
显著特征

条并卷联合机

独特的卷绕技术获得最佳性能

纺纱准备

OMEGAlap E 36

OMEGAlap E 36



OMEGAlap

立达开发的独特皮带卷绕
技术为高性能精梳奠定了
良好基础。



独特的皮带
卷绕技术
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OMEGAlap

实际产量
超过600 kg/h

4



精心设计的机器构造，产量可达
600 kg/h，立达精梳准备设备为高
效精梳系统配台提供了最佳条件。
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高效棉卷包绕与最佳压力分
布相结合，能够确保棉卷成
型均匀，此类棉卷均匀度
高，毛羽少，质量卓越。
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OMEGAlap

卓越的
棉卷质量
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最高产能
实际产量超过600 kg/h

灵活的棉卷 
运输解决方案
全自动和 
半自动棉卷运输

牵伸系统
成熟的双区牵伸系统

独特的皮带 
卷绕原理
高效棉卷包绕和最佳 
压力分布

棉卷均匀
棉卷均匀度高，毛羽少
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卓越的棉网引导
带柔和导条部件的棉网平台

大条筒
条筒直径
长达1 200 mm

棉条监测装置
传感器监测的喂入导条架用
于快速消除疵点

显著
特征
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 棉卷表面形成270°压力分布区域

棉卷

卷绕皮带

棉卷喂入

四根压辊

最大包绕和最佳压力分布，以条并卷联合机OMEGAlap E 36为例 

成卷结束时达到270°。棉卷成形过程主要得益于最
佳的压力分布范围。 

因此与传统系统相比，该工艺的生产速度增幅达
50%。 

OMEGAlap采用独特的皮带卷绕技术，可确保生产高
质量棉卷时达到最佳经济性。棉层至筒管的最佳卷
绕是这项工艺的关键步骤。利用OMEGAlap，皮带包
围喂入棉层从而形成棉卷。包围角在棉卷成形过程
中不断调节。 

成卷过程开始时，卷绕皮带的包围角为180°，而在

独特的皮带卷绕技术
棉卷包绕和最佳压力分布可实现最理想的棉卷生产 
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4. 机器停止运转，卷绕皮带单元打开，满卷从正面
弹出。

3. 棉层匀速卷绕直至棉卷直径达到满卷尺寸。

2. 卷绕皮带单元关闭，皮带张紧，气动装置将纤维
棉条固定在筒管上，卷绕过程开始。

1. 插入空管，气动关闭两个卷绕盘，用于轴向固定
筒管。

通过皮带驱动和张紧系统实现全自动棉卷生产。 

皮带卷绕技术的运行原理
独特的皮带卷绕技术分为四步
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卷绕过程中的弯曲能力对于能耗水平有重要影响。
立达开发的皮带卷绕技术可以降低这种弯曲能
力，从而在选用能耗优化的电子和机械驱动部件
的基础上，进一步降低能耗。与传统的卷绕系统相
比，OMEGAlap设备每千克棉卷产量节能高达25%。

最大限度降低每千克棉卷产量所需能耗 

降低能耗
与传统卷绕系统相比节能高达25%

如今，能源效率和节能变得越来越重
要。 

立达多年来始终致力于降低能耗，不
断开发出可降低用电成本的创新产
品。OMEGAlap精梳准备机器的开发秉
承着同样的理念。 
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 条并卷联合机OMEGAlap E 36：CV1m = 0.37%

棉卷均匀度高
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 传统机型：CV1m = 0.48% 

完美的纱线质量
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优异的纱线质量

作为系统供应商，立达非常重视全工艺流程的
质量控制。其中就包括研究卷绕系统对最终成
纱质量的影响。

OMEGAlap设备的质量特性对所有后道工艺乃
至成纱过程都带来了积极的影响。因此，世界
各地的纱线生产商都将OMEGAlap视为精梳准
备的首选设备。 

最优棉卷质量

条并卷联合机OMEGAlap E 36以最高生产速度生产出
质量最优的棉卷。棉卷具有以下特点： 
 • 均匀一致的棉卷成形
 • 良好的纤维排列和棉层结构
 • 棉卷区域内棉层定量均匀度好，即CVm%不匀率低
 • 精梳机上加工性能最佳

卓越的棉卷质量
稳定的棉卷质量实现最佳纱线品质
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最高产能
最经济的精梳准备机器， 
产量超过600 kg/h

条并卷联合机OMEGAlap E 36的生产速度稳定保持在230 m/min，不受原料和棉卷直径的影响。这有利于规模更
大的经济型精梳系统配台的配置。最经济的精梳系统配台包括6台立达精梳机E 86和1台条并卷联合机OMEGAlap 
E 36。该系统棉条产量超过540 kg/h，是市场上产能最高的精梳系统配台。 
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精梳工序的理想精梳准备设备

高质高效的精梳工序需要高度协调的精梳准备工艺。立达的并条机可满足最高要求，因此可与立达高性能精梳
生产线进行完美配套。

经济型精梳系统配台，配备1台条并卷联合机OMEGAlap E 36、六台立达ROBOlap精梳机E 86和一套棉卷运输系统SERVOlap E 26
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棉条由导条装置柔和地引入两个牵伸系统，形成两
张棉网。 

两张棉网在棉网平台上相叠，并喂入卷绕部分。原
料通过4根压辊，被压紧形成均匀棉层。棉层通过皮
带卷绕工艺卷绕在筒管上。满卷从卷绕部分弹出，
并放置在棉卷运输车或棉卷传送带上。

条并卷联合机OMEGAlap E 36由喂入部分、卷绕部分
和输出部分组成。
 • 喂入部分包括集中排列的导条架，配备直线排列的
双区牵伸装置的棉网平台以及连接卷绕部分的棉网
并合装置。
 • 卷绕部分包括驱动装置、四根压辊以及皮带成卷和
张紧系统。
 • 输出部分可根据客户需求配备半自动或全自动棉卷
运输系统。

并条机生产的棉条从条筒喂入条并卷联合机
OMEGAlap。

精密的机器理念 
从棉条到棉卷的完美卷绕
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可保护棉条的喂入导条架

喂入导条架的特点是柔和导条。传感器监控所有
棉条的喂入情况，检测是否发生棉条缺失或静止
的情况。故障信息使挡车工能够准确迅速地排除
棉条断头的故障。 

配备牵伸系统的棉网平台

双区牵伸系统可根据原料的不同对断条牵伸区
和主牵伸区进行调节，并配备高效牵伸系统吸
风装置。棉卷平台上的可调节导向装置可确保
棉网以最佳宽度喂入卷绕部分。 

高效吸风理念

高效吸风理念是卷绕部分中皮带驱动和张紧系统
的补充，具有以下作用： 
 • 换卷后将棉层吸向空管
 • 保持压辊清洁
 • 清洁卷绕皮带

操作设计 
部件经纺纱厂测试，具有操作友好性
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全自动棉卷运输系统SERVOlap E 26柔和高效的棉卷运输

根据需求，条并卷联合机OMEGAlap E 36可配备
半自动或全自动棉卷运输系统。

棉卷运输系统
灵活、柔和、高效的棉卷运输解决方案   

全自动棉卷运输系统SERVOlap E 26可同时运输八个棉卷。

系统优势：
 • 节约占地面积
 • 减少挡车工人数
 • 增加灵活性
 • 提高质量稳定性
 • 提高效率

最经济的精梳系统配台包括1台条并卷联合机
OMEGAlap E 36和6台精梳机E 86，并配备全自动棉卷运输
系统SERVOlap E 26。

半自动棉卷运输系统
SERVOtrolley
运卷车SERVOtrolley可运输四筒棉卷。需由人工
将运卷车推送至精梳机。运卷车SERVOtrolley和
精梳机的装载和卸载均可自动进行。

系统优势：
 • 具有高度灵活性
 • 操作简单
 • 投资成本低
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条并卷联合机OMEGAlap E 36e 
适用于小型经济精梳系统配台

条并卷联合机OMEGAlap E 36e和精梳机E 86是小型精梳系统配
台的经济型选择。由4台立达精梳机E 86和1台条并卷联合机
OMEGAlap E 36e组成的精梳系统配台可实现最高的精梳产量。

因此对于要求产量达到336 kg/h的精梳系统配台来说，E 36e是
理想的精梳准备设备。
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机器参数
精梳准备条并卷联合机OMEGAlap E 36/E 36e
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工艺参数 E 36 E 36e

应用范围 1 1/16 – 1 1/2 (1 3/4) 1 1/16 – 1 1/2 (1 3/4) 

棉条定量范围 3 - 6 ktex 3 - 6 ktex 

并合 最大28并 最大28并

喂入 最大140 ktex 最大140 ktex

牵伸倍数 1.4 - 2.4并 1.4 - 2.4并

棉卷定量输出 最大80 g/m 最大80 g/m

技术参数

输出速度（恒定） 230 m/min 140 m/min 

产量 超过600 kg/h 效率：最高400 kg/h

卷绕宽度 300 mm 300 mm 

最大棉卷直径 580 mm 580 mm

最大棉卷定量 25 kg 25 kg

能耗 • 机器
  • 纤维分离器 

大约4.8 kWh（安装功率14 kW）
大约2.7 kWh（安装功率3.0 kW）

大约3.8 kWh（安装功率6.5 kW） 
大约2.7 kWh（安装功率3.0 kW）

压缩空气供应需求，7 bar 大约 16.5 Nm/h3 大约 16.5 Nm/h3

机器参数

条筒架

∅ 600 x 1 200 mm (∅ 24 in x 48 in) 
∅ 1 000 x 1 200 mm (∅ 40 in x 48 in)
∅ 1 000 x 1 500 mm (∅ 40 in x 59 in)
∅ 1 200 x 1 200 mm (∅ 48 in x 48 in)

牵伸系统 3上3下锡林

除尘 与外部系统或纤维分离器相连

机器尺寸 配∅ 600 mm条筒 配∅ 1 000 mm条筒 配∅ 1 200 mm条筒

包括条筒的机器长度（不包括运输系统） 6 406 mm 7 963 mm 8 658 mm

包括条筒的机器宽度 5 040 mm 6 890 mm 7 609 mm

最大机器高度（包括上方的中央吸风装置） 2 950 mm 2 950 mm 2 950 mm
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