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Einzigartige Wickeltechnik
fiir hochste Leistung



Die von Rieter entwickelte,
einzigartige Riemenwickel-
technologie gewahrleistet die
optimale Vorbereitung fiir das
Hochleistungskammen.




tinzigartige
NENEIAECIE
technologie







Durch ein ausgekliigeltes Ma-
schinenkonzept, mit welchem
Produktionswerte von mehr
als 600 kg/h erreicht werden,
bilden Rieter-Kdmmereivorbe-
reitungsmaschinen die optima-

le Voraussetzung fiir effiziente
Kammereisets.




Die Kombination einer ho-
hen Wickelumschlingung
und optimaler Druckver-
teilung garantieren einen

homogenen Wickelaufbau,
welcher sich durch eine
hohe Wattengleichmassig-
keit und eine tiefere Haa-
rigkeit auszeichnet.




Wickelgualitat
auf hohem Niveau




. o Streckwerk
HOChSte PrOdUkt]V]tat Bewdhrtes zwei-Zonen-Streckwerk
Effektive Produktion von mehr als 600 kg/h

Flexible
Wickeltransportlosung

Voll- und halbautomatischer
Wickeltransport

Homogene Wickel

Hohe Wattengleichmassigkeit
und tiefe Haarigkeit

Einzigartiges
Riemenwickelprinzip

Hohe Wickelumschlingung
und optimale Druckverteilung



-

ERAUSRAGENDE
MERKMALE

Exzellente
Wattenfiihrung

Vliestisch mit banderschonenden
Fiihrungselementen

Bandiiberwachung

Grosse Kannen Sensoriiberwachtes Einlaufgestell

Kannemehmesser von fir schnelle Fehlerbehebung

bis zu 1 200 mm
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Einzigartige Riemenwickeltechnologie
Wickelumschlingung und optimale Druckverteilung

fir bestmdgliche Wickelherstellung

Der OMEGAlap verfiigt tiber eine einzigartige Riemenwi-
ckeltechnologie, welche hichste Wirtschaftlichkeit in der
Herstellung qualitativ hochwertiger Wickel gewdhrleistet.
Das optimale Aufwickeln der Watte auf die Hiilse ist der
technologisch entscheidende Prozess. Beim OMEGAlap
umschlingt der Riemen die einlaufende Watte und somit
den Wickel. Der Umschlingungswinkel wird wahrend dem
Wickelaufbau reguliert.

Am Prozessanfang betrdgt die Umschlingung 180°, am
Prozessende 270°. Der Wickelaufbauprozess wird durch
eine flachenférmige, optimal ausgelegte Druckverteilung
entscheidend unterstiitzt.

Dies spiegelt sich auch in der Produktionsgeschwindigkeit
wider, welche im Vergleich zu herkdmmlichen Systemen
um bis zu 50% héoher ist.

QQ Vier Kalander

Wickel

Maximale Umschlingung und optimale Druckverteilung am Beispiel des OMEGAlap E 36

= == = Druckverteilung auf 270° Wickelumfang

Watteneinlauf

Wickelriemen
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Funktionsprinzip Riemenwickeltechnologie
Die einzigartige Riemenwickeltechnologie in vier Schritten

Die Wickelproduktion mittels Riemenantriebs- und Spannsystem erfolgt vollautomatisch.

1. Einlegen der Leerhiilse, pneumatisches Schliessen der 2. Schliessen der Riemeneinheit, Spannen des Riemens,
beiden Wickelscheiben zur axialen Fixierung der Hlse. pneumatisches Fixieren des Faserverbandes auf der
Hilse, Beginn des Aufwickelvorgangs.

3. Aufwickeln der Watte mit konstanter Geschwindigkeit 4. Stopp der Maschine, Offnen der Riemeneinheit, front-
bis zum vollen Wickeldurchmesser. seitiger Ausstoss des vollen Wickels.
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Tiefer Energieverbrauch

Bis zu 25% tieferer Energieverbrauch gegeniiber
konventionellen Wickelsystemen

Energieeffizienz und Energieeinsparung
sind in der heutigen Zeit von immer
zentralerer Bedeutung.

Dieses Thema beriicksichtigt Rieter seit
Jahren und entwickelt neue innovative
Produkte, um Stromkosten zu senken.
So auch in der Entwicklung der
OMEGAlap Kdmmereivorbereitung.

Niedrigster Energieverbrauch pro Kilogramm Wickelproduktion

Die Walkbarkeit wahrend des Aufwickelvorgangs hat Geringer Energieverbrauch
einen signifikanten Einfluss auf den Energieverbrauch.
Die von Rieter entwickelte Riemenwickeltechnologie _ 100 )
reduziert genau diese Walkbarkeit und tragt neben der E 80 o
energieoptimierten Auswahl von elektronischen und é Y
mechanischen Antriebselementen weiter zur Senkung des E 60
Energieverbrauchs bei. Im Vergleich zu konventionellen <
Wickelsystemen erreicht der OMEGAlap einen um bis zu % 40
25% tieferen Energieverbrauch pro kg Wickelproduktion. % 20

0

- Konventionelles Wickelsystem
OMEGAlap
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Wickelqualitdt auf hohem Niveau
Konstante Wickelqualitat fiir optimale Garnqualitat

Beste Wickelqualitat

Der OMEGAlap E 36 erzielt bei hochster Produktionsge-

schwindigkeit beste Wickelqualitdt. Das bedeutet:

* Homogener Wickelaufbau

* Gute Faserorientierung und Wattenstruktur

* Gleichméassiges Wattengewicht tiber die gesamte
Wickellage, d.h. tiefer CVm%-Wert

* Optimales Ablaufverhalten auf der Kimmmaschine

Hohe Wattengleichmdssigkeit
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OMEGAlap E 36: CV,_ = 0,37%

Hohe Garnqualitat

Als Systemanbieter legt Rieter Wert auf die Sicherstellung
der Qualitat tber alle Prozessstufen. Das bedeutet, dass
der Einfluss des Wickelsystems bis ins Garn gepriift wird.

Die qualitativen Eigenschaften des OMEGAlap tiberzeugen
auf allen Ebenen und bis ins Garn. Garnhersteller auf der
ganzen Welt bevorzugen daher den OMEGAlap als ihre
bevorzugte Kimmereivorbereitung.

EInwandfreie Garnqualitat
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Hochste Produktivitat
Die wirtschaftlichste Kémmereivorbereitung mit tiber 600 kg/h Produktion

Unabhangig von Rohstoff und Wickeldurchmesser produziert der OMEGAlap E 36 mit einer konstanten Geschwindigkeit
von 230 m/min. Dies erméglicht die Speisung von grosseren und dusserst wirtschaftlichen Kdmmereisets. Das wirtschaft-
lichste Kimmereiset besteht aus sechs Rieter-Kdammmaschinen E 86 und einem OMEGAlap E 36. Die daraus resultierende
Set-Produktion von tiber 540 kg/h Kammband ist das produktivste auf dem Markt verfiighare Kimmereiset.
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Ideale Kdmmereivorbereitung fiir den Kimmprozess

Ein qualitativ hochwertiger und effizienter Kimmprozess erfordert eine optimal abgestimmte Kdmmereivorbereitung. Stre-
cken von Rieter werden hachsten Anforderungen gerecht und sind demnach die ideale Kombination innerhalb einer Rieter
Hochleistungskammereilinie.

Wirtschaftliches Kimmereiset mit einem OMEGAlap E 36, sechs Rieter Kimmmaschinen ROBOlap E 86, einem Transportsystem SERVOlap E 26
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Ausgereiftes Maschinenkonzept

Perfektion vom Band zum Wickel

Der OMEGAlap E 36 besteht aus Einlauf, Wickelkopf

und Auslauf.

« Zum Einlauf gehoren das zentral angeordnete Einlauf-
gestell, der Vliestisch mit den zwei linear positionierten
Streckwerken und die Vlieszusammenfiihrung hin zum
Wickelkopf.

* Im Wickelkopf befinden sich der Antrieb, vier Kalander-
walzen sowie das Riemenwickel- und Spannsystem.

* Der Auslauf kann, je nach Kundenwunsch, fiir halb-
automatischen oder vollautomatischen Wickeltransport
geliefert werden.

Dem OMEGAlap werden in Kannen abgelegte Strecken-
bander vorgelegt.

Uber banderschonende Fiihrungselemente wird das
Material den zwei Streckwerken zugefiihrt, wo zwei Vliese
gebildet werden

Die Vliese werden auf dem Vliestisch tibereinander
gelegt und dem Wickelkopf zugefiihrt. Das Material lauft
zwischen den vier Kalanderwalzen hindurch, welche das
Vlies zu einer gleichmdssigen Watte verdichten. Mittels
Riementechnologie wird die Watte auf eine Hiilse auf-
gewickelt. Der volle Wickel wird anschliessend aus dem
Wickelkopf ausgestossen und auf einem Wickelwagen
oder Wickeltransportband platziert.
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Funktionales Design
Spinnereierprobte Komponenten fiir bedienerfreundliche Handhabung

Bandschonendes Einlaufgestell

Das Einlaufgestell zeichnet sich durch schonende Béan-
derfiihrungen aus. Mit Hilfe von Sensoren werden zu-
dem alle Bandeinldufe auf fehlende oder still stehende
Bénder iiberwacht. Fehleranzeigen erméglichen dem
Bedienpersonal eine gezielte und schnelle Behebung
von Bandbriichen.

Vliestisch mit Streckwerk

Das zwei-Zonen-Streckwerk kann, dem Rohmaterial
entsprechend, im Vor- und Hauptverzug angepasst
werden und ist mit einer effizienten Streckwerksab-

saugung versehen. Einstellbare Fiihrungselemente
auf dem Vliestisch sorgen dafiir, dass das Vlies in
optimaler Breite in den Wickelkopf einlduft.

Wirkungsvolles Absaugkonzept

Ein wirkungsvolles Absaugkonzept erganzt das

im Wickelkopf positionierte Riemenantriebs- und

Spannsystem und tbernimmt folgende Aufgaben:

* Ansaugung der Watte an die Leerhiilse nach Wickel-
wechsel

* Sauberhaltung der Kalanderwalzen

* Reinigen des Wickelriemens
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Wickeltransportsysteme

Flexible Losungen fiir einen schonenden und effizienten

Wickeltransport

Schonender und effizienter
Wickeltransport

Der OMEGAlap E 36 kann wahlweise mit einem
halbautomatischen oder einem vollautomatischen
Wickeltransportsystem geliefert werden.

Halbautomatisches
Transportsystem SERVOtrolley

Mit einem SERVOtrolley kénnen vier Wickel trans-
portiert werden. Die Verschiebung zur Kdimmmaschi-
ne erfolgt manuell. SERVOtrolley und Kdmmmaschi-
ne werden automatisch be- und entladen.

Systemvorteile:

* Hohe Flexibilitat

* Einfache Handhabung

* Niedrige Investitionskosten

Vollautomatisches Transportsystem
SERVOlap E 26

Mit dem Transportsystem SERVOlap E 26 werden acht
Wickel gleichzeitig und vollautomatisch transportiert.

Systemvorteile:

* Reduzierung des Platzbedarfs

* Einsparung von Bedienpersonal
* Erhdhung der Flexibilitat

* Hohe Qualitatskonstanz

* Steigerung des Nutzeffektes

Das wirtschaftlichste Kimmereiset besteht aus einem
OMEGAlap E 36 und sechs Kimmmaschinen E 86 in Kombi-
nation mit dem vollautomatischen Wickeltransportsystem
SERVOlap E 26.
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OMEGAlap E 36e

Fir kleinere wirtschaftliche Kimmereisets

Die Kombination vom OMEGAlap E 36e und der Kimmmaschinen Der E 36e ist somit die ideale Kimmereivorberei-
E 86 bildet die wirtschaftliche Alternative fiir kleinere Kimmereiset. tung um Kdmmereisets mit einer Produktion von
Bei hochster Kimmmaschinenproduktion besteht das Kémmereiset bis zu 336 kg/h zu realisieren.

aus vier Rieter-Kdmmmaschinen E 86 und einem OMEGAlap E 36e.
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Maschinendaten
Kammereivorbereitung OMEGAlap E 36 / E 36¢
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Technologische Daten

E36

E 36e

Einsatzbereich

11/16-11/2(13/4)

11/16-11/2(13/4)

Bandnummernbereich

3 -6 ktex

{3 -6 ktex

Doublierung

max. 28 fach

max. 28 fach

Einlauf max. 140 ktex max. 140 ktex
Verzug : 1,4 - 2,4 fach : 1,4 - 2,4 fach
Wattengewicht Auslauf max. 80 g/m max. 80 g/m
Technische Daten

Auslaufgeschwindigkeit (konstant) 230 m/min 140 m/min

Produktion i liber 600 kg/h i eff.: max. 400 kg/h
Wickelbreite 300 mm 300 mm
Wickeldurchmesser max. 580 mm 580 mm
Wickelgewicht max. : 25kg : 25kg

Energieverbrauch + Maschine
+ Faserseparator

ca. 4,8 kWh (installiert 14 kW)
ca. 2,7 kWh (installiert 3,0 kW)

ca. 3,8 kWh (installiert 6,5 kW)
ca. 2,7 kWh (installiert 3,0 kW)

Druckluftbedarf, 7 bar

ca. 16,5 Nm/h?

ca. 16,5 Nm/h?

Maschinen Daten

Kannenvorlage

@600x1200mm (24" x 48")

@1000x1200mm (@40 x48")
@1 000 x 1 500 mm (& 40 x 59%)
@ 1200 x 1200 mm (& 48 x 48)

Streckwerk

3 tiber 3 Zylinder

Entstaubung

Anschluss an externe Systeme oder Faserseparator

Maschinen-Abmessungen

mit Kannen @ 600 mm mit Kannen @ 1 000 mm

mit Kannen @1 200 mm

Maschinenlénge inkl. Kannen (ohne Transportsystem) 6 406 mm 7963 mm £8658mm
Maschinenbreite inkl. Kannen :5040 mm 6890 mm 7 609 mm
Maschinenhthe max. (mit Zentralabsaugung nach oben) 2950 mm 2950 mm 2950 mm
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Die Angaben und Abbildungen dieses Prospektes
und auf dem entsprechenden Datentréager beziehen
sich auf das Datum derDrucklegung. Rieter behalt
sich vor, jederzeit und ohne besondere Anzeige
notwendige Anderungen vorzunehmen. Die Rieter
Systeme und Rieter Innovationen sind durch
Patente geschiitzt.
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Rieter Machine Works Ltd.
Klosterstrasse 20
CH-8406 Winterthur
T+41522087171
F+4152 208 8320
machines@rieter.com
aftersales@rieter.com

www.rieter.com

Rieter India Private Ltd.

Gat No. 768/2, Village Wing
Shindewadi-Bhor Road

Taluka Khandala, District Satara
IN-Maharashtra 412 801
T+912169 304 141

F+91 2169 304 226

Rieter (China) Textile
Instruments Co., Ltd.

390 West Hehai Road
Changzhou 213022, Jiangsu
P.R. China

T+865198511 0675
F+86 51985110673




