aus neuen Speziallegierungen, die bisher uner-

reichte Standzeiten erreichen.
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