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Vorziige:

~ Gewdhrleistung einer hohen Effektivi-
tat der Produktion durch Einsparung
der ProzeBstufe Recken.

— Qualitatssteigerung der synthetischen
Chemieseide, besonders bei Recktex-
turieren

— maximale Ausnutzung der Produk-
tionsfltiche durch die doppelseitige
Ausfithrung der Schneli-Spinn-
Maschine

~ Erzeugung von Spulen, die in der
Textilindustrie ohne Umspulprozesse
direkt weiterverarbeitet werden kon-
nen.

— groBe Ablaufzeiten der Spulen durch
sehr groBe Spulenmassen oder un-
unterbrochene Ablaufzeiten durch Nut-
zung der Fadenreserve

— einfache Bedienung der Maschine
durch das galettenlose Spinnen

— hohe Arbeitschutzgiite der Maschine
auf Grund der geringen Bauhshe und
larmmindernder MaBnahmen

- iibersichtliche Anordnung der Bedien-
elemente im Bedienfeld je Arbeits-
stelle

~ Konstruktion der Maschine nach dem
Baukastenprinzip

— schneller Austausch der Wickler durch
schnelléshare Steckverbinder

= gleichmdBiger Auftrag von Prépara-
tion durch Zwangsdosierung iiber
Spezialpumpen

—~ guter Spulenaufbau durch wilde Wick-
lung mit Bildstérung durch Wobblung
der Frequenz

— schwingungsarmer Lauf der Spulen-
halterrolle und konstante AnpreBkraft
iiber den gesamten Wickelaufbau
ohne stik-slip-Effekt durch hydrosta-
tische Lagerung des Spulenhalter-
systems

— konstante Fadenaufwindegeschwindig-
keit durch synchronbetriebene Reib-
walze und elektrisch geregelten Spu-
lenhalterantrieb

- stufenlose Regelung der Reibwalzen-
drehzahl und der Doppelhubzahl der

2001

Changierung durch Verstellen der Fre-
quenz der statischen Umrichter

— SpulenausstoBer fiir die mechanisierte
oder automatisierte Spulenentnahme

— Maoglichkeit des Anbaus von FSG-Vor-
richtungen zur Erreichung eines des
Verwendungszweckes entsprechend
héheren Fadenschlusses durch Luft-
verwirbelung der multifilen Seide

— Lieferung von mechanisierten oder
automatisierten Spulenwechselvorrich-
tungen mit Sortierung der Spulen in
maximal vier Masseklassen

Verwendungszweck

Dieses Maschinenmodell dient zum Prd-
parieren und Aufwinden von vororien-
tierter synthetischer Chemieseide, be-
sonders fiir Polyesterfeinseide in einem
Feinheitsbereich 5—20tex (Endtiter) mit
drehungsloser Aufwindung zu zylindri-
schen Kreuzspulen mit bildgestdrter wil-
der Wicklung.

Ausfiihrung

Die Maschine ist doppelseitig nach dem
Baukastenprinzip ausgefiihrt mit einer
Variationsméglichkeit von je 2 Spinn-
stellen pro Maschinenseite.

Spinnstellen max. 24
Teilung 700 mm
Aufwickel-

geschwindigkeit
Doppelhubzahl der

3000-4000 m/min

Changierung max. 1200 DH/min
Changierhub 170 mm
Hiilsenabmessungen

Lange 210 mm
Innendurchmesser 94 mm
AuBendurchmesser 110 mm

Andere Hiilsenabmessungen nach Ver-
einbarungen mdoglich.

Spulendurchmesser 375 mm
Spulenvolumen 17 dmd
Spulen pro Teilung 4

Abschneidung und Absaugung

Die aus der Spinndiise austretenden
Faden gelangen durch den Spinnschacht
zur Schnell-Spinn-Maschine. Sie passie-
ren zuerst die mit der Abschneideein-
richtung gekuppelte Absaugung. Wé&h-

rend die Abschneidung nur nach Errei-
chen der Vollspule geschaltet wird, ist
die Absaugung zusétzlich bei Faden-
unterbrechung im Maschinenbereich in
Tatigkeit.

Um den Fadenabfall beim Bruch eines
Fadens und beim Spulenwechse|l zu
reduzieren, sind immer zwei der vier
Fdden einer Spinnstelle zu Gruppen
zusammengefaBt. Bei Stérungen der
Spulenwechsel kénnen somit zwei Féden
weiterlaufen.

Préparation

Die erste Firxierung der Fdden wird
durch die als Fadenfiihrer ausgebilde-
ten Prdparationsfinger erreicht. An die-
ser Stelle erhdlt der Faden die (iber
Spezialpumpen dosiert zugefiihrte Pré-
paration.

Die auf den Faden aufzutragende Pré-
parationsmenge wird (iber die Drehzahl
der Spezialpumpen eingestellt. Der
Pumpenantrieb erfolgt lber stellbaren
Gleichstrommotor getrennt fiir jede Ma-
schinenseite.

Der Vorratsbehdlter fiir die Préparation
mit einem Fassungsvermdgen von ca.
50| befindet sich in der rechts oder
links maschinenstirnseitig angeordneten
Zentraleinheit. Der Fiillungsgrad des
Vorratsbehdlters wird automatisch tiber-
wacht, und bei Bedarf wird {iber ein
Regelsystem Préparationsfliissigkeit zu-
gefiihrt.

Uberflissige Préparation bei Faden-
unterbrechung kann zuriickgefiihrt oder
in einem Abfallbehdlter fiir Praparation
in der Maschine gesammelt werden.
Alle mit Prdparation in Beriihrung kom-
menden Bauelemente sind aus korro-
sionsbestéindigem Material.

Aufspulung

Je zwei Wickler sind zu einer konstruk-
tiven Einheit zusammengefaBt und sind
in kiirzester Zeit in das Maschinengestell
einfahrbar. Die elektrischen und pneu-
matischen Leitungen sind tiber schnell-
|6sbare Steckverbindungen gekuppelt.
Im Unterteil der Wicklereinheit ist die
Olversorgung der hydrostatischen Fiih-
rung der Spulenhalterbaugruppe unter-
gebracht.

Die Wickler kénnen je Spulenhalter ein,
zwei oder vier Spinnspulhiilsen aufneh-
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men. Es werden zylindrische Spulen mit
bildgestdrter wilder Wicklung mit senk-
rechten Stirnseiten gebildet.

Die Fadenverlegung erfolgt mittels Fa-
denschieber mit  Sinterkorundeinsatz
nach dem Prinzip des Kehrgewindespin-
delsystems. Der Kreuzungswinkel der
Fadenwindungen auf der Spule ist durch
Veréinderung der Frequenz des Antrieb-
motors der Changierung leicht einstell-
bar.

Um die Aufwindegeschwindigkeit kon-
stant zu halten, wird ein Regelkreis ge-
nutzt, dessen Sollwert von der synchron-
betriebenen Reibwalze gewonnen wird.
Uber einen Thyristorregler wird die
Drehzahl des Spulenhalters wéhrend
des Spulprozesses abgesenkt.

Der Spulenhalter ist mit Schnellspann-
systemen fir die Aufnahme der Spinn-
spulhiilsen ausgeriistet. Die Betdtigung
dieses Spannsystems erfolgt pneuma-
tisch. Der Spulenhalter mit seinem Auf-
nahmegehéduse und Antriebsmotor wan-
dert mit zunehmendem Spulendurchmes-
ser nach rechts aus. Um dabei den stik-
slip-Effekt zu vermeiden, ist diese ge-
samte Baugruppe hydrostatisch gelagert.
Damit ist auch eine konstante AnpreB-
kraft, die durch Massebelastung erreicht
wird, zwischen Spule und Reibwalze
garantiert.

Nach Erreichen der vorgewdhlten Spulen-
laufzeit wird die Baugruppe Spulenhal-
ter automatisch in Wechselstellung ge-
schoben, der Spulenhalter elektrisch und
mechanisch gebremst, und bej Stillstand
werden die Spulen zur Abnahme frei-
gegeben. Ein pneumatisch betriebener
AusstoBer schiebt durch manuelle oder
automatische Signalgabe die Spulen
vom Spulenhalter auf eine transpor-
table Aufnahmevorrichtung. Nach ma-
nueller oder automatischer Aufsteckung
von leeren Hilsen wird der Spulenhal-
ter nach Programm auf die erforder-
liche Drehzahl und wieder in Arbeits-
stellung gebracht.

Das Anlegen der Féden erfolgt von
Hand. Dabei dient eine Vorrichtung zur
Legung der Fadenreserve.

Die Reibwalze mit einem Durchmesser
von 110 mm besitzt eine hartverchromte
mattierte Oberfléiche. Der Antrieb er-
folgt tiber Zahnriemen durch einen Syn-
chronmotor. Eine hohe Konstanz der
Drehzahl ist durch den Einsatz von sta-
tischen Frequenzumrichtern gegeben.

Das Changiergetriebe wird ebenfalls
durch einen statischen Frequenzumrich-
ter gespeist. Als Antrieb dient ein Asyn-
chronmotor, der direkt auf der Chan-
gierrolle montiert ist. Durch eine Wob-
beleinrichtung des Statischen Frequenz-
umrichters ist die Frequenz zeitabhdn-
gig und in ihrer Héhe fir den technolo-
gischen AufspulprozeB beliebig variier-
bar.

Auf Wunsch des Kunden kénnen pneu-
matisch wirkende FadenschluBvorrich-
tungen geliefert werden, die per multi-
filen Seide einen guten FadenschluB
und damit giinstige Verarbeitungseigen-
schaften verleihen,

Es besteht die Mdglichkeit, eine auto-
matisch arbeitende Spulenwechselein-
richtung einzusetzen, die die Spulen
vom Wickler aufnimmt und anschlieBend
leere Hilsen auf die Spulenhaltewelle
aufsteckt.

Das zur Spulenwechseleinrichtung ge-
hérende Fahrgerét kann die Spulen
nach Masseklassen sortiert in das am
Maschinenende bereitstehende Spulen-
gatter stecken. Die Steuerung kann
einem ProzeBrechner (ibertragen werden.

Antrieb

Der Antrieb erfolgt fir

— Reibwalze durch einzeln betriebsféhige
frequenzstellbare Synchronmotoren
und  zwischengeschaltetes Zahnrie-
mengetriebe

— Spulenantrieb durch einzeln betriebs-
fahige thyristorgeregelte Gleichstrom-
motoren und  zwischengeschaltetes
Zahnriemengetriebe

— Changierung durch direkt gekuppel-
ten Einbau — Asynchronmotor

— Hydrostatik durch einen Asynchron-
motor

— Praparationsspezialpumpe durch einen
thyristorgestellten  Gleichstromgetrie-

bemotor pro Maschinenseite.
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Elektrische Schaltausriistung

Zum Lieferumfang gehdren eine kom-
plette elektrische Schaltausriistung und
die erforderlichen statischen Frequenz-
umrichter.

Die komplette elektrische Schaltaus-

riistung besteht aus:

— Bedienschréinke (als Teil einer Schalt-
warte oder in unmittelbarer N&he
der Maschine aufstellbar)

— Einspeisungsschrénke

— Schaltschrénke

— Umschalteinrichtung fir
Reserveumrichter )

— Bedienkdsten je Arbeitsstelle

Fir den Antrieb der Reibwalzen und

Changierungen werden statische Fre-

quenzumrichter angeboten.

— 2 Frequenzumrichter fir

Reibwalzenantrieb

— 1 Frequenzumrichter fiir Changierung

Auf Kundenwunsch wird ein weiterer

Umrichter fiir die Changierung gelie-

fert, um die beiden Maschinenseiten

mit unterschiedlichen Parametern fiih-
ren zu kdnnen.

AuBerdem kénnen fiir Reibwalzen- und

Changierantrieb Reserveumrichter ange-

boten werden.

Die Kontrolle aller einstellbaren Maschi-

nenparameter erfolgt in der MeBwarte.

An der Maschinenvorderfront sind je

Arbeitsstelle  Bedienkdsten installiert,

die die Bedientaster und Kontrolleuch-

ten enthalten.

Bei Einsatz des automatischen Spulen-

wechselsystems erweitert sich die elek-

trische Schaltausristung um weitere

Schaltschrénke, Diese Schaltausriistung

ist auch fiir den AnschluB eines ProzeB-

rechners geeignet.

Anstrich

Der Anstrich der Maschine ist beige-
griin. Die Frontplatte und deren Auf-
bauten sind als Kontrast zum Faden
stahlbau gespritzt.

Der Anstrich der elektrischen Schaltaus-
riistung ist fiir das Gehduse griinblau
und fiir die Tiren weiBgrin.

Die Umrichter werden blau gespritzt
angeliefert.

Funktionseinheiten im
Maschinenoberteil :

— Absaugung

- Fadenabschneidung
— Préparation

Zwei Wickler bilden
pro Arbeitsstelle
eine konstruktive Einheit
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