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1. Spinntechnologische Empfehlungen

1.1 Voraussetzung fur ein gutes Spinnergebnis

Die Leistungsfahigkeit von Ringspinn- und Ringzwirnmaschinen ist durch
die maximale Belastungsgrenze der Ringe und Ringlaufer mafigeblich
festgelegt. Durch intensive Forschung und Entwicklung im Ringlaufer Be-
reich konnte die Belastungsgrenze des Ringlaufer Systems wesentlich
gesteigert werden. Es ist bekannt, dass der Lauferverschleily nicht nur
werkstoffbedingt ist, sondern dass dabei recht komplizierte tribologische
Gesetzmaligkeiten eine Rolle spielen. Auldierdem mul} die zwischen Lau-
fer und Ring durch Reibung erzeugte Warme abgefuhrt werden, und zwar
so schnell, dass ortliche Erwarmungen auf Temperaturen tber 300 Grad
in den Verschlei®zonen des Laufers vermieden werden.

Um die Belastung des Ring-Laufer Systems so gering wie moglich zu hal-
ten, mul} sichergestellt sein, dass

die Zentrierung des Ringes zur Spindel einwandfrei ist;
die Fadenfuhrerose zur Spindel gut zentriert ist;
die Zentrierung des BE-Ringes zur Spindel einwandfrei ist;

die Spindellagerung in Ordnung ist, so dass eine Spindelvibration
vermieden wird;

das Verhaltnis von Hulsendurchmesser, Hulsenlange und
Spindel-teilung zum Ringdurchmesser richtig ist;

Ballonkontroll-Ringe (BE-Ringe) mit zum Ring passenden
Durchmesser vorhanden sind;

geeignete, richtig eingestellte Lauferreiniger im Einsatz sind, die
den Laufer von Faserflug freihalten;

das Raumklima (Temperatur und relative Luftfeuchtigkeit) far
das betreffende Garn gunstig ist;

die Raumluft moglichst frei von Staub und Faserflug ist, die den
Lauferlauf negativ beeinflussen;

die Ringbank exakt waagerecht zur Spindel ausgerichtet ist.
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H <5xD
BE ~D+2mm
EB ~2xD
EF ~2xdo

Kurzzeichen:
t  =Spindelteilung

D = Ringinnen-&
d = mittlerer Hulsen-&
do = oberer Hulsen-g

H = Hulsenlange

BE = Ballonkontrollring

EB = Einstellmald Ring/BE-Ring

FB = Fadenballon

RB = Ringbank

EF = Einstellmal} Hulsenspitze/
Fadenfluhrerdse (Malde in mm)

Empfohlene Verhaltniswerte:

D =t-25mm
d:D in der Spinnerei:
0,48 — 0,5 bzw. a 29Q - 30°

(0,44 bzw. a 26° nicht unterschreiten)

Spinngeometrie:

Fur ein gutes Spinnergebnis mussen die in der folgenden Darstellung
empfohlenen geometrischen Verhaltniswerte moglichst genau eingehalten

werden:

d:D:

D und t:

BE:

Bei zu kleinem d:D-Wert entsteht eine hohe Lauferbelastung.
Der Lauferverschleil und die Fadenbruche steigen.

Bei zu groRem d:D-Wert ist die Garnmenge auf dem Kops
gering, die Laufverhaltnisse werden aber nicht ungunstig beein-
flusst

Wird eine zu lange Hulse bzw. Spindel gewahlt (z.B. H=5,5x D),
berthrt der Fadenballon die Hulsenspitze. Neben hohen Faden-
brichen wird auch eine schlechtere Garnqualitat registriert.

Bei der Wahl des Ring-@ (D) muss die Spindelteilung (t) bertck-
sichtigt werden.

Der maximale Ringdurchmesser darf im Vergleich zur Spindeltei-
lung hochstens 25 mm kleiner als diese sein.

Laufer und Fadenballon haben dann die erforderliche Bewe-
gungsfreiheit. Lauferaufsetzen, Fadenbruchbehebung und Kops-
wechsel verlaufen storungsfreier.

Der Ballonring soll 2—3 mm groRer sein als der Ringdurchmesser.
Bei zu grof3em Ballonring ist keine Entlastung des Fadenballons
moglich.

Klimatische Voraussetzungen:

Zur Erzielung eines guten Spinnergebnisses sind die richtigen klimatischen
Bedingungen (Luftfeuchtigkeit, Temperatur) sowie eine saubere Umge-
bungsluft von entscheidender Bedeutung. Um stérende Einflisse durch
Verschmutzung zu vermeiden, sollten Klimaanlagen fur mindestens 30
Luftwechsel pro Stunde ausgelegt werden. Empfehlungen fur die rel. Luft-
feuchtigkeit zeigt die nachstehende Tabelle.

: Temperatur Rel. Luftfeuchtigkeit
Hzitelel [Grad Celsius] [% RL]
Kurzstapelspinnerei 28 - 32 38 - 45
Langstapelspinnerei 23 - 28 60 - 65



Die Luft sollte in der Kurzstapelspinnerei einen Wassergehalt von ca.
11-12 g / Kg Luft aufweisen, in der Langstapelspinnerei ca. 13 — 14 g / Kg
Luft. Aus der Grafik kann fur jede vorherrschende Temperatur die genaue
relative Luftfeuchtigkeit zum Erreichen dieses Wertes abgelesen werden.

Wassergehalt in der Luft

. 70%RL /. 4
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Basis: Luftdruck 1013 mbar

Allgemeine Hinweise zum Spinnklima:

Bei Klebeneigung von Baumwolle und bei Wickelneigung sollte das Spinn-
klima trockener gewahlt werden.

Bei statischer Aufladung von Chemiefasern sollte das Spinnklima feuchter
gewahlt werden.

Das Verzugsverhalten wird durch warmes trockenes Klima positiv
beeinflusst. Niedrige Temperaturen kdnnen zu Verzugsstorungen fuhren.

Die Sauberkeit der Luft ist fur ein gutes Laufverhalten und geringe Imper-
fektionen von grofRer Bedeutung. Ein hoher Staub - und Fasergehalt in der
Luft fihrt insbesondere bei der Verspinnung von feinen Garnen zu erhoh-
ten Fadenbrichen und Garnfehlern (Luftwechsel der Klimaanlage).

Eine Luftverschmutzung durch mineralische Staube, so wie sie bei
Baumalinahmen entstehen, kann fir Spinnringe und Ringlaufer aulierst
aggressiv wirken und zu sehr schnellem Verschleil} fuUhren.

Das zur Luftbefeuchtung verwendete Wasser muss frei sein von Salzen, an-
derenfalls kann es zu erhohter Korrosion an Ringen und Laufern kommen.

1.2 Empfehlungen fiir spezielle Anwendungen

Compactgarne

Compactgarne sind Garntypen mit extrem geringer Garnhaarigkeit. Die
Reibungsverhaltnisse sind hier problematisch, da die fur die Schmierung
bendtigten Faserenden weitgehend fehlen. Bei der Verspinnung von Com-
pactgarnen sind deshalb besondere Bedingungen zu beachten:

R+F empfiehlt fur Compactgarne Fl. 1 das K2-Profil (siehe auch Kapitel
2.4), das speziell fur diese Anwendung entwickelt wurde.

Durch den Mangel an Faserschmierfilm ist die Ring-Lauferreibung bei der
Verspinnung von Compactgarnen hoher als bei konventionellen Garnen.
Aus diesem Grund werden beim Compactspinnen leichtere Laufer (1 -2
Nummern leichter) eingesetzt. Um die wenigen fur die Schmierung zur Ver-
fugung stehenden Fasern naher an die Kontaktzone zwischen Ring und
Laufer heranzubringen, werden aufl’erdem niedrigere und engere Laufer
empfohlen.

Bei der Verspinnung von Compactgarnen sollten die Klimabedingungen tro-
ckener und warmer im Vergleich zu konventionellen Garnen gewahlt werden.

Coregarne

Das Verspinnen von Coregarnen ist in vielen Fallen sehr problematisch,
insbesondere bei der Verspinnung von harten Coregarnen. Hier ist das
Verhaltnis von Mantelfasern zu Kern sehr gering und die Gefahr von Auf-
schiebern besonders hoch. Bei weichen Coregarnen und einem hoheren
Verhaltnis von Mantelfasern zu Kernfasern sind die Verhaltnisse nicht so
kritisch.

Da bei harten Coregarnen oft ohne BE-Ring gearbeitet wir, miussen hier
deutlich schwerere Laufer eingesetzt werden im Vergleich zu konventio-
nellen Garnen (bis zu 3 Nummern schwerer). Die geeignete Laufernummer
muss durch Versuche ermittelt werden. Bei der Verspinnung von Coregar-
nen empfehlen wir grundsatzlich das Normalprofil. Die Laufer sollten vor
allem bei harten Coregarnen einen schonenden Garndurchgang haben.
Aus diesem Grund empfehlen wir das Drahtprofil rf, das im Bereich des
Fadendurchgangs einen runden Querschnitt hat.



Flammgarne/Effektgarne

Flammgarne haben aufgrund der Spezifikation sehr grole Massenschwan-
kungen die Uber unterschiedliche Garnlangen verteilt sind. Aus diesem
Grund ist die Wahl des Laufergewichts immer ein Kompromiss. Grund-
satzlich orientiert man sich bei der Wahl des Laufergewichts an der mittle-
ren Garnnummer. Haufig muss das Laufergewicht gegentber dieser Emp-
fehlung deutlich schwerer gewahlt werden, um ein zu starkes Ausbauchen
des Fadenballons wahrend der Dickstellen zu vermeiden. Entscheidend
hierfur ist die Lange der Dickstelle. Bei Dickstellen, welche die Lange des
Fadenballons haben oder langer sind, ist das Laufergewicht anhand der
Garnnummer im Bereich der Dickstelle auszulegen.

Die Spindeldrehzahl ist gegentiber Normalgarnen zu reduzieren, um
Fadenbrlche im Bereich der Dunnstellen zu vermeiden. Die optimalen
Spinnparameter miussen uber Versuche ermittelt werden.

Abhangig von der Intensitat der Garneffekte konnen normale Laufer
eingesetzt werden. Bei starken Effekten muss mit deutlich hdheren Lau-
fern gearbeitet werden.

Synthetics und Mischungen

Synthetische Fasern sind in ihren Eigenschaften sehr unterschiedlich.
Deshalb sollte bei der Verspinnung dieser Fasern immer auf die Empfeh-
lungen des Faserherstellers geachtet werden.

Haufig sind Synthetics empfindlich gegen Reibung. Um das Auftreten von
Schmelzstellen im Garn zu vermeiden, sollten grundsatzlich hohere Lau-
fertypen eingesetzt werden. Hiermit wird ein Kontakt des Garnes mit der
Ringkrone vermieden. Bei sehr empfindlichen Fasern sollte auch auf den
Einsatz von BE-Ringen verzichtet werden. In diesem Fall sind immer deut-
lich hdhere Laufergewichte einzusetzen gegenuber der Normalempfeh-
lung.

Gefarbte und mattierte Fasern enthalten meist sehr aggressive Bestand-
teile. Da die Fasern den Schmierfilm zwischen Ring und Laufer bilden,
wirken diese Bestandteile auch abrasiv auf Laufer und Ring, so dass oft
mit deutlich geringeren Lauferstandzeiten beim Einsatz dieser Fasern ge-
rechnet werden muss. Zusatzlich sollte auch die Spindeldrehzahl reduziert
werden.

Zur Lauferauswahl gibt die Tabelle auf Seite 40 Empfehlungen fiur die
verschiedenen Einsatzbereiche.

1.3 Beeinflussung der Garnqualitat durch Ring und Laufer

Die Garnqualitat wird im Ringspinnprozel® durch viele Faktoren beein-
flusst, wobei auch Ring und Laufer einen Einfluss haben. Jedoch kann
durch Ring und Laufer die Qualitat des vom Streckwerk kommenden
Faserbandchens nicht verbessert werden. Durch die richtige Wahl von
Ring und Laufer kann das Spinnergebnis, vor allem bezuglich der Garn-
haarigkeit, positiv beeinflusst werden.

Haarigkeit:

Vor allem bei der Haarigkeit gibt es eine Beeinflussung durch Ring und
Laufer. Hier spielt in erster Linie der Zustand des Ringes und die Zentrie-
rung eine wichtige Rolle. Eine verschlissene Ringoberflache fuhrt immer
zu erhohten Garnhaarigkeitswerten.

AulRerdem ist die Ringzentrierung von besonderer Wichtigkeit fur eine
geringe Garnhaarigkeit, dies um so mehr, je hoher die Spindeldrehzahl
und je kleiner der Ringdurchmesser ist. Schon bei einer Exzentrizitat von
0,3 mm schwankt die theoretische Laufergeschwindigkeit stark. Hierdurch
kommt es zum Schwirren des Laufers und dadurch zu erhdhter Garnhaa-
rigkeit. Dies wurde auch messtechnisch belegt.

Auch die richtige Wahl des Laufergewichtes ist fur gute Garnhaarigkeitser-
gebnisse von Bedeutung. Ist das Laufergewicht zu gering, kann der Ballon
stark ausbauchen, was zu hoher Reibung an BE-Ring und Fadenfuhrer
fuhrt und damit zu erhohter Garnhaarigkeit. Bei verschlissenen Spinnrin-
gen wird die Ring-Laufer Reibung durch die geschadigte Ringoberflache
reduziert. In diesem Fall kann eine Erhohung des Laufergewichts zeitwei-
se eine Verbesserung bringen. Grundsatzlich sollten aber dann die Ringe
moglichst bald gewechselt werden.

Durch die geeignete Wahl der Lauferform und des Drahtquerschnittes des
Laufers werden optimale Garnhaarigkeitswerte erreicht.

Nissen:

Nissen sind extrem kurze Massenschwankungen, die meist von der Vorlage
kommen. In manchen Fallen konnen auch Aufschieber, die am Laufer ent-
stehen konnen, zu erhohten Nissenzahlen fuhren. Der Grund hierfur kann
ein ungeeigneter oder ein stark verschlissener Laufer sein. Hier kann eine
geeignete Lauferform bzw. eine Verklrzung des Lauferwechselintervalls
Verbesserungen bringen. Bei stark erhohten Nissenzahlen, die durch Auf-
schieber verursacht werden, kann auch der CV-Wert erhoht werden.



GarnungleichmaBigkeit (CV%):

Dies ist ein Mal fur die Massenschwankungen im Garn. Massenschwan-
kungen sind kaum durch Ring und Laufer beeinflussbar. Allerdings kdnnen
hohe Nissenzahlen auch zu einem erhohten CV-Wert fuhren.

Diinnstellen und Dickstellen:

Diese Imperfektionen beschreiben Massenschwankungen im Garn im Be-
reich von Zentimetern und sind durch Ring und Laufer nur wenig zu beein-
flussen.

Garnfestigkeit und Dehnung

Aulder durch die Garnparameter (Drehung) und den Rohstoff wird die
Garndehnung durch die Fadenspannung im Spinnprozess beeinflusst und
damit vor allem durch die Spindeldrehzahl. Fur die Festigkeit ist vor allem
die Orientierung der Fasern im Garnkorper wichtig. Diese entsteht mal}-
geblich im Streckwerk und im Spinndreieck.

1.4 Beeinflussung der Fadenbriuche

Spinnfadenbriche:

FUr einen guten Maschinennutzeffekt ist eine geringe Fadenbruchzahl von
hoher Bedeutung. Fadenbrlche entstehen, wenn die anliegende Faden-
spannung nicht vom Spinndreieck aufgenommen werden kann. Eine gute
GarngleichmafRigkeit und konstante Fadenspannung wirken sich also im-
mer positiv aus, da bei vermehrten Dick- und Dunnstellen die Wahrschein-
lichkeit dieser Ereignisse ansteigt.

Das Laufergewicht sollte immer so gewahlt werden, dass einerseits die
Fadenspannung so gering ist, dass die Fadenbruche niedrig sind und es
andererseits nicht zu Laufstorungen durch einen zu grof3en (bauchigen)
Ballon kommt.

Dofffadenbriiche:

Voraussetzung fur eine niedrige Anfahrfadenbruchrate ist eine einwand-
freie Aufbringung der Reservewindung (Unterwindung). Beim Doffen
unterscheiden wir zwischen Ausfadeln des Garnes und echten Fadenbru-
chen.

Ausfadeln beim Doffen:

Das Ausfadeln des Garnes ist meist eindeutig daran erkennbar, dass sich
Garnreste um den Fadenflhrer kringeln. Dies passiert, da das Garn nach
dem Ausfadeln nur Drehung erhalt, bis es durch Uberdrehung abreif3t.
Dieses Problem kann in erster Linie durch die Optimierung des Anspin-
nablaufs behoben werden.

Einflussfaktoren sind:

Anlauf der Spindeln unmittelbar nach Beginn der Abwartsbewegung
der Ringbank

Streckwerk gegebenenfalls spater anlaufen lassen als Spindeln

AulRerdem kann auch eine geeignete Lauferauswahl das Ausfadeln des
Fadens verringern.

Fadenbriiche beim Doffen:
Normalerweise hangt kein Garnrest um den Fadenfuhrer.

In manchen Fallen kann es zum Verkanten des Laufers beim Anlauf kom-
men. Hierbei bleibt das aulere Lauferfullichen an der Ringaufenseite
hangen. Die Fadenspannung ist dann bei Anlaufen zu hoch und der Faden
reifdt. Abhilfe kann ein starkeres Abbremsen der Spindeln beim Stoppen
der Maschine bringen (hierdurch ist der Faden beim Anlauf lockerer) oder
eine geeignete Lauferauswabhl.

Aulerdem ist eine moglichst schnelle Stabilisierung des Fadenballons fur
eine niedrige Fadenbruchrate beim Doffen auf3erst wichtig.

1.5 Leistungsfahigkeit des Ring-Laufersystems

Der Laufer legt bei einer Geschwindigkeit von bis zu 150 km/h (42 m/s) in
seiner Lebensdauer von ca. 14 Tagen eine Strecke zuruck, die mehr als
dem Erdumfang entspricht. CeraDur Laufer konnen aufgrund ihrer extrem
hohen Lauferstandzeit sogar eine Strecke zurticklegen, die der Entfernung
von der Erde zum Mond (365.000 km) entspricht.

Hierbei wird er mit seiner Zentrifugalkraft, die einem Gewicht von bis zu
500 Gramm entspricht, an den Ringflansch gepresst. Dieses System wird
nur mit einem Schmierfilm, der aus den zerriebenen Fasern des Spinnma-
terials besteht, geschmiert.

Der Spinnring halt dieser Belastung uber eine Lebensdauer von mehreren
Jahren stand.



1.6 Alilgemeines (Tabellen)

Ring-@ Spindeldrehzahlen in 1000/min Ring-@
11,5]112,0112,5]13,0]113,5]14,0]14,5]15,0]15,5]116,0]16,5|17,0]117,5] 18,0 18,5119,0]119,5]20,0120,5]121,0121,5]22,0]122,5]23,0]123,5]24,0]124,5] 25,0

mm (%gl-l) Laufgeschwindigkeit in m/s mm (%gl-l)
36 |17/16]21,7122,6]23,6]24,5]25,5|26,4]27,3]|28,3]29,2 30,2-31,1 32,0-33,0 33,9 34,9135,8]36,8|37,7]38,6]39,6]|40,5]41,5|42,4]43,4]|44,3|45,2|46,2|47,1]| 36 |17/16
38 |11/2 |22,9]23,9|24,9]259]26,9]|27,9]28,9]|29,9]30,8]|31,8]132,8]33,8|34,8]35,8 36,8137,8]38,8]|39,8]140,8|41,8]142,8|43,8|44,8]45,8|46,8|47,8|48,8|49,7| 38 |11/2
40 |19/16]24,1]125,1]|26,2|27,2]28,3]29,3]130,4]|31,4]132,5|33,5]|34,6]35,6]36,7|37,7 38,8139,8]40,8|41,9]142,9|44,0145,0|46,1|47,1]48,2]49,2]150,3]|51,3]|52,4| 40 |19/16
42 |115/8 |25,3]126,4]27,5]28,6]29,7]|30,8]131,9]|33,0]34,1]35,2|36,3]37,4]|38,5]39,6 40,7|41,8]142,9|44,0145,1]46,2|47,3]48,4]|49,5]50,6]51,7]|52,8]53,9] 55,0] 42 |15/8
45 113/4 |27,1]28,3]|29,5]30,6|31,8|33,0]34,2]|35,3]36,5|37,7|38,9]40,1|41,2]142,4 43,6]144,8]46,0147,1]48,3]49,5]150,7]51,8|53,0]54,2|55,4|56,6|57,7| 58,9| 45 |1 3/4
48 |117/8 |28,9]30,2|31,4]32,7|33,9]35,2]36,4]|37,7]39,0]40,2]141,5|42,7|44,0] 45,2 46,5] 47,81 49,01 50,3]51,5] 52,8] 54,0] 55,3 56,6 57,8| 59,1] 22,0| 23,1| 24,2| 42 |1 5/8
50 |2 30,1] 31,41 32,7] 34,0] 35,3] 36,7] 38,0| 39,3]| 40,6| 41,9] 43,2| 44,5| 45,8] 47,1 48,4149,71 51,11 52,4 53,7 16,5] 17,7] 18,9] 20,0| 21,2| 22,4] 23,6| 24,7] 25,9| 45 |1 3/4
52 |21/16] 31,3| 32,7]| 34,0| 35,4 36,8] 38,1 39,5] 40,8| 42,2| 43,6| 44,9| 46,3| 47,7 49,0 50,4| 51,7] 53,1] 15,1] 16,3| 17,6] 18,9] 20,1| 21,4| 22,6] 23,9 25,1] 26,4 27,6| 48 |1 7/8
55121/8 |33,1] 34,6] 36,0] 37,4 38,9| 40,3| 41,8]| 43,2] 44,6] 46,1| 47,5] 49,0 50,4] 51,8 53,3 15,71 17,0] 18,3 19,7| 20,9] 22,3 23,5| 24,9] 26,2| 27,5] 28,8| 50 | 2

57 121/4 | 34,3] 35,8] 37,3] 38,8]| 40,3| 41,8] 43,3| 44,8] 46,3| 47,8| 49,3] 50,7| 52,2 16,3] 17,7| 19,1] 20,4| 21,8] 23,1]| 24,5| 25,9| 27,2| 28,6] 30,0| 52 |2 1/16
60|23/8 | 36,1] 37,7| 39,3] 40,8| 42,4| 44,0] 45,6] 47,1] 48,7]| 50,3] 51,8 17,3] 18,7] 20,2| 21,6] 23,0] 24,5] 25,9] 27,4] 28,8] 30,2| 31,7] 55|12 1/8
63)21/2 | 37,9] 39,6| 41,2] 42,9| 44,5| 46,2| 47,8] 49,5] 51,1 16,4 17,91 19,4] 20,9] 22,4] 23,9| 25,4 26,9| 28,4]129,8|31,3|32,8| 57 |2 1/4
65 |29/16|39,1]40,8|42,5]|44,2146,0]|47,7|49,4 15,7117,3118,9]120,422,0]123,6]25,1]|26,7]28,3]29,8]131,4]33,0]34,6] 60 |23/8
70 |23/4 |42,2]144,0145,8]47,7]49,5 14,8116,5]|18,1119,8|21,4|23,1|24,7|26,4]28,0]29,7|31,3]33,0]34,6]36,3| 63 |21/2
75 13 45,2147,1]149,1 13,6 15,3]17,0118,7]20,4]|22,1]23,8]|25,5|27,2]28,9]|30,6]32,3|34,0]135,7|37,4] 65 |29/16
80 |31/8 |48,2 12,8 14,7 16,5]18,3120,2]22,0|23,8]25,7]|27,5]129,3]|31,2|33,0]34,8]36,7]38,5|40,3| 70 |2 3/4
7513 11,8 13,7 15,7 17,7119,6121,6]23,6|25,5]27,5|29,5]131,4]|33,4|35,3]37,3]39,3]141,2]43,2] 753

80 131/8 11,7112,6]14,7] 16,8 18,9]120,9123,0125,1|27,2]129,3|31,4]133,5|35,6|37,7]39,8]41,9]144,0]46,1] 80 |31/8
90 |13 1/2 12,31 13,21 14,11 16,5] 18,9 21,2123,6]125,9|28,3]130,6|33,0]135,3|37,7|40,1]142,4|44,8|47,1]49,5]|51,8] 90 |3 1/2
100] 4 12,6 13,6|14,7| 15,7 18,3] 20,9 23,6126,2]28,8|31,4]34,0136,7]39,3]41,9|44,5|47,1149,7|52,4 100] 4

11514 1/2 13,2] 14,5] 15,7 16,91 18,1] 21,1 24,1 27,1130,1] 33,11 36,1] 39,1|42,2]| 45,2| 48,2] 51,2| 54,2| 57,2 11514 1/2
120|4 3/4 12,6 13,8] 15,1 16,3] 17,6 18,9] 22,0| 25,1 28,3]131,4]34,5|37,7]40,8|44,0]147,1] 50,3 53,4] 56,6 120]| 4 3/4
14015 1/2 13,21 14,71 16,11 17,6] 19,1] 20,5] 22,0] 25,7] 29,3 33,0] 36,7 40,3| 44,01 47,7] 51,3] 55,0] 58,7 1405 1/2
1606 1/4 13,41 15,11 16,8| 18,4] 20,1| 21,8 23,1] 25,1] 29,3| 33,5 37,71 41,91 46,11 50,3| 54,5] 58,7| 62,8 160]| 6 1/4
1807 1/8 13,2] 15,11 17,0] 18,9] 20,7| 22,6] 24,5] 26,4 28,3 33,0| 37,7 42,4147,1151,8] 56,6] 61,3] 66,0 1807 1/8
2007 1/8 12,61 14,71 16,8] 18,9] 20,9| 23,0] 25,1| 27,2} 29,3| 31,4] 36,7| 41,9 47,1] 52,4| 57,6 62,8 Laufergeschwindigkeit: 2007 1/8
225|87/8 11,8] 14,1] 16,5] 18,9] 20,9] 23,6] 25,9} 28,3| 30,6] 33,0| 35,3| 41,2]| 47,1 53,0] 58,9] 64,8 Rina-3 x nspi x 7 2258 7/8
250197/8 | 10,51 13,1] 15,7| 18,3] 20,9] 23,6] 26,2| 28,8] 31,4] 34,0| 36,7] 39,3| 45,8] 52,4 58,9| 65,5 V,_ = 60 x 1000 25019 7/8
2751107/8| 11,5] 14,4 17,3} 20,2] 23,0| 25,9 28,8| 31,7 34,6| 37,4| 40,3]| 43,2| 50,4] 57,6 VL = Laufergeschwindigkeit in m/s 275110 7/8
300) 11 7/8) 12,6 15,7| 18,9] 22,0] 25,1] 28,3| 31,4| 34,6] 37,7]| 40,8] 44,0] 47,1] 55,0 : : : 300} 11 7/8

nspi = Spindeldrehzahl/min
350] 14 14,71 18,3 22,2| 25,7| 29,3]| 33,0] 36,7] 40,3| 44,0] 47,7] 51,3| 55,0 350] 14
08110112114 ]116]118]20]22]24]|26]28]30]35]4,0 45150]|55]160]|65|70]75]|80]85]90]295]1]10,0]10,5]11,0
Spindeldrehzahlen in 1000/min




Umrechnungstabelle fir Garnnummern und Garnlangen Baumwolle Titer-Tabelle

Ne Nm tex | dtex Denier [ dtex Denier [ dtex
6,0 | 10,0 | 100,0 {1000,0 1,0 1,1 150 | 167
70 | 120 | 840 | 8400 15 12 ;gg ;gg
83 | 140 | 720 | 7200 14 | 16 300 | 330
95 | 16,0 | 64,0 | 640,0 15 17 400 | 440
10,0 17,0 60,0 | 600,0 1,7 1,9 500 550
10,6 | 18,0 | 56,0 | 560,0 2,0 2,2 600 | 660
12,0 | 20,0 | 50,0 | 500,0 2,2 2,4 700 780
13,0 | 22,0 | 46,0 | 460,0 2,3 2,6 800 | 890
140 | 24,0 | 42,0 | 4200 3? i’g 2‘5‘8 195‘000
16,5 | 28,0 | 36,0 | 360,0 TG o 1000 | 1100
18,0 | 30,0 | 34,0 | 340,0 39 36 1050 | 1160
19,0 32,0 32,0 | 320,0 35 39 1100 1220
20,0 | 34,0 | 30,0 | 300,0 3,7 4,2 1260 | 1400
240 | 40,0 | 25,0 | 250,0 4,0 4,4 1300 | 1430
26,0 | 44,0 | 23,0 | 2300 5 5,6 1500 | 1670
280 | 480 | 210 | 2100 g g’g ;ggg ;ggg
30,0 | 50,0 | 20,0 | 200,0 0 » 2000 | 3300
36,0 | 60,0 | 17,0 | 170,0 o 13 2000 | 2400
40,0 70,0 14,0 | 140,0 15 17 5000 5600
48,0 | 80,0 | 12,5 | 125,0 20 22 6000 | 6700
50,0 | 850 | 12,0 | 120,0 30 33 7000 | 7800
60,0 | 100,0 | 10,0 | 100,0 40 44 8000 [ 9000
70.0 | 1200183 | 830 28 23 190000000 1?888
1290; O | IN/40F O >: Ol [ 0050 70 78 12500 | 14000
10501 180,0 | 55 | 55,0 80 | 90 15000 | 17000
120,0 | 200,0 [ 5,0 | 50,0 90 100 20000 | 22000
100 | 110 30000 | 33000
120 | 133 50000 | 56000




Feinheitsbezeichnungen der Garnnummern

Umrechnungsformeln

gesuchte Feinheit

bekannte

Feinheit |  tex dtex | den Nm | MNec
tex tex tex x 10 tex x 9 1,[%?(0 %9)(()
dtex dtex x 0,1 dtex dtex x 0,9 1&%?(0 %
den |denx0,11|denx1,11| den 2000 2315
Nm % 10000 % Nm Nm x 0,59
Ne. ﬁ%(; 5[\?33 >4 C5 Ne,x 1,693| Nec
Ne, &ei 8[\5132:) 7,\?53 Ne, x 1,129 Ne, x 0,667
Ne, 1{\?;? 1[9\9]‘;30 1Kl‘é‘v‘vo Ne, x 0,516 Ne, x 0,305
Ne, 1 Sg 16N5e 0 1;‘\1180 Ne, x 0,605 |Ne, x 0,357

Garndrehung

Die Drehung eines Garnes wird in erster Linie vom Verwendungszweck
bestimmt. AuRerdem hat jede Faserart spezielle eigene Drehungswerte,
die von der Faserqualitat, Faserstruktur, Faserfeinheit und Faserlange ab-
hangig sind.

Die in der Praxis hauptsachlich angewandte Drehungsberechnung erfolgt
nach der von Kbchlin aufgestellten Formel T/m = am x YNm.

Erklarung der Begriffe

T = Drehung
a = Drehungskoeffizient

Formelsammlung
Spindeldrehzahl (1/min)  _ nspi

a) Tim= Liefergeschwindigkeit (m/min) = L
atex
b T/m = T/m = am x YNm
) \tex X
T"  =aexNe.

Umrechnungsformeln

Tim=-%  T/m=T/"x 39,4
1000

T/" =T/m x 0,0254

atex = T/m x Vtex atex =am x 31,6 atex = ae x 958

T/m NS atex

am = — am = T/m am = am = ae x 30,3
VNm X 000 316 X
T/

ae = ae =am x 0,033 ae = atex x 0,00104

VNe,



2. Flansch-Ringe
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2.1 Ringqualitaten

FuUr das weite Feld der technologischen Anwendungen und fur verschiede-
ne Spinnbedingungen bietet R+F unterschiedliche Ringqualitaten an.

Die Auswahl der korrekten Ringqualitat hangt von den Eigenschaften der
versponnenen Fasern und von dem Spinnverfahren selbst ab, wie auch
von der angestrebten Spindelgeschwindigkeit und der erwarteten Stand-
zeit der Ringe.

Wahrend fur moderate Spinnbedingungen nicht beschichtete Champion
Ringe ein gutes Spinnergebnis liefern, sind bei hoheren Belastungen be-
schichtete Ringe, wie CeraDur oder Turbo im Einsatz.

Unsere Renner: Turbo und CeraDur

Champion — der Sieger unter Basisringen. Seine Starke gegenuber
anderen nicht beschichteten Ringen liegt im sehr guten Verschleil3-
verhalten. Der hochwertige Stahl mit seiner ausgeglichenen Struktur
nach dem Harteprozess sorgt fur den optimalen Aufbau des Schmier-
films auf der Laufbahn des Laufers. Der Champion-Ring ist eine
okonomische Losung insbesondere bei einfachen Standardbedin-
gungen, wenn die Laufergeschwindigkeit 36 m/s nicht Uberschreitet.

CeraDur - die High-Tech-Beschichtung mit ihrer Oberflachenharte
von Uber 2.000 HV ist fur alle veredelte Ringlaufer geeignet. Auf
dieser Oberflache erreichen die CeraDur-beschichteten Ringlauferdie
langsten Standzeiten. Diese Kombination wird von Spinnereien
bevorzugt, die superlange Garnpartien produzieren. Produktionsaus-
falle aufgrund von Maschinenstillstanden fur Ringlauferwechseln
werden durch dieses System minimiert.

Turbo — der Top-Seller ist nicht nur ein herkdmmlich verchromter
Ring. Die modernen Produktionstechnologien fur diesen Ring sind
exklusiv bei R+F entwickelt. Die kontinuierliche Optimierung des
Turbo-Rings ist Garant dafur, dass unsere Kunden die bestmaogliche
Losung erhalten fur die immer anspruchsvolleren Bedingungen.



Ringlaufergeschwindigkeit m/s

Die einzigartige Oberflachenstruktur gepaart mit den extrem engen Ferti-
gungstoleranzen der Turbo-Ringe sichern sehr stabile Leistungen inklusi-
ve hochster Maschinennutzeffekte.

Daruber hinaus profitieren die Kunden von exzellenten und sehr kons-
tanten Garnqualitatsparametern — auch bei immer kritischen Spinnbedin-
gungen. Die verlangerte Standzeit macht den Turbo zu einem Produkt mit
einem sehr attraktiven Preis-Leistungsverhaltnis.

2.2 Empfehlungen fiir Ringlaufergeschwindigkeiten der Turbo-Ringe

TURBO-2020

TURBO-2015

gekammt

kardierd

Garnfeinheit Ne

Turbo-Ringe bieten folgende Vorteile — vorausgesetzt die auf S. 28 ange-
gebenen maximalen Spinngeschwindigkeiten werden nicht Uberschritten:

Bestmdgliche Garnqualitatsparameter mit einer sehr hohen Konstanz
Hochste Maschinennutzeffekte

Geringerer Energieverbrauch
Langste Standzeiten

2.3 Vergleich der Turbo Ringe

Rauheitswerte

. . der Oberflache
Eignung fur Toleranzen der
SIRO-Compact Oberflachenparameter
Eignung fur
Compactspinnen Ringeinlaufzeit
Eignung fur Schmierfilm-
Hochgeschwindig- haushalt
keitsspinnen ausha
Eignung fur Stabilisierungszeit
sensitives bei Partiewechsel
Fasermaterial
Standzeit Maximale
Konstanz der Laufergeschwindigkeit
Garnqualitatsparameter
TURBO-2015

TURBO-2020




2.4 Ringformen

2.4.1 Form BEF

Einflanschiger Ring fur Befestigung
durch Spannplattchen

2.4.2 Form A

“y

d

2

Einseitiger Ring mit Sprengringnute

Einseitiger Ring mit Zentrierplatte

2.5 Ringausfuhrungen

2.5.1 Varius A fiir System zentrierbare Spindel

Hochleistungsring eingepresst in Aluminium Adapter fur Befestigung mit
Sprengring.

2.5.2 Varius P fiir System mit zentrierbarem Ring

a) Hochleistungsring zum Einpressen in einen Aluminium Adapter

b) Hochleistungsring eingepresst in R+F Zentrierplatte




2.6 Profilauswahl

Far die unterschiedlichen Anwendungen bietet R+F verschiedene Ringprofile an.

Flansch- Durch- Profilbe- Bevorzugte
typ messer* |zeichnung Anwendung Anwendung
Fl.V2 = keine Feingarne Ne 100 und
2,6mm 36 - 40 K2 Einschrankung feiner
K 2 keine Hochgeschwindigketit,
Einschrankung Compact und synth. Game
_ konventionelles Spin- .
3F£:n;] 36 — 48 Eliptik** | nen (Baumwolle und Rggrunzr:(;ng?gkceiﬁr
’ Baumwollmischungen) 9
keine Core Garne und sehr
Ml Einschrankung empfindliche Garne
FI.2 = keine
4.1mm 45 - 60 Normal Einschrankung

*andere Durchmesser auf Anfrage
**[aufergeschwindigkeit bis 40 m/sek

2.7 Ringeinlauf

Aufgrund hochmoderner Fertigungstechnologien fur R+F Spinnringe wurde
sowohl die Fertigungsgenauigkeit als auch die Oberflachengute der Ringe
verbessert. Aus diesem Grund ist heute der Ringeinlauf deutlich verkurzt wor-
den. Ein Glatten der Ringe durch den Ringlaufer ist nicht mehr notwendig,
lediglich der Aufbau eines gleichmaligen Faserschmierfiims auf der Lauffla-
che des Ringes erfordert einen kurzen Einlauf. Hierzu werden bei allen R+F
Ringlieferungen die jeweils gultigen Einlaufempfehlungen mitgeliefert.

Allgemeine Hinweise fiir den Ringeinlauf:

Eine gut eingelaufene Oberflache kann wesentlich zu einer langen Ring-
standzeit beitragen und bei geringstem Lauferverschleil ginstige Faden-
bruchwerte ermoglichen.

Wechsel der Lauferform, Garnqualitat und Garnnummer vermeiden.

Eine Reinigung der Spinnringe vor dem Einlauf ist nicht mehr
erforderlich. Unter keinen Umstanden durfen die Ringe mit einem
Losungsmittel vor Inbetriebnahme gereinigt werden.

Lauferwechsel nach Moglichkeit jeweils zu Beginn des letzten Kopsdrittels.

Sehr positiv wirkt sich beim Einlauf eine konstante Raumtemperatur
und Luftfeuchtigkeit aus.

Falls die Maschine mit einer Effektgarneinrichtung ausgerustet ist,
sollte diese wahrend des Ringeinlaufs nicht eingesetzt werden. Die
durch die Dunn- und Dickstellen hervorgerufenen Fadenspannungsun-
terschiede verhindern eine gleichmafige Bildung des Faserschmierfilms.

Coregarne sollten wahrend des Ringeinlaufs moglichst nicht
versponnen werden.

3. Flansch-Laufer

Flansch-Ring
mit Laufer in Lauflage

3.1 Oberflachenbehandlungen

Das Laufverhalten von Ringlaufern wird wesentlich von der Faser-
schmierfilmbildung und damit dem Gleitverhalten zwischen Spinnring
und Ringlaufer bestimmt. Neben einer exakt mit dem Ring bzw. einer
auf die Garnqualitat abgestimmten Bogenform kommt einer zusatzlichen
Oberflachenbehandlung eine wichtige Bedeutung zu. Bei optimaler Aus-
wahl sind die geforderten guten Laufergebnisse und Lauferstandzeiten
erreichbar. Folgende Varianten konnen fur die unterschiedlichsten An-
wendungsfalle geliefert werden.

BlackSpeed

Der BlackSpeed Ringlaufer wird bevorzugt auf Ringen der Standardqua-
litat — wie dem R+F Champion Ring — einsetzt. Durch einen speziellen
chemo-thermischen Prozess wird der BlackSpeed Ringlaufer mit einer
schwarz glanzenden Oxydschicht Uberzogen. Diese Oberflache garantiert
eine sehr gute Haftung des Faserschmierfiims mit dem Ergebnis eines
verbesserten Verschleil3schutzes. Gleichzeitig wird durch die schwarze
Oxydschicht die Warmeabstrahlung des Laufers entscheidend verbessert
und eine deutlich hohere Resistenz gegen Korrosion erreicht. Die Schicht
ist zudem weitgehend unempfindlich gegen schadliche Einwirkungen
aggressiver Fasersubstanzen, Avivagen und Schmalzen sowie gegen
ungunstige Einflisse des Raumklimas. Der BlackSpeed Laufer hoch
belastbar und ausdauernd.

Avus

Der Avus Ringlaufer ist aus einem speziellen hoch legierten und da-
durch hoch belastbaren Grundmaterial hergestellt. R+F setzt dazu ei-
nen besonderen auf dieses Grundmaterial abgestimmten Prozess ein,
wodurch das Grundmaterial mit Verschlei® hemmenden Bestandteilen
angereichert wird.




Die dabei entstehende glatte Oberflache des Laufers ermdglicht einen
extrem schnellen Aufbau einer breiten und optimalen Kontaktflache mit
dem Ring. Diese Tatsache gewahrleistet eine exzellente \WWarmeabstrah-
lung. Gleichzeitig wird eine sehr gute Anhaftung des aufgebauten Schmier-
films erreicht. Dabei wirken die Verschlei3 hemmenden Bestandteile
des Laufermaterials der naturlichen Abnutzung des Materials entgegen,
wodurch der Avus Ringlaufer sehr hohe Standzeiten erreicht.

Der Avus Laufer liefert Vorteile vor allem bei der Verspinnung von Gar-
nen aus Baumwolle und baumwollahnlichem Fasermaterial, die wenig oder
kaum Fasern zum Aufbau von Faserschmierfilm liefern. Besonders gute
Ergebnisse liefert der Avus Ringlaufer bei hohen oder sehr hohen Spinn-
geschwindigkeiten, Compact-Garnen sowie hochgedrehten, feinen und
superfeinen Garne.

SuperSpeed

Der SuperSpeed Ringlaufer von R+F wird mit einer speziell entwickelten
Beschichtung veredelt.

Diese Schicht zeichnet sich durch niedrigste Rauigkeitswerte aus und
garantiert einen besonders schonenden Fadendurchlauf. Der Faden-
durchlaufwiderstand bleibt bei gegebenem Drahtprofil stets konstant und
sichert dadurch eine konstante Garnqualitat. Diese besondere Beschich-
tung ist zudem verschleildfest und ermdoglicht langere Standzeiten bei
hoheren Geschwindigkeitenim Vergleich zu unbeschichteten Ringlaufern.
Der SuperSpeed Ringlaufer von R+F zeichnet sich somit durch gleich-
bleibend hohe Garnqualitat, hohe Produktivitat und lange Lauferstand-
zeiten als Allround-Talent aus.

Vector

Der Vector Ringlaufer enthalt eine spezielle Beschichtung mit Einlage-
rungen, die bei extremen Bedingungen Notlaufeigenschaften des Ring-
laufers garantiert.

Ist der Schmierfilmaufbau durch auf3ere Einflisse kurzzeitig gestort, wird
der Ring durch die unterstlitzende Beschichtung mit den notwendigen
Schmierstoffanteilenversorgt. Dadurchwerden nichtnurFadenbrtche ver-
mieden, sondern auch die Ringoberflache vor Beschadigungen geschutzt.
Aufgrund des niedrigen Reibwertes der Vector Beschichtung werden
unter normalen Spinnbedingungen signifikant verlangerte Ringlaufer-
standzeiten erreicht. Der Vector Ringlaufer ist fur die Verarbeitung von
allen Materialien geeignet. Je nach Anwendung, ob fur schwer zu verar-
beitende Materialien oder zum Erreichen von verlangerten Standzeiten,
wird der Vector Ringlaufer im Bereich von mittelgroben Garnen Ne 20 bis
zu feinen Garnen bis Ne 60 erfolgreich eingesetzt.

DiaDur®

Die DiaDur Beschichtung von R+F wurde entwickelt, um an beschichte-
ten Ringen vor allem empfindliche aber auch aggressive Faserqualitaten
mit den besten Garnqualitatsparametern tUber lange Standzeiten zu ver-
spinnen.

Der Spinnprozess mit DiaDur Ringlaufern erfolgt sehr stabil mit einer
geringen Fadenbruchrate. Kunden, die einen besonderen Wert auf die
Konstanz der Garnqualitatsparameter legen, profitieren zusatzlich beim
Einsatz des DiaDur Laufers von einer langen Standzeit, die sehr oft mehr
als das Dreifache eines herkommlichen Ringlaufers betragt. Dadurch
wird der Nutzeffekt der Maschinen deutlich erhoht.

Der DiaDur Ringlaufer kann fur alle Fasermaterialien und Spinntechnolo-
gien eingesetzt werden.

CeraDur®

Der CeraDur beschichtete Ringlaufer von R+F ermdglicht eine extreme
Standzeit.

R+F hat den CeraDur Ring und den CeraDur Ringlaufer gemeinsam mit
Partnerunternehmen und Instituten entwickelt, die auf Verschleilfor-
schung spezialisiert sind. Das gemeinsame Ziel war das Erreichen einer
extrem verschleillarmen Oberflache optimiert fur das System Ring und
Ringlaufer. Durch das Diffusionsverfahren der CeraDur Beschichtung
werden die Eigenschaften des Laufers entscheidend verbessert. Dabei
erreicht der Ringlaufer eine extreme Oberflachenharte von uber 1.100
HV und gleichzeitig den niedrigsten Reibungskoeffizient.

Mit dieser Kombination aus CeraDur Ring und CeraDur Laufer werden
bei entsprechenden Spinnbedingungen die hochst moglichen Nutzef-
fekte in der Spinnerei erreicht. Unter praktischen Bedingungen werden
Lauferstandzeiten bis zu 20 Wochen erreicht. Auch auf Turbo Ringen ist
der Einsatz von CeraDur Ringlaufern bei guter Versorgung mit Schmier-
film moglich. Der CeraDur Ringlaufer wird im Bereich von mittelgroben
Garnen Ne 20 bis zu feinen Garnen bis Ne 80 eingesetzt.
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3.3 Vergleichstabelle der Laufergewichte

Laufer | R+F |Bracker| Carter | Kanai* Laufer| R+F |Bracker| Carter | Kanai*
Nr. |ISO-Nr. |ISO-Nr. | ISO-Nr. | ISO-Nr. Nr. |ISO-Nr.|ISO-Nr. | ISO-Nr. | ISO-Nr.
30/0 4,0 1 60 63 63 62,2
29/0 4,5 2 71 71 71 73,6
28/0 5,0 6,3 6,3 6,7 3 80 80 80 81,0
27/0 5,6 7,3 4 85 90 90 87,7
26/0 6,0 7.1 7,1 8,1 5 95 95 95 95,3
25/0 6,3 8,9 6 106 100 100 108,8
24/0 7.1 8,0 8,0 9,5 7 112 112 112 121,8
23/0 7,5 10,4 8 125 125 125 135,9
22/0 8,0 9,0 9,0 10,9 9 140 140 140 154 ,4
21/0 8,5 11,6 10 160 160 160 174,8
20/0 9,0 10,0 10,0 12,3 11 180 180 180 199,0
19/0 10,0 11,2 11,2 13,0 12 200 200 200 219,8
18/0 11,2 12,5 12,5 13,7 13 224 224 224 237,8
17/0 11,8 13,2 13,2 14,5 14 236 250 250 258,7
16/0 13,2 14,0 14,0 15,4 15 250 265 265 277,1
15/0 14,0 15,0 15,0 16,6 16 265 280 280 298,0
14/0 15,0 16,0 16,0 18,3 17 280 300 300

13/0 16,0 17,0 17,0 20,0 18 300 315 315

12/0 18,0 18,0 18,0 21,6 19 315 335 335

11/0 19,0 20,0 20,0 23,4 20 325 355 355

10/0 20,0 22,4 22,4 25,0 21

9/0 22,4 23,6 23,6 26,8 22 355 375 375

8/0 23,6 25,0 25,0 28,5 23

7/0 26,5 28,0 28,0 30,2 24 385 400 400

6/0 30,0 31,5 31,5 32,2 25

5/0 31,5 35,5 35,5 35,1 26 415 425 425

4/0 35,5 40 40 38,3 27

3/0 40 45 45 42,2 28 450 450 450

2/0 45 50 50 48,3 29

1/0 50 56 56 54,6 30 475 475

* Gewichtsreihe der Haupttypen (ISO-Nr.=Laufergewicht in mg)

3.4 Drahtprofile
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Dieses Drahtprofil wird oft fur Baum-
woll- und Viskosegarne gewahlt, wenn
eine moglichst geringe Garnhaarigkeit
verlangt wird. Eignung jedoch nur fur
durchschnittliche Spindeldrehzahlen.

Eignung fur hohere Leistungen bei
Baumwoll-, Synthetik- und Mischgar-
nen. Bevorzugtes Drahtprofil bei Trikot-
Drehung.

Eignung fur héchste Leistungen bei fei-
nen gekammten Baumwollgarnen. Die
Haarigkeit bleibt gering und die Faden-
bruchwerte niedrig.

Einsatz fur Hochleistungslaufer vor al-
lem im feinen Garnnummernbereich fur
Baumwoll-, Viscose-, Synthetik- und
Mischgarnen. Gute Werte fur Haarig-
keit und Lauferstandzeit. Besondere
Eignung fur Webgarne

Bevorzugtes Drahtprofil fur Coregarne
sowie fur einige Acryle oder Synthetiks.
Der Fadendurchlauf hat ein rundes
Drahtprofil, wahrend der Lauferful® an
der Ringanlage das belastungsfahiges
Flachdrahtprofil hat.

Eignung fur einige empfindliche syn-
thetische Garne bzw. fur langstapelige
Fasern im groberen Titerbereich. Die
erreichbare Spindeldrehzahl ist im Ver-
gleich zu anderen Drahtprofilen deut-
lich niedriger.




3.5 Anwendungsempfehlungen

Lauferempfehlungen fir Fasermaterial und Ringprofile

Normal Profil XX X]|X Normal Profil XIX| XXX XXX X]|X]|X]X]|X
EL-Profil XX | X XXX X EL-Profil X
K2-Profil XNIXI XX XXX X|X]|X]X]X]|X K2-Profil XX XX X X|X
> =
M EREREEERE SHEEENNE 2
Fasermaterial Ne | Nm | 2|« 2 2 i E % é £ % g g % Fasermaterial Ne | Nm '.; % ?_ '_"; '-'E: % E % = % E %
Wl | <| =| =| <| = : <l el €| < clclclclclclEl ]| €] | €
A al al gl alajw] T N D D B D B B B BN BN N BN RN
WjwjlWlujwjwjw]w] ] O|Oo|lo]lo O] O] O] O] O] O] O] O] O] O] O] O] O
Baumwolle kardiert <16| <27 X X Baumwolle kardiert <16 | <27 XX X|X X | X X X
>16| > 27 X X X >16 | > 27 XXX X
Baumwolle gek. Webgarn | <241 <40 X X X Baumwolle gek. Webgarn | <24 | <40 XX X X X
>241>40 | X | X X X X >241>40 | X XX X
Baumwolle gek. Strickgarn | <30| <50 X X X Baumwolle gek. Strickgarn | <30 | <50 X[ X X X X
>30>50 | X X X X >30|>50 | X XX | X X
Compact Garn <30| <50 X | X Compact Garn <30 | <50 X
>301>50 | XX X XIX|X|X >30|>50
SIRO Garn <30| <50 X X SIRO Garn <30 | <50 X X
>30]>50 X X >30|>50 | X | X
SIRO Compact <30 <50 XX XX SIRO Compact <30 | <50 X
>30]>50 X X XX >30|>50
Mischgarne mit Baumwolle | < 30| <50 X X Mischgarne mit Baumwolle | <30 | < 50 X XXX
>30]>50 X X >301>50 | X X X|X X
Melange Garn <30| <50 Melange Garn <30 | <50 X X
>30]>50 >30|>50 X X
100% PES <30]| <50 X 100% PES <30| <50 XX X
>30]>50 X >30|>50 X X
100% Viskose <30]| <50 X X 100% Viskose <30 | <50 X X X X
>30]>50 X X >301>50 | X X X|X X
PES / Viskose <30]| <50 PES / Viskose <30|<50 XX X
>30]>50 >30|>50 X
100% Acryl <30]| <50 X 100% Acryl <30| <50 XX | X XX
>30]>50 X >30|>50 XX | X XX
Effekt (Flammen) Garn <16| <27 X Effekt (Flammen) Garn <16 | <27 X X X X
>16| > 27 X >16 | > 27 X X | X
Hartes Core Garn <16| <27 Hartes Core Garn <16 | <27 X X
>16| > 27 >16 | > 27 X X
Weiches Core Garn <16| <27 X Weiches Core Garn <16 | <27 X
>16| > 27 X >16 | > 27 X

X: Empfohlen fur Anwendung
*Fur %2 Flansch Ringe




3.6 Fertigungsubersicht der Flansch-Laufer

Fertigungsubersicht der C1-Laufer

Ringflansch

Laufer-

Fertigungsubersicht der EL 1-Laufer Laufer- R+F- ISO-NT.
Nr.| Breite | bezeichnung | Form | Querschnitt Nummer (mg/Stiick)
Ringflansch . Laufer-
Laufer- R+F- ISO-NTr.
. . C1f o 30 — 4 40 — 85
Nr. | Breite | bezeichnung | Form | Querschnitt Nummer (mg/Stiick)
% | 2,6mm [EL % hd (D |« | 22/0 - 4/0 8 — 355 C1hdTW O  — 1010 - 7 20 - 112
EL1hfT C) | amm | 200 - 7/0 9 - 265 C1hrTW ol 12/0 - 10 18 — 160
7/0  4/0 26,5 355 C 1 hf KM &l | 11/0KN* — 9KN* 23,4 — 1544
ELA1T O @ | o0 gokNT| 117 T 259 '@
EL 1 hf pron— 17/0 — 1/0 18 - 50 C 1 hd KM ol | 12/0KN* — 12KN* | 21,6 — 219,8
C 1 hd EMT il 8/0 — 13 23,6 — 224
EL1hdTWW| () |«sllllam| 190 — 3/0 11,2 — 40 1 | 3.2mm O
EL 1 hd TW -l | 18/0 - 1/0 11,2 — 50 C1hr EMT - 70 -8 26,5 — 125
EL 1 hr TW P < 1000 — 3 20 — 80 C 1 hd MT il 8/0 — 13 23,6 — 224
EL 1 hd EM . | 150 - 4 14 — 85 C1hrMT () | e 90 - 14 22/4 — 236
1
3,2mm |EL 1 hd W O || 50 - 6 31,5 — 106 C 1Mt By 70 =9 26,5 — 140
EL 1 hr W . 90 — 8 224 — 125 C1hdKS O allE | 10/0KN* — 11KN* | 26,5 — 140
EL 1 f HW - 100 — 6 20 — 108 C 1 hr MTW ol 1 — 24 50 — 385
EL 1 hd HW {) |-l | 12/0 - 3 16 — 80 ] . ] .
Fertigungsubersicht der C2-Laufer
EL 1 hr HW - 10/0 — 12 20 — 200
Ringflansch s Laufer-
Laufer- R+F- ISO-Nr.
HEL 1 hd EMT O . 4/0 — 1 35,5 — 60 Nr. | Breite | bezeichnung | Form | Querschnit NUmmer (mg/Stiick)
HEL 1 hr EMT ol 7/0 — 9 26,5 — 140 c2f a» 2 - 34 71 — 730
C2r @ 16 — 38 265 — 575
Fertigungsubersicht der C1-Laufer C2hdT o il 2/0 — 6 45 — 106
: . 4,0/
Ringflansch L7 Laufer- R+F- ISO-Nr. 2 4.1mm C2hrT ol 4/0 - 15 35,5 — 250
Nr- Breite bezeiChnung Form QuerSChnitt Nummer (mg/StUCk) CZhI’ MT - 8/0 _ 32 236 _ 500
C1hdCS () |-l | 200 - 7/0 9 — 26,5 C)
C2rfMT L2 7] 110 — 24 50 — 358
C1hd CL () |esilEm| 150 - 4/0 14 - 355
1 | 3.2mm C2hrMTW | [ ) | eommm 2 - 14 71 — 236
C 1hd CM () | .| 13/0 - 3/0 16 — 40
. : : : : :
C1hdW ) | ammmm| 100 - 3 20 — 80 Abweichende Nummerierung. Gewicht siehe Vergleichstabelle
Laufergewichte in der Spalte Kanai




Kernbereiche R+F Flanschlaufer 3.7 Laufergeschwindigkeiten

20/0 Fur die Begrenzung der Laufergeschwindigkeit spielen verschiedene
18/0 S Faktoren eine Rolle:
1719 Im Grobgarnbereich, beim Einsatz schwerer Laufer, steigt die Reibleistung
16/0 aufgrund der sehr hohen Zentrifugalkrafte des Laufers sehr stark an.
15/0 Untersuchungen haben gezeigt, dass bei hohen Zentrifugalkraften ein
14/0 gleichmaldiger Aufbau des Faserschmierfilmes nicht mehr gewahrleistet
13/0 ist. Aus diesem Grund mussen in diesem Bereich die Laufergeschwin-
12/0 digkeiten reduziert werden. Bei zu hohen Geschwindigkeiten ist mit
0 deutlich erhohtem Lauferverschleild und u.U. vorschnellem Ringverschleif}
zu rechnen.
10/0
9/0 Bei mittleren bis feinen Garnen spielen vor allem die spinntechnologi-
8/0 schen Grenzen eine Rolle. Wenn die mittlere Spinnspannung tber 20 %
210 der mittleren Garnfestigkeit betragt, konnen aufgrund der auftretenden
6/0 Festigkeitsschwankungen und Unterschiede in der Spinnspannung ver-
mehrte Fadenbriche auftreten, und zwar immer dann, wenn eine Faden-
5/0 spannungsspitze mit einer Schwachstelle im Garn zusammentrifft.
4/0
3/0 Da die Fadenspannung zu Beginn des Kopses aufgrund des grof3en
2/0 Ballons und des geringeren Kopsdurchmessers am grofdten ist, wird der
170 Einsatz eines Spinnprogramms empfohlen, bei dem die Spindeldrehzahl
bei Kopsbeginn reduziert wird. Hierdurch kann die Produktivitat der Ring-
1 spinnmaschine deutlich gesteigert werden.
2
3 Empfehlung Laufergeschwindigkeit
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3.8 Laufernummernempfehlungen
Ne Nm tex R+F Nr. ISO (mg)
Die hier angeg_ebenen Il_éufern_um.mernempfehlungen_ b_ezie_hen s!ch 5 5 18 6 — 20 | 265 — 325
auf moderne Spinnmaschinen, die im oberen Geschwindigkeitsbereich
arbeiten. Es sind Anhaltswerte, die sich auf die Erfahrungen in vielen 6 10 100 14 - 18 | 236 - 300
Textilbetrieben beziehen. Im Einzelnen konnen die Laufernummern je nach 7 12 85 12 — 15 | 200 — 250
Spinnpedingungen von diesen Empfehl_t_mgen aber sftark abweichen. Vor 8 14 79 11 — 13 180 — 224
\?v”eer?e:\r? folgenden Fallen muss mit groReren Abweichungen gerechnet 10 17 59 8 — 10 125 — 160
12 20 50 6 - 7 106 — 112
Bei Compactgarnen wird aufgrund der geringeren Schmierung mit 1-2 14 24 42 4 -5 85 — 95
Laufernummern leichter gearbeitet. 16 27 36 2 _ 3 71 — 80
Bei der Verspinnung empfindlicher Garne ohne BE Ring (z.B. Core 18 30 34 1 -2 60 — 71
Garne) muss zum Teil 2-3 Nummern schwerer gearbeitet werden. 20 34 30 10 — 1 50 — 60
Bei der Verspinnung feiner Garne auf grolen Ringen in alten Spinn- 24 40 o5 20 — 10 | 45 — 50
mﬁ;cmhgrinuvxldrdrgfetrr]?)l’.tdeutllchschwereren Laufern gearbeitet (biszu 3 o= 44 - E——— 0 — A
Flachdrahtlaufer (z.B. El 1 f) werden aufgrund der anderen Anlagebe- 28 48 21 40 — 30 1355 — 40
dingungen oft 1-2 Nummern leichter eingesetzt. 30 50 20 40 - 3/0 1355 - 40
Bei verschlissenen Ringen muss zur Stabilisierung des Fadenbal- 32 54 18 50 - 4/0 31,5 - 355
lons das Laufergewicht oft bis zu 3 Nummern schwerer gewahlt werden. 36 60 17 6/0 — 5/0 30 - 31,5
Grundsatzlich gilt: je hoher die Geschwindigkeit, desto leichter der 40 68 15 710 — 6/0 | 26,5 — 30
Laufer und umgekehrt. 48 80 13 8/0 — 7/0 | 23,6 — 26,5
50 85 12 9/0 — 8/0 | 22,4 — 236
54 90 11 9/0 — 8/0 | 22,4 — 23,6
60 100 10 10/0 — 9/0 20 — 22,4
70 120 8,3 12/0 — 11/0 [ 18 — 19
80 135 7.4 15/0 — 13/0| 14 — 16
90 150 6,7 17/0 — 15/0 | 11,8 — 14
100 170 6,0 18/0 — 16/0 | 11,2 — 13,2
105 180 5,6 19/0 — 17/0( 10 - 11,8
112 190 5,3 20/0 — 18/0 9 - 11,2
130 220 4,6 21/0 — 19/0| 85 — 10




3.9 Lauferreinigereinstellungen

Lauferreinigereinstellung bei Flansch 2-Laufern

In der Kurzstapelspinnerei wird grund- Liufernummer
satzlich mit Lauferreinigern gearbeitet, )
um den Laufer frei von Faseransamm- E Laufertype 8/0 — 5/0 | 4/0 -3 4-7 8 - 16 16 - 30
lungen zu halten. Bei fehlendem bzw. - CondT
zu weit eingestelltem Lauferreiniger ConT 2,0 2,1 2,2 2,8 3,2
kann der Laufer durch die auftretende [
Faserverflugung blockieren oder in sei- C 2 hr MT
ner Lauflage sehr negativ beeinflusst = o - 20 23 2t 20 3,0
g 9 . Lauferreiniger Ring C 2hfMT ’
\l/)verdﬁn. r,[Dadurc:h sateljg_enéile Fadl'etr'!:[ C2fMT 25 27 28 3.1 3.5
ruchwerte an un ie Garnqualita
wird verschlechtert. €2 hr MTW i 2,5 2,6 2,9 3.4
In den folgenden Tabellen sind empfohlene Einstellmal3e in mm angegeben.
Lauferreinigereinstellung bei Flansch 1-Laufern
Laufernummer Laufernummer Laufernummer
. 20/0 — 20/0 —
Lewieiipe | g MR A (el TENELEVER | ey M) A ek Laufertype ‘8/0 _ 4/0‘ 40 - 3 ‘ 4-7 | 8-10 ‘ 11 — 16 ‘17 ~ 30
1 - - - - -
EL % hd 1,3 | 1.4 C1hdCS 1,5 C2f - o 25 26 29 32
EL1hfT 1,9 - - |C1hdCL 15 | 1,6 - - = . 26 28 34 41 43
EL1f 15 | 1,9 | 20 | 26 [C1hdCM 1,7 | 22 - -
EL 1 hf 1,8 | 1,9 - |C1hdW 1,7 | 2,0 - -
EL1hdTWW | 15 | 1,6 - - |C1hdTW . 1,9 - -
EL 1 hd TW 1,7 | 2,2 - - |[C1hrTW ’ 20 | 22 | 26
EL 1 hd EM 1,7 | 2,0 - - |C1hfKM -
1,7 | 23 | 25
EL1hrW . 22 | 24 - |C1hdKM 2,6
EL1hdW ’ 2,0 | 2,2 - |C1hd EMT 6 | 18 2,0 | 21
EL 1 fHW 21 | 23 | 2,8 [C1hrEMT ’ ’ 21 | 22
EL 1 hd HW 1,7 | 22 | 24 | 29 [C1hdMT 7 | 20 22 | 24
EL 1 hr HW 20 | 24 | 29 |C1hrMT ’ ’ 23 | 26
HEL 1 hd EMT A - - |C1hdKS 16 | 22 | 25 | 26
HEL1 hrEMT | ’ 20 | 22 |C1hrMTW - 32 | 35 | 37
C1f 16 | 20 | 22 | 26 [C1MT 23 | 27 | 29 | 31
C1fT 16 | 20 | 21 | 2.2




3.10 Magazinierte Ringlaufer und Laufereinsetzgerate

Vorteile bei der Verwendung clip magazinierter Ringlaufer:
Geringere Maschinenstillstandzeiten beim Lauferwechsel
Dadurch hohere Maschinennutzeffekte
Weniger Lauferverluste beim Lauferwechsel
Weniger Personaleinsatz fur den Lauferwechsel
Einfache Anwendung

Laufereinsetzgerate

LW 12-20 SIMPLEX mit zusatzlicher Vorrichtung zur genauen Einstellung

LW 13-2

LW 13-20

LW 13-3

der Lauferbreite, besonders geeignet fur den leich-
teren Nummernbereich, Tabellen Seite 51 — 53

fur kleine Ringdurchmesser, enge Spindelteilungen
und bei Installierung von Ringdata

besonders geeignet fur den schwereren Laufernum-
mernbereich Tabellen Seite 51 — 53

mit zusatzlicher Vorrichtung zur genauen Einstellung
der Lauferbreite, geeignet fur alle magazinierten
Lauferformen und -nummern (auf3er Laufer mit

rf- oder rhr-Drahtprofil) Tabellen Seite 51 — 53

speziell fur Laufer mit rf- und rhr-Drahtprofil
Tabelle Seite 52

Werkzeuge zum Ausheben und Aufsetzen von Laufern

Lauferausheber fur Flansch 1 LAFI. 1
Lauferausheber fur Flansch 2 LAFI. 2
Lauferhaken fur Flansch 1 und 2 LH

(Artikelnr. 60153)
(Artikelnr. 60152)
(Artikelnr. 70768)

Magazindorne fur Elliptiklaufer Flansch 1

magazinierte Laufernummern
fur die Laufereinsetzgerate

Ringlaufer- LW 12-20 LW 13-2/13-20 Magazindorn-
Bezeichnung R+F-Nr. R+F-Nr. Bezeichnung
EL1hfT 20/0 - 1/0 T 38
EL1f 20/0 — 1/0 14/0 — 1/0 E 39 (E 40)
1 - 4 1 - 4 E 41 (E 42)
EL 1 hf 20/0 — 1 15/0 — 1 E 40 (E 41)
EL 1 hd 16/0 — 11/0 16/0 — 11/0 E 40 (E 41)
10/0 — 3 10/0 — 3 E 41 (E 42)
EL 1 hd TWW 16/0 — 6/0 16/0 — 6/0 T 38 (T 39)
EL1hd TW 12/0 — 1/0 12/0 — 1/0 E 41 (E 42)
EL1hdW 14/0 — 1/0 14/0 — 1/0 E 42 (E 43)
EL1hrW 9/0 — 1/0 (-8) 8/0 — 1/0(-8) | E42 (E 43)
1 -8 1 -8 E 44 (E 45)
EL 1 hd EM 12/0 - 3 12/0 - 1 E 42 (E 43)
EL1fHW 12/0 — 1/0 (-7) 12/0 — 1/0 (-7) | EH 42 (EH 43)
1 -7 1 — 7(-16) | EH 44 (EH 45)
8 — 16 EH 45
EL 1 hd HW 13/0 — 1/0 (-4) 13/0 — 1/0 (-4) | EH 42 (EH 43)
1 -4 1 - 4 EH 44 (EH 45)
EL 1 hr HW 12/0 — 1/0 (-7) 12/0 — 1/0 (-7) | EH 42 (EH 43)
1 -7 1 — 7(-17) | EH 44 (EH 45)
8 — 17 EH 45
HEL 1 hd EMT 8/0 — 2 8/0 — 2 E 41 (E 42)
HEL 1 hr EMT 12/0 — 4 (-8) 12/0 — 8 E 41 (E 42)




Magazindorne fiir C-Laufer Flansch 1

magazinierte Laufernummern

fur die Laufereinsetzgerate

Ringlaufer LW 12-20 LW13-2/13-20 Magazindorn
Bezeichnung R+F-Nr. R+F-Nr. Bezeichnung

C1f 8/0 — 1/0 40

" 1 — 7(-10) 42 (43)

" 8 — 14 43 (45)
C1fT 18/0 1/0 18/0 — 1/0 T 40 (T 42)

" 1 4 1 -6 T42
C1hdCS 20/0 - 7/0 20/0 - 7/0 E 39
C1hdCL 15/0 — 4/0 15/0 — 4/0 T 38 (T 39)
C1hd CM 13/0 — 3/0 13/0 — 3/0 E 41 (E 42)
C1hdW 10/0 — 3 10/0 — 3 E 42 (E 43)
C1hdTW 14/0 — 2 14/0 — 2 TW 42 (TW 43)
C1hrTW 18/0 — 7 15/0 — 7 (-12) | TW 42 (TW 43)
C1hrEM 14/0 — 3 14/0 — 3 E 42 (E 43)
C1hd KM 16/0KN 1/0KN 14/0KN — 1/0KN E 42 (E 43)

" 1KN — 8KN 1KN — 10KN E 45
C 1 hf KM 12/0KN 1/0KN 12/0KN — 1/0KN E 42 (E 43)

" 1KN — 4KN 1KN — 4KN E 45
C1hdKS 16/0KN 1/0KN 16/0KN — 1/0KN EMT 41

" 1KN — 8KN 1KN — 10KN EMT 42
C 1 hd EMT 18/0 — 7 14/0 — 10 EMT 41 (EMT 42)
C 1 hr EMT 13/0 — 7 13/0 — 8 EMT 41 (EMT 42)
C1hdMT 50 - 7 5/0 — 10 MT 43 (MT 44)
C1hrMT 1/0 — 7 11/0 — 11 (-14) | MT 43 (MT 44)

" 12 — 14 MT 44 (MT 45)
C1hrMTW 1 - 22 MT 54

Magazine Stems for the Traveller Insertion Device LW 13 -3
or travellers with "rf" and "rhr" wire profiles

magazinierte Laufernummern-
fur die Laufereinsetzgerate

Ringlaufer Magazindorn
Bezeichnung LW 13-3 R+F-Nr. Bezeichnung
EL 1 ff HWW 3/0 — 8 EH 48 (EH 49)
C1rfMT 7/0 — 10 MT 43 (MT 44)
C2rhrT™M 90 - 7 T 50 (T 51)
C2rfMT 7/0 — 12 MT 50 (MT 51)

Magazine Stems for EL and C-shaped Travellers Flange 2

magazinierte Laufernummern
fur die Laufereinsetzgerate
Ringlaufer LW 12-20 LW13-2/13-20 Magazindorn
Bezeichnung R+F-Nr. R+F-Nr. Bezeichnung
C2f - 50 — 3 50 (51)
" - 4 — 10 54 (56)
" - 11 — 20 56 (58)
" - 21 - 32 60
C2r - 1 -7 52 (51)
" - 8 — 10 54 (56)
" - 1 - 20 60
C2hdT 9/0 — 7 9/0 — 7 T 50 (T 51)
" - 8 - 10 T 54
C2hrT 10/0 — 7 10/0 — 7 T 50 (T 51)
" - 8 — 24 T 54
C 2 hr MT - 9/0 — 7 MT 50 (MT 49)
" - 8 — 32 MT 50 (MT 51)
C2hf MT - 3 - 14 MT 50 (MT 51)
C 2 hr MTW - 10 - 30 MT 54




4. J-Ringe
4.1 Ringwerkstoffe

J-Ringe aus Stahl

J-Ringe aus Stahl werden aus besonders ausgesuchten hochwertigen
Stahlen hergestellt, die durch eine geeignete Warmebehandlung eine
hohe Verschleil’festigkeit erhalten. Spezielle Oberflachenbehandlungen
verleihen dem Ring eine optimale Glatte und Ebenheit an den Lauferanla-
geflachen, damit eine kurze Einlaufzeit moglich ist.

Hauptsachlich fur die Kammgarnspinnerei werden dlgeschmierte konische
J-Ringe in allen praxisgerechten Ausfuhrungen gefertigt. Sie garantieren
dort die besten Leistungen bei einwandfreiem Garnausfall.

Konische J-Ringe lassen sich optimal an die unterschiedlichen Einsatzbe-
dingungen in der Kammgarnspinnerei anpassen. Sie werden

in mehreren Ringhohen
(9,1 mm oder 11,1 mm bzw. 17,4 mm fur Effektgarne)

mit allen gewlnschten Durchmessern
mit der gewunschten Befestigungsausfuhrung hergestellt.

Bei Stahlringen werden die Lauferanlageflachen durch mehrere Docht-
schlaufen sowie Obenschmierstellen mit Schmiermittel versorgt. Die An-
zahl der Schmierstellen wird durch den Ringdurchmesser bzw. die zur
optimalen Ringschmierung erforderliche Olmenge bestimmt.




J-Ringe aus Sinterstahl

Aufgrund der grolieren Empfindlichkeit des Sinter Werkstoffes und des
deutlich hdheren Wartungsaufwandes werden heue kaum noch J-Ringe
aus Sinterstahl eingesetzt. Sinterringe haben Vorteile, wenn

hohe Qualitatsanspriuche hinsichtlich GleichmaRigkeit und
Sauberkeit des Garnes gestellt werden (bei Verarbeitung heller,
verschmutzungsempfindlicher Garne) oder

Nylonlaufer zum Einsatz kommen.
Im Bereich der schweren Stahllaufernummern muss auf die Einsatzbe-
grenzung geachtet werden, damit Beschadigungen des Sinterstahlringes
durch Uberlastung vermieden werden.

Schwerste einsetzbare Stahllaufer-Nummer:

Bezeichnung R+F Nr. Iso Nr.
J 9,1 R+F Nr. 24 ISO 90
J 11,1 R+F Nr. 22 ISO 132
J17,4 R+F Nr. 18 ISO 355

Sinterstahlringe bendtigen eine kontinuierliche Pflege, damit auf Dauer
gute Laufergebnisse maoglich sind. Dazu ist in Abstanden eine Reinigung
und Auftrankung mit einem empfohlenen Spezialdl erforderlich.

4.2 Ringdurchmesser, Ringhdhen, Schmiersysteme

Ringinnen-& in mm

Ringsitz-@ in mm

RingaufRen-@ (Bund-&) in mm
Ringhohe in mm

Ringhohe uber Ringbank in mm
Ringsitzh6he in mm

-—
O
N
oI35 000
a.NLLeuN L

Ringhdhen h,
=
S - @ ®
Ring- — Eso
hohen -r 803
@d. Ao
O N
9,1'mm 11,1mm 17,4 @
Ringsitz-& d, inmm
42 49 - - 0
45 52 52 -0.2
48 55 55
50 57 57
52 59 59
55 62 62
57 64 64 - 0
~0,25
60 67 67 71
65 - 72 76
70 - 77 81
75 - 82 86
80 - 87 91
90 - 97 101
100 - 107 111
110 - 117 121 0
115 - - 126 -0,32
120 - - 131
127 - - 138
140 - - 151 0
160 - - 171 - 0,40
180 - i 191 0
~0,55

Ringdurchmesser d,, d, und Ringhohen h, weitgehend nach Norm.
Die Fertigung weiterer Ringdurchmesser, die nicht in der Tabelle genannt
werden, erfolgt auf Wunsch.

Ringsitzdurchmesser d,: Je nach Schmiersystem, Ringbefestigung,
Zentrierbarkeit und Austauschbarkeit konnen grof3ere Sitzdurchmesser
als in der Tabelle angegeben vorgesehen werden. Andere Grenzabmalle
bei d, auf Wunsch. Die Grenzabmalle gelten nicht fir eventuelle Ovalitat.




Schmiersysteme:

J-Ringe aus Stahl haben Schmierstellen an der inneren Laufbahn und
zusatzlich bedochtete Schmierstellen an der oberen Laufbahn.

J-SG J-SG ist das bevorzugte
Schmiersystem fur die

i Ringhéhen 9.1 und 11.1

/% o mm: Der Schmierdocht
1 (1) liegt in der Aussen-

2 nut und wird mehrmals

durch die Bohrungen
als Dochtschlaufe (2)
zur Ringinnenbahn ge-
fuhrt. Die zusatzlichen
bedochteten Schmier-
stellen (3) versorgen die
obere Laufbahn

J-Ringe aus Sinterstahl sind bei der Anlieferung mit einem Spezialdl
aufgetrankt. Eine Nachschmierung bzw. Auftrankung ist in regelmafidigen
Abstanden erforderlich.

J-Si Sinterstahlring
ohne Nachschmierdocht
J-Si-SR Sinterstahlring mit Nach-

schmierdocht (1) in einer
Aulennute

4.3 Schmierstoffe
J-Ringe aus Stahl

Schmiersysteme

-SG

=

=9

Dochtschlaufen

Ringhohen ISO-Viskositatsklasse *
Bezeichnung Ole bei Stahlldufern Ole bei Nylonldufern
und MaRe synth. Ol Mineralol synth. Ol Mineraldl
J 9,1(9,1 mm) 1SO VG 32 ISO VG 32 ISO VG 32 ISO VG 32
J 11,1 (11,1 mm) (evtl. 46) (evtl. 46) (evtl. 46)
J17,4 (17,4 mm ISO VG 32 ISO VG 32
J17,7 217,7 mm; ISOVG 32 (evtl. 46) (evtl. 46) ISO VG 46

*Abweichungen sind im praktischen Betrieb mdglich

J-Ringe aus Sinterstahl

J-Si

ohne Dochtschmierung

Schmiersysteme

J-Si-SR

mit Dochtschmierung

Ringhohen ISO-Viskositatsklasse *
Bezeichnung Ole bei Stahlldufern Ole bei Nylonldufern
und MaRe synth. Ol Mineraldl synth. Ol Mineraldl
J 9,1(9,1 mm) ISO VG 15 1SO VG 32 ISO VG 22 ISO VG 32
J 11,1 (11,1 mm) (evtl. 22) (evtl. 32) (evtl. 46)
J17,4 (17,4 mm) ISO VG 15 ISO VG 32 ISO VG 32 ISO VG 46
(evtl. 22) (evtl. 46) (evtl. 46) (evtl. 68)

*Abweichungen sind im praktischen Betrieb mdglich

Olempfehlungen der verschiedenen Olhersteller finden Sie auf Seite 76
Olempfehlungen fur HZ Ringe



5. J-Laufer

5.1 J-Stahllaufer

Oberflachenbehandlungen:
Die Oberflachenqualitat SuperPolish ist fur J-Laufer die Standardausfuh-

rung.
Beispiele:
23400 J 9,1 r Stahl

SuperPolish lose Nr. 26 ISO-Nr. 60
23152 J 11.1 r Stahl

SuperPolish lose Nr. 24 ISO-Nr. 90
23254 J 11.1 r type B Stahl

SuperPolish lose Nr. 24 ISO-Nr. 90

227222 J 11.1 r type B Stahl
SuperPolish Clip magaziniert Nr. 22 ISO-Nr. 132

Erlauterung:

Fur J-Stahllaufer wurden die nach Norm empfohlenen Bezeichnungen
ubernommen. Eine zusatzliche Angabe der Type erganzt die Bezeich-

nung, z.B.:
Laufer- | Ring- |Draht-|Laufer- Laufer- Laufer-
form hohe | profil | type LRk Nr. ISO-Nr. behandlung
J 9.1 r Stahl 26 60 lose
J 11,1 r Stahl 24 90 lose
J 11,1 r B Stahl 24 90 lose
J 11,1 r B Stahl 22 132 Clip magaziniert
Drahtprofil:

@ r (rund) «ll» hr (halbrund)
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5.2 Lauferformen

Weicht die Form des Laufers von der Standardform ab, sind folgende
Zusatzbezeichnungen moglich:

J

Standard Type

'R N RN

Type A Type B und BK Type BB Type CSB

Lauflage des Laufers

Korrekte Lauflage (Abb. 1a)

Der Laufer liegt beim Lauf nomalerweise an der konischen Innenlaufflache
und an der oberen Laufbahn des Ringes an und hat an diesen Stellen den
Hauptverschlei3. An der Ringunterseite soll nur eine gelegentliche Abstut-
zung erfolgen und demzufolge auch nur ein geringer Verschleild auftreten.

Zu leichter Laufer (Abb. 1b)

Der Laufer wird nach oben gezogen und liegt dadurch an der unteren und
inneren Ringlaufflache an. Der Verschlei®d an der unteren Anlage steigt
stark an. Als Folge verringert sich die Standzeit und die Fadenbriche
erhohen sich.

Zu schwerer Laufer (Abb. 1c)
Der Laufer verschleifl3t an der oberen Anlageflache zu stark. Die Standzeit
wird deutlich kirzer und die Fadenbrtche steigen an.

Y
I'\j\::h:i,-'f
1c Laufer zu schwer

- -"II :

1a korrekte Lauflage 1b Laufer zu leicht

62 J-Laufer Rk

5.3 Vergleichstabelle der Gewichte / Nummern bei J-Laufern aus Stahl

Laufer
Nr.

10
11
11,5
12
12,5
13
13,5
14
14,5
15
15,5
16
16,5
17
17,5
18
18,5
19
19,5
20
20,5
21
21,5
22
22,5
23
23,5
24

R+F
ISO-Nr.

1800
1600
1400
1320
1180
1060
950
850
800
710
630
560
500
450
400
355
300
250
224
180
160
150
140
132
118
112
100
90

Bracker
ISO-NIr.

1800
1600

1250

1000

900

710

560
500
450
400
355
280
250
224
180
170
160
140
125
118
112
100
90

Kanai
ISO-Nr.

(Type
SBA)

850
650

580
545
510
475
440
405
370
335
300
285
270
255
240
225
210
195
180
165
150
143
135
128
120
113
105

Carter
J 11,1
Nr.

10

11

12

13

14

15

16

17
17 3/4
18
18 1/2
19
19 1/4
19 1/2
19 3/4
20
20 1/4
201/2
21
211/2

(ISO-Nr. = Laufergewicht in mg)

&b

Laufer
Nr.

245
25
255
26
26,5
27
27,5
28
28,5
29
29,5
30
30,5
31
31,5
32
32,5
33
33,5
34
34,5
35
35,5
36
37
38
39
40

R+F
ISO-Nr.

85
75
67
60
53
50
45
40
35,5
33,5
31,5
30
28
26,5
25
23,6

22,4
21,2
20
18
16
15

13,2
11,8

Kanai
Bracker | ISO-Nr.
ISO-Nr. | (Type
SBA)
80 97,5
71 90
67 82,5
63 75
56 71,5
50 68
45 64,5
40 61
35,5 57,5
31,5 54
30 50,5
28 47
43,5
25 40
38,2
22,4 36
34
32
30
20 28
26
24
22
18 20
16 18
14 16
12,5
11,2
J-Laufer

Carter
J 11,1
Nr.

22
23
231/2
24
24 1/4
24 1/2
25
251/2
26

27

28

29

30

31

63




5.4 Fertigungsubersicht der J-Laufer aus Stahl
fur J 9,1-und J 11,1- Ringe

Ringhodhe _ gefertigter Laufernummernbereich Abbildung des
Nummerierungs-
: . : system (Gewichte ISO-NT. Draht- .
Bezeichnung mm Lauferbezeichnung siehe Seite 63) J-Nr. (mg/Stiick) orofils Laufers
Jo1r* J 18 — 40 11,8 — 355 o ']
Standard-
J9,1 9,1 mm J9,1rB J 23 — 33 22,4 — 112 ® Type
J9,1rBK J 34 — 40 11,8 — 21,2 @ Type B und BK
J11,1hr* J 12 — 13 1060 — 1320 ol '] ']
JMAr* J 14 — 40 11,8 — 850 @ | Standard-  Type
Type A
J11,1rA J 20 — 30 30 — 180 o lj
J 11,1 11,1 mm
Type
J11,1rCSB J 20,5 - 35 20 - 160 @ CSB
J11,1rB J 17 — 31 26,5 — 450 ] '] ']
Type Type
J11,1rBB J 16 — 28 40 — 560 @ B BB

* Standard-Type

64 | J-Laufer

J-Laufer 65




5.5 J-Nylonlaufer 5.6 Anwendungsempfehlungen

J9,1 J1,1 J17,4 (Vz:gg'ifhlg:rfe Empfohlene Ringhohe und J-Laufer fiir Kammgarnspinnmaschinen
c = | Super | Super Super | Super | = = | Super | Super | Farbskala Nummern) .
2.3 | Nylon [Nylon 3{ S¥19% | Nylon [Nylon 3| & | Nylon [Nylon3 J-Ringe aus Stahl
Z @ |ISO-Nr.[ISO-Nr. “[1ISO-Nr.[ISO-Nr.| £ @ |ISO-Nr.|ISO-N. J-Nr. [ISO-Nr.
40 40 grun 24 90 . ..
45 | 45 45 | 45 schwarz 231/2| 100 Empfohlene Ringhdhe und
50 | 50 50 50 50 50 rot 23 112 )
55 | 55 55 55 55 55 rosa 221/2| 118 Garnqualitat Garnnummer Stahllaufer SuperNylon
60 | 60 60 60 60 60 dunkelblau |22 132
70| 70 70 70 70 70 dunkelviolett |21 1/2| 140 Nm tex J9,1 J11,1 J9,1 J 11,1
80| 80 80 80 80 80 | 80 braun 21 150
9 | 90 90 90 90 90 | 90 | 90 blau 20 180 _ _ i
100| 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 |gelb 191/2| 224 12-18 56 - 84 X X X
112 112 | 12 | 112 | 12 | 112 | 12| 112 | 112 |orange 19 250 18 — 28 36 — 56
125 125 | 125 | 125 | 125 | 125 | 125| 125 | 125 |dunkelrot 18 1/2| 300 - - 2 2 2 2
140| 140 | 140 | 140 | 140 | 140 | 140 | 140 | 140 |[turkis 18 355
160| 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 |dunkelbraun |17 1/2| 400 Wolle 100% 28 - 48 21-36 o X - -
180 | 180 | 180 | 180 | 180 | 180 | 180 | 180 |violett 17 450
200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 |grin 16 1/2| 500 48 — 64 16 — 21 X o - -
225 225 225 | 225 | 225 225 |orange 16 560
250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 |[rot 151/2| 630 : : - .
280 | 280 | 280 | 280 | 280 | 280 |dunkelblau |15 710 feiner 64 | feiner 16 X °
320 | 320 | 320 | 320| 320 | 320 |braun 14 1/2| 800 1218 56— 84
360 | 360 | 360 | 360 | 360 | 360 |blau 14 850 - . - X X X
400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 |gelb 13 1060
450 | 450 | 450 | 450 | 450 | 450 |orange 12172 1180 Wolle/ 18 -28 36 - 56 o X o o
510 | 510 | 510 | 510 | 510 | 510 |dunkelrot 12 1320 .
580 | 580 | 580 | 580 | 580 | 580 |dunkelbraun |11 1/2 | 1400 Synthetiks 28 — 48 25— 36 ) X - -
660 | 660 | 660 | 660 | 660 | 660 |grin 11 1600
740 | 740 | 740 | 740 | 740 | 740 |dunkelblau |10 1800 _ _ - .
830 | 830 | 830 | 830 | 830 | 830 |dunkelviolett |9 2120 48 60 17-25 X °
940 | 940 | 940 | 940 | 940 |braun 8 2360
1060 | 1060| 1060 | 1060 |blau 7 2650 20-28 36 - 50 o X o o
J-Laufer aus Nylon werden in einem | 1200f 1200} 1200 forange 6 3000 B B
groBen Nummernbereich gefertigt. Neben 1340f 1340 | 1340 Jdunkelrot ] ) Polyester 100% 28-40 25-36 ° X
der Qualitit Nvion® sind di lasf 1500| 1500 | 1500 |dunkelbraun - - o
er "Uala ” yon Sin e gasﬂaser- 17001 1700 1700 grun _ _ Acry| 100% 44 — 50 20 — 30 X X - -
verstarkten Qualitaten ,SuperNylon® oder | 1900| 1900 | 1900 orange - -
~superNylon3“ verfugbar. Die Nylonlau- | 2150] 2150 | 2150 |rot - - ; ;
ferqualitaten sind fir einige Garnqualitéd- | 2400| 2400 | 2400 |violett i i feiner 50 [  feiner 20 X o - -
ten etwa ab Nm28 und groéber geeignet. | 2700] 2700 | 2700 |dunkelblau - - )
Der Schmiermittelbedarf ist geringer und gggg gggg gggg gelb - - X = bevorzugter Laufer
die erreichbare Spindeldrehzahl kann im e i i 0 = Einsatz moglich
. S uf . ) 3850 | 3850 |dunkelviolett - -
Vergleich zu Stahllaufern héher sein. 4350 |griin - - - = nicht méglich
Nr. 125 — 580 Nr. 280 — 3050
J 11.1 Nylon / SuperNylon J 11.1 Nylon / SuperNylon
Zum Aufsetzen und Abheben schwerer Nylonlaufernummern kann ein
Werkzeug aus der Tabelle auf der Seite 69 verwendet werden.
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J-Laufernummer in der Spinnerei 5.7 Werkzeuge zum Einsetzen und Ausheben von J-Laufern

Kammgarn, Halbkammgarn, Effektgarn SIRO-SPUN-Verfahren LaneremsetZQQrat TR_AVELLER P!_XER LW 26-2
- - - (zum Aufsetzen magazinierter Stahllaufer)
Stahl- Stahl- | Super-
= SuperNylon- -
laufer- | = "2 fer-Nr laufer- [ Nylon-
N, ma) Nr. | Laufer- Ring TRAVELLER PIXER LW 26-2
Nm | tex | Ne, | Ne, | (J-Nr.) 9 Nm | tex | Ne, | (J-Nr.) | Nr. (mg) _ Laufer- - Artikel-
Bezeich- Hohe | b ich Dornbe- Stahllaufer Nr
04 | 2500 0,8 3050 — 3850 un ezeichnung | *~ :
g mm zeichnung | R+F-Nr. ISO-Nr.
0,6 | 1650 1,2 2400 — 3050
0,8 | 1250 16 | 6 [1900 — 2400 Jor
LN (RECCON e TR (| RO 00 J9,1 91 | J91rA J9,1 20 — 30 30 — 180 | 60700
121840 | 11| 23| 8 |1060 — 1340
141710 12| 27| o 940 — 1060 J91rB
17159 | 15| 33| 10 830 — 940
J1MAr
2 | 5001839/ 11 740 — 830 ’
25| 400 | 22| 48 | 11112 | 660 - 740 Jii1en J 11,1 19 — 30 30 — 250 | 60709
3 330275812113 | 580 — 660
4 | 250 | 35| 78] 1314 | 450 — 510 J11.1 111 | J11,1rcSB |J111¢cSB| 26 — 305 28 - 63 60710
6 | 165 |53 |116] 14/15 | 320 — 360 1B
, 1 r
10 | 100 | 9 |194] 16117 | 160 — 180 | 20/2 | 50/2 | 18/2| 17/18 | 160/180 J11.1rBB
12 | 84 | 10 [233] 17/18 160 2412 | 4212 | 2172 | 18/19 | 1401160
14 | 71 | 12 | 27 | 17118 140* 28/2 | 36/2 | 25/2| 18/19 | 125/140 3 3
16 | 63 | 14 | 31 |18=19 125* 3212 | 3172 | 282 1920 | 112/125 :_Zal::e;‘z?ng{;nnunnoéI'_A\aufrtlergur?)heber
18| 56 | 16 | 35 |18-19 T2 36/2 | 282 | 322 19/20 | 100112 um Autsetzen und Aushebe
20 | 50 | 18 | 39 [19-20 100* 40/2 | 2512 |35/2| 2021 | 907100 Ring
24 | 42 | 21 | 47 |20-21 90* 48/2 | 21/2 422 | 21722 | 70/80 _ L Lauferzange (LZ) Artikel-
28 | 36 | 25 | 54 [20-22 90* 52/2 | 19/2 |46/2| 21/22 | 60/70 B?]Zuen"’h' Hhe | bezeichnung Lauferausheber (LA) Nr.
32 | 31 | 28 | 62 |[21-24 80* 64/2 | 16/2 | 56/2|22-24| 50/60 9
36 | 28 | 32 2225 ] 7212 [14,5/2] 62/2 | 22-25| 45/50 LZ mit Ausheber fiir Stahllaufer
40 | 25 | 35 23-26 o, aitstsu. | 8072 [ 12.5/2| 7012|2326 40/45 J91 | 91 [Jo1Steel |LZIA-J9,1S 60160
44 | 225| 39 2427 per
- Nylon" J11.1 111 |J111Steel | LZZIA-J111S 60119
50 | 20 | 44 25-28| VO
56 | 18 | 50 2629 J174 | 174 |y174Steel | LZA-J174S 60120
60 | 16,5 | 54 27-30
70 | 145 ]| 62 29_32 LZ mit Ausheber fiir Nylonlaufer
85 | 12 | 76 30-33 J 11,1 11,1 [J11,1Nylon | LzZZA-J 11,1 N 60120
100 1 10 f 90 32-34 J17.4 | 174 | U174 Nylon | LZA-J 174N 60114
120 | 85 | 105 34-36

Laufernummer: Die Tabelle nennt in der Praxis Ubliche Werte. Aufgrund
unterschiedlichster Betriebsbedingungen (Maschinenfabrikat, Ringzu-
stand, Ringschmierung, Lauferausfuhrung, Garnqualitat, Garndrehung,
Verflugung, Spindeldrehzahl bzw. Laufergeschwindigkeit, Raumklima u.a.)
sind Abweichungen maoglich.
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6. HZ-Ringe

6.1 Ringwerkstoffe

HZ-Ringe aus Stahl werden aus besonders ausgesuchten hochwerti-
gen Stahlen hergestellt, die durch eine geeignete Warmebehandlung eine
hohe Verschleissfestigkeit erhalten. Spezielle Oberflachenbehandlungen
verleihen dem Ring eine optimale Glatte und Ebenheit an den Lauferan-
lageflachen und ermoglichen damit eine kurze Einlaufzeit. Auf R+F Stahl-
ringen konnen sowohl Stahllaufer als auch Nylonlaufer ohne Nummernbe-
grenzung eingesetzt werden.

HZ-Ringe aus Sinterstahl.:
Die Lauferanlageflachen geben beim Lauf eine optimale, bedarfsgerechte
Olmenge ab. Dadurch sind héchste Werte bei der Laufergeschwindigkeit
bzw. Spindeldrehzahl und Liefergeschwindigkeit erreichbar. Sie werden
bevorzugt eingesetzt, wenn

hohe Qualitatsanspriche an Gleichmaligkeit und Sauberkeit des
Garnes gestellt werden (bei Verarbeitung heller, verschmutzungs-
empfindlicher Garne),

synthetische Endlosfaden, Reifencordzwirne, Glasgarne, Nahzwirne
verarbeitet werden oder wenn

Nylonlaufer zum Einsatz kommen.

Im Bereich der schweren Stahllaufernummern muss auf die Einsatzbe-
grenzung geachtet werden, damit Ringbeschadigungen durch Uberlastung
vermieden werden.

Schwerste einsetzbare Stahllaufernummer:

Bezeichnung R+F Nr. Iso Nr.
HZ 9,5 R+F Nr. 24 ISO 90
HZ 10,3 R+F Nr. 23 ISO 112
HZ 11,1 R+F Nr. 22 ISO 132
HZ 16,7 R+F Nr. 18 ISO 355

Sind schwerere Laufer erforderlich, kdnnen nur Nylonlaufer verwendet
werden. Bei den Ringhdhen HZ 25,4 und HZ 38,1 sollten nur Nylonlaufer
eingesetzt werden. In der Streckzwirnerei werden auf den Ringhdhen HZ
9,5 sowie HZ 10,3 und HZ 11,1 bevorzugt Stahllaufer der ,Express“-Typen
verwendet. Sinterstahlringe benotigen eine kontinuierliche Pflege, damit
auf Dauer gute Laufergebnisse moglich sind. Dazu ist in Abstanden eine
Reinigung und Auftrankung mit einem empfohlenen Spezialdl erforderlich
(siehe Olempfehlungen). Sollten Sie hierfur nahere Angaben bendtigen, so
fordern Sie bitte unser entsprechendes technisches Informationsblatt an.
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6.2 Profilformen, Ringdurchmesser, Ringhdhen, Schmiersysteme

HZ-Ringe

HZ

HZ-B

HZ-BS

HZ-B-BS

HZ-BS-K

Standardprofil fur Stahllaufer

Standardprofil mit erweiterter Garnpassage
fur Stahllaufer

Spezialprofil fir Nylonlaufer
(auch Stahllaufer verwendbar)

Spezialprofil fir Nylonlaufer
(auch Stahllaufer verwendbar)

Spezialprofil fur Nylonlaufer
(auch Stahllaufer verwendbar)

&b

Ringdurchmesser, Ringhohen

o

h
h
u

1

2

Ringdurchmesser

d,: Ringinnen-& in mm

d,: Ringsitz-@ in mm

d,:Ringaulten-@

(Bund-@) in mm

Ringhohenbezeichnung

Ringhohen

h,: Ringhohe in mm
h,: Ringhohe Uber

Ringbank in mm
hg: RingsitzhGhe in mm

Hz63 | Hz95 |HZ103|HZ 11,1 |HZ 16,7 | HZ 25,4 |HZ38,1| &
Ringhdhen h, in mm T %
Ring- fEs<
innen g l—? =
@d, i o ﬁ
HIENE R o8
6,3 95 | 103 | 111 | 167 | 254 | 381 -
Ringsitz-@ d in mm
48 61 57
50 63 59 59 59
55 68 64 64 64
57 70 66 66 66
60 73 69 69 69 69 025
65 78 74 74 74 74
70 83 79 79 79 79
75 88 84 84 84 84
80 93 90 90 90 90
90 103 100 | 100 [ 100 | 100 101
100 13 12 | 112 | 112 | 112 112
110 122 | 122 | 122 | 122 122 _(332
115 127 | 127 | 127 | 127 127
125 137 | 137 | 137 | 137 137
127 139 | 139 | 139 | 139 139
140 152 | 152 | 152 | 152 152 152
150 163 | 163 | 163 | 163 163 163 __SA
152 165 | 165 | 165 | 165 165 165
160 173 | 173 | 173 | 173 173 173
180 193 | 193 [ 193 | 193 193 193
200 213 213 213
220 233 | 233 | 233 _4355
225 238 238 238
250 263 263 263

Ringdurchmesser d., d, und Ringhdhe h, weitgehend nach Norm. Die Fertigung weiterer
Ringdurchmesser, die nicht in der Tabelle genannt werden, erfolgt auf Wunsch.

Ringsitzdurchmesser d,: Je nach Schmiersystem, Ringbefestigung, Zentrierbarkeit und

Austauschbarkeit konnen grofere oder kleinere Sitzdurchmesser als in der Tabelle angege-

ben vorgesehen werden. Andere Grenzabmal3e bei d, auf Wunsch. Die Grenzabmale gelten
nicht fur eine eventuelle Ovalitat.
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HZ-Ring aus Stahl 6.3 Schmierstoffe

HZ-DT Schmierstoffe fur HZ-Ringe aus Stahl

Schmiersysteme

Federdrahtdocht (1) in
Taumelnute.
Ringhohen bis 16,7mm.

HZ-D-F

J= —

Kombinierte Docht-/Filz-Schmierung

HZ-DT

—

Docht mir Federdraht in Taumelnute

Ringhohe ISO-Viskositatsklasse *
Bezeichnung und Ole bei Stahllaufern Ole bei NylonIéUfern
HZ-D—F Mae synth. O Mineraldl synth. Ol | Mineraldl
R (0 i) ISO VG 32 ISO VG 32| ISO VG 32
AT UL (102 i SO e (evil. 46) (evtl. 46) | (evt. 46)
. HZ 11,1 (11,1 mm)
Mit waagerechten
ez oz Schmierfilzen (2). Der HZ 16,7 (16,7 mm) ISO VG 32 ISOVG 32 150 yg 46| SO VC 46
= . . ’ (evtl. 46) (evtl. 46) (evtl. 68)
1 2 Olzufuhrdocht (1) liegt in
einer Aul3ennute. * Abweichungen sind im praktischen Betrieb méglich
Ringhohen bis 16,7mm.
Schmierstoffe fur HZ-Ringe Sinterstahl
Schmiersysteme
_ . _ _ _ o o HZ-Si HZ-Si-SR
HZ-Ringe aus Sinterstahl sind bei der Anlieferung mit einem Spezialdl J L 7
aufgetrankt. Eine Nachschmierung bzw. Auftrankung ist in regelmafigen L%
Abstanden erforderlich. ' '
ohne Dochtschmierung Nachschmierung uber Auf3endocht

HZ-Si Ringhohe ISO-Viskositatsklasse *
1 : Bezeichnung und Ole bei Stahllaufern Ole bei Nylonldufern
%\_ }j Sinterstahlring MaRe synth. O Mineral| synth. O | Mineralsl
ohne Nachschmierdocht HZ 6,3 (6.3 mm)
HZ 9,5 (9,5 mm) ISO VG 22| 1SO VG 32
HZ 10,3 (10,3 mm) SOVE e ROWE 32 (evtl. 32) | (evil. 46)
. HZ 11,1 (11,1 mm
HZ-Si-SR ( )
HZ 16,7 (16,7 mm) | ISO VG 15 (evtl. 22) [ ISO VG 32 (evtl. 46)
HZ 17,1 (17,1 mm) - ) ISO VG 32| ISO VG 46
3 Sinterstahlring HZ 25,4 (25,4 mm) ) ) (evil. 46) | (evtl. 68)
174 ohne Nachschmierdocht HZ 38,1 (38,1 mm)
* Abweichungen sind im praktischen Betrieb moglich
- HZ-Ringe &h &h HZ-Ringe -




7. HZ-Laufer

Die Oberflachenqualitat SuperPolish ist fur HZ-Laufer die Standardaus-
fuhrung. Andere Oberflachenbehandlungen sind maoglich, bringen aber

7.1 HZ-Laufer aus Stahl
Oberflachenbehandlung

89 N4 UM [3XaL
89 AH HeElSniy
89 HS Mejsn|y

aufgrund der Olschmierung in den meisten Fallen keine nennenswerten

Vorteile.

Fur die Streckzwirnerei, d.h. bei der Verarbeitung textiler Titer mit sehr
hohen Abzugsgeschwindigkeiten, werden hartverchromte Stahllaufer
eingesetzt. Der Bereich des durchlaufenden Fadens ist hartverchromt.

Lauferformen

9 N4 UM [31X8L
9% AH MEISnlyY
9% HS Heisny

J

Type Express A

J

Type A

HZ

Folgende Lauferformen sind lieferbar:

¢€ N4 SHYM [1xeL
€ AH Jelsniy
¢€ HS Melsniy

9y+Z¢€ 1S X8l Juhsn)y
9p+Z€ S IXaL JuAsn|y
9¥+2¢ Sd leuiq wAhsnyy

9¥+2€ 194 WAsn)y

22 1S 1x8] WAsnly

22 S X8 uAsn)y
ZZ Sd leuiq yuhsn)y
2Z+S1 194 WAhsnly

9v+2€ HAQG WAsnlyY| gz HAg WAsnly wayonjy
08S M3S oxIL 9% SZ ellozy Z€ Sz elozy|  dS 9¥ N3 8p!IS ox1L
00S M3S oxiL 9% 34d dp!IIS oXIL Z€ 3¥d 9plIS oxIL /2 HL1 8plIS OX11 | dS 2z N3 op!lIS oxIL
00% M3S oxIL 00€ MISOXIL| dS Z€ INT dplIS OXI1 ajydeuosjad
89 HS |oAel] 01 /8 onei] 3S Z€ S |oAel] 9% OA ZLL8 [0ABIL [ 22 DA ZLL8 [oAeI ]
Gl OAZLL8 [oABl]L SI9YIIA
89 MV IO 9% MV IO 2€ MV 110 9% elpAH - xajjed
alinespAH onayiuAs Aeg [olnelpAH oneyiuAs Ae|Q [olnelpAH aneyiuAs Aelo | UoIABYD
89 OH opuey 0%exa| 9% AH opuey Z¢ dH opuey | 09exa]
89 VI ZS snildL 1IvYS| 9% VIN ZS sniidL IIvYS|  zZ€ VIN ZS sniidl IIdYS - - E'S
9z 314 @llqoN GZ 314 allqoN ¥Z 3.4 dllqoN
89 dH 9¥90I8A B[IGON| 9% dH d¥O0I9A BIGON|  ZE dH SHO0I9A 3JIqo|N
89 H OINN 9% H OINN Z€ H OINN
89 1 dNssalg] 9f 1 olssaI9| Z¢ Lonssasdl | (Z€ OA) ¥29 OHS IIdoN - I'lqoN
89 MV £¥6 1091 9% MV £¥6 109U 2€ MV €16 [0gUL 9 YS |02y Gl AH 99ndo
89 4SQ uldsAH 9% 4SQ uldsAH Z€ dSQ uldsAH Z€ ¥S 0241y
89 7z uidsAH 9t 7z uidsAH Z€ 7z udsAH
89 SMV UldsAH 9% SMYV uldsAH 2€ SMY uldsAH Jonsed
89 WH-dTH |obiau3 9% INH-dTH |obJau3 Z€ INH-d7H |0b1au3 9% OS| OY UAsJau3 - dg

89 OSI V1Y |01xaL

9y OSI V1 |01XaL

¢t OSI V1Y |101XaL

9y O\ OSI V1Y |0IXal

Gl OSI V1Y [0}X3aL |

uljdwo 191197

89 M XBHBA|IS J8qN M

N 9p-1 X8l [l048qniM

CE M XSUBA|IS Jaqniy
N Z€-1 XoL |lo4aqgniy

9% 94 UASAH 1wwng
9 1 XoLaA|IS Jaqn|y
Z¢€ 94 UASAH nwwng

Zl 10X 0sayjuAs

Z€ L XaUaA|IS Jagn|y Jaqny|
0z g uljouay G xajouay 0l g ulouay S ov PAyolueld| S gz PAYoILEld
Gl g uljousy S G| pAyojueld syang
89 OA OSI 9% OA OSI Z€ OA OSI 9F + ¢€ OA OSI 22 + Gl OA OSI
9SSESIEYISONSIA-OS Js||91sI8UIQ

6.4 Empfehlungen fiir Ole der verschiedenen Olhersteller
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3|Q 8YosivyluAg
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7.2 Vergleichstabelle der Gewichte/Nummern bei HZ-Laufern aus Stahl 7.3 Fertigungsubersicht der HZ-Laufer aus Stahl

R+F R+F Ringhodhe gefertigter :
Laufer | R+F |HZ 9,5 |Bracker  Laufer | R+F |HZ 9,5 | Brécker Liufernummernbereich Abbildung des
Nr. |ISO-Nr.| AN- | ISO-Nr Nr. |ISO-Nr.| AN- |[ISO-Nr. Liuferbe-
SO SO, Bezeich- zeichnung ISO-NT. Draht-| | ..
12 1320 24,5 85 80 nung | MM SN (mg/Stiick) | profils EEMENS
125 | 1180 25 75 36 71
13 | 1060 255 | 67 67
113;15 ::g 2265 :g 30 gz HZ9,5 | 9.5 E%rgfs | 19— 50 - 250 | @ :]
’ Type
14,5 800 27 50 25 50 Express A
15 | 710 710 275 | 45 45
155 | 630 630 28 40 19 40 HZ 10.3 1 3
16 | 560 | 356 | 560 285 | 355 35,5 HZ10,3 1103 | Eypress A 19 - 32 236 - 250 | @
16,5 | 500 500 29 | 335 | 162 | 315 EX;}’SS?S A
17 | 450 | 259 | 450 205 | 31,5 30
175 | 400 400 30 30 13 28 3
18 | 355 | 188 | 355 305 | 28 HZ 11,1 | 11,1 ;i:;slg 18-31 |265-355 | @
185 | 300 280 31 | 265 | 113 | 25 Type
19 | 250 | 136 | 250 315 | 25 Express A
195 | 224 224 32 | 236 | 97 | 224 "]
20 | 180 | 104 f 180 33 | 224 Hz 16,7 (16,7 | HZ16,7rA| 13 - 20 180 — 1060 | @
20,5 | 160 170 34 | 21,2 20 e
21 150 | 84 160 35 20 A
215 | 140 140 36 18 18
22 132 | 65 125 37 16 16
225 | 118 118 38 15
23 112 53 112 39 | 13,2
235 | 100 100 40 | 11,8
24 90 42 90 (ISO-Nr. = Laufergewicht in mg)
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7.4 Nylon-Ringlaufer fir HZ-Ringe

Nylon, SuperNylon NylonSteel

Die von uns gefertigten Nylonlaufer fur die verschiedenen Ringformen und
Ringhéhen wurden aufgrund der Praxisanforderungen entwickelt. So ent-
stand eine Vielzahl von Formen und Laufernummern, die in mehreren Ma-
terialvarianten lieferbar sind, und zwar in den Qualitaten Nylon, SuperNylon
(glasfaserverstarkt) und NylonSteel (mit Stahleinsatz). Durch stetige
Forschung und Weiterentwicklung, die dem Material, der Form, der Ober-
flachenbeschaffenheit und Verschleil3festigkeit zugute kommen, erflllen
wir die Forderung unserer Kunden, immer das beste Produkt zur Verarbei-
tung ihrer Garne und Zwirne zu erhalten.

FUr Garne und Zwirne aus Stapelfasern, fur Nahzwirne, fur Glasgarne,
Teppichgarne, technische Endlosgarne, Reifenkord u.a. kann jeweils die
zweckmahigste Lauferausfuhrung ausgewahlt werden. Bei Verarbeitung
besonders aggressiv auf den Fadendurchlauf des Laufers einwirkender
Garne oder Zwirne kdnnen die verschleildfesteren SuperNylon-Laufer oder
NylonSteel-Laufer zum Einsatz kommen.

Die R+F Berater stehen jederzeit bei auftretenden Fragen zur Verfugung,
um Empfehlungen zur Wahl der am besten geeigneten Lauferausfuhrung
zu geben. Die Angaben der Ringausfuhrung (HZ oder J), der Ringhohe,
der Garn- bzw. Zwirnqualitat und der Garn- bzw. Zwirnnummer sind dabei
Voraussetzung.

Nylonlaufer werden Uberwiegend in ISO-Nummern (mg-Nr.) hergestellt.
Daneben werden fur einige Ringhdhen Nylonlaufer mit dem amerikani-
schem Bezeichnungssystem gefertigt. Um die Unterscheidung der Laufer-
nummern zu erleichtern, sind sie unterschiedlich eingefarbt.

HZ-Laufer

7.5 Fertigungsubersicht der Nylonlaufer

Nylonlaufer fur HZ 9,5- und HZ 11,1-Ringe

fur

Feritgungsbereich

ISO-NTr.

Ringe Abbildung Lauferbezeichnung (mg/Stiick) amerik. Nr.
HZ 4,5 3 HZ 4,8 DO Nylon 20 — 40
,8 mm
| HZ 9,5 Nylon 40 - 320
3 glasfaserverstarkt:
HZ 9,5 SuperNylon 40 - 400
mit Stahleinlage:
RZ 9,9 HZ 9,5 NylonSteel 80 - 320
;5 mm
HZ 9,5 Nylon H 100 - 360
I glasfaserverstarkt:
HZ 9,5 SuperNylon H 112 - 580
HZ 9,5 Nylon E-DO (162 — 421)] 25 - 65
HZ 9,5 Nylon E-C 32 - 104 5 - 16
HZ HZ 11,1 Nylon 40 - 740
1.1 glasfaserverstarki: auf Anfrage
1.1 mm HZ 11,1 SuperNylon auf Anfrage

HZ-Laufer




Nylon-Laufernummern fiur HZ 9,5- und HZ 11,1-Ringe Fertigungsubersicht der Nylonlaufer fiir HZ 9,5-Ringe
amerikanische Typen und Nummernserien

HZ 9,5 HZ 11,1 .
Stahllaufer
*Nylon/ Nylon- *Nylon/ (vergleichbare Steel Travellers
SuperNylon Steel SuperNylon Farbskala Nummern) Type E-C Type E-DO (comparable
ISO-Nr numbers)
ISO-Nr. = Gewicht in mg HZ-Nr. (mg) Type | ISO- Type ISO- ISO-Nr.
30 dunkelbraun 25 75 und Nr..| Nr. Farbskala und Nr.. | Nr. Farbskala HZ-Nr. (mg)
35 violett 24 1/2 85 E-5-C 32 |violett
40 40 grun 24 90 E 6-C 39 |gelb 24 90
45 45 schwarz 231/2 100 E-7-C 45 |weinrot 231/2 100
50 50 rot 23 112 E-8-C 52 |orange 23 112
55 55 rosa 22 1/2 118 E-9-C 58 |dunkelblau 22 132
60 60 dunkelblau 22 132 E-10-C | 65 |turkis 211/2 140
70 70 dunkelviolett 211/2 140 E-11-C | 71 |schwarz 211/2 140
80 80 braun 21 150 E-12-C | 78 |orange 21 150
90 90 blau 20 180 E-13-C 84 [|violett 20 1/2 160
100 100 100 gelb 191/2 224 E-14-C | 91 [hellgelb 191/2 224
112 112 112 orange 19 250 - - - DO 100 | gelb 19 250
125 125 125 dunkelrot 18 1/2 300 E-16-C | 104 |dunkelgrin E-16-DO | 104 |dunkelgrin 19 250
140 140 140 tlrkis 18 355 DO 125 | dunkelrot 18 1/2 300
160 160 160 dunkelbraun 17 1/2 400 E-22-DO | 143 |rot 18 355
180 180 violett 17 450 E-25-DO | 162 |schwarz 17 1/2 400
200 200 200 grun 16 1/2 500 DO 180 |violett 17 450
225 225 orange 16 560 E-29-DO | 188 |blau 17 450
250 250 rot 151/2 630 E-31-DO | 200 |grin 16 1/2 500
250 dunkelblau 151/2 630 E-33-DO | 214 |braun 16 1/2 500
280 280 dunkelblau 15 710 DO 225 |orange 16 560
320 320 braun 14 1/2 800 E-37-DO | 240 |violett 151/2 630
360 360 blau 14 850 E-39-DO | 253 |rot 151/2 630
400 400 gelb 13 1060 E-45-DO | 292 |orange 15 710
450 450 orange 121/2 1180
510 510 dunkelrot 12 1320
580 580 dunkelbraun 111/2 1400
660 660 grun 11 1600
740 740 dunkelblau 10 1800
830 830 dunkelviolett 9 2120
940 940 braun 8 2360
1060 blau 7 2650
1200 orange 6 3000

* Fertigungsbereich fur Materialqualitaten und Laufertypen auf Seite 81

- HZ-Liufer ! ! HZ-Liufer




Fertigungsubersicht der Nylonlaufer fiir HZ 16,7-Ringe

Feritgungsbereich

fir Ringe | Abbildung Lauferbezeichnung R+F / ISO-Nr
HZ 16,7 Nylon 100 — 3050
glasfaserverstarkt
HZ 16,7 SuperNylon 100 — 3850
HZ 16,7 SuperNylon 3 112 — 1340
mit Stahleinlage:
HZ 16,7 NylonSteel 125 — 2000
~;:~.| HZ 16,7 Nylon C 125 — 1900
8 glasfaserverstarkt
HZ16.7 HZ 16,7 SuperNylon C 112 — 1500
16,7 mm
glasfaserverstarkt
HZ 16,7 SuperNylon B 400 — 2400
HZ 16,7 Nylon H 112 — 2400
glasfaserverstarkt
HZ 16,7 SuperNylon H 160 — 2700
glasfaserverstarkt
HZ 16,7 SuperNylon G-C on request

HZ-Laufer

Nylon-Laufernummern fiur HZ 16,7-Ringe

HZ 16,7 Nylon Stahllaufer
AR e b amerikanische Form und Nr. |(vergleichb. Nummern)
Nylon
*Nylon Steel
R+F/ | R+F/ISO- ISO- ISO-Nr
ISO-Nr Nr. Farbskala Nr. Nr. Farbskala | HZ-Nr. (mg)
70 - dunkelviolett 211/2 140
80 - braun 21 150
90 - blau 20 180
100 - gelb 19 1/2 224
112 - orange 19 250
125 125 dunkelrot 18 1/2 300
140 140 tirkis G-21-C | 136 |dunkelblau 18 355
160 160 dunkelbraun | G-24-C | 156 |schwarz 17 1/2 400
180 180 violett G-28-C | 181 |violett 17 450
200 200 grun - - - 16/17 450/560
225 225 orange G-33-C | 214 |hellgelb 16 560
250 250 rot G-37-C | 240 |rot 15/16 560/710
280 280 dunkelblau G-46-C | 298 |rosa 15 710
320 320 braun G-48-C | 311 |blau 14/15 710/850
360 360 blau G-56-C | 363 |gelb 14 850
400 400 gelb G-65-C | 421 |weinrot 13 1060
450 450 orange G-67-C | 434 |dunkelgrin |12/13 | 1060/1320
- 500 rot - - - 12 1320
510 - dunkelrot G-78-C | 505 [|schwarz 12 1320
- 560 dunkelbraun - - - 11/12 | 1320/1600
580 - dunkelbraun | G-88-C | 570 |hellgelb 11/12 | 1320/1600
630 630 orange G-94-C | 609 |rot 11 1600
660 - grun G-103-C | 667 |gelb 11 1600
710 710 rot G-110-C | 713 | dunkelblau 10/11 1600/1800
740 - dunkelblau G-118-C | 767 |rot 10 1800
- 800 blau G-124-C | 804 |dunkelblau 9/10 1800/2120
830 - dunkelviolett | G-127-C | 823 |rosa 9 2120
- 900 violett G-139-C | 901 |blau 8/9 2120/2360
940 - braun G-144-C | 933 |schwarz 8 2360
- 1000 dunkelblau G-152-C | 985 |violett 7/8 2360/2650
1060 - blau G-164-C | 1063 | rosa 7 2650
- 1120 gelb G-180-C | 1166 | turkis 6/7 2650/3000
1200 - orange G-184-C | 1190 | dunkelgrin |6 3000
- 1250 rot G-186-C | 1200 | hellgrin 5/6 3000/3350
1340 - dunkelrot G-203-C | 1320 | dunkelblau 5 3350
- 1400 tirkis G-225-C | 1458 | orange 4/5 3350/4000
1500 - dunkelbraun | G-230-C | 1490 | blau 4 4000
- 1600 violett G-248-C | 1610 | violett 3/4 4000/4500
1700 - grin G-257-C | 1670 | hellgriin 3 4500
- 1800 grun G-277-C | 1790 | gelb
1900 - orange G-282-C | 1850 | rot
- 2000 orange
2150 rot
2400 violett
2700 dunkelblau
3050 gelb
3450 braun
3850 dunkelviolett
4350 gran
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Fertigungsuibersicht der Nylonlaufer fur HZ 25,4- und HZ 38,1-Ringe Nylon-Laufernummern fiur HZ 25,4- und HZ 38,1-Ringe

fiir Ringe | Abbildung Lauferbezeichnung R+F / ISO-NT. HZ 25,4 Nylon HZ 38,1 Nylon
*R+F / ISO-Nr. Farbskala *R+F / ISO-Nr.
_ 225 orange
HZ 25,4 Nylon 225 — 4900 950 ot
280 dunkelblau
glasfaserverstarkt: 320 braun
360 blau
400 gelb
HZ 25,4 SuperNylon 250 — 6300 450 p—
510 dunkelrot
HZ 25,4 SuperNylon 3 3850 — 6300 580 dunkelbraun
660 grun
710 rot
!. mit Stahleinlage: 740 dunkelblau
830 dunkelviolett
HZ 25,4 940 braun
25,4 mm 1060 blau
HZ 25,4 Nylon Steel 650 — 4500 1200 orencs
1340 dunkelrot
1500 dunkelbraun 1500
1700 riin 1700
HZ 25,4 Nylon H 320 — 2150 1900 orang 1900
2150 rot 2150
glasfaserverstarkt: 2400 violett 2400
2700 dunkelblau 2700
3050 gelb 3050
HZ 25,4 SuperNylon H 360 — 2400 3450 —— 3450
3850 dunkelviolett 3850
HZ 25,4 SuperNylon 3 H 400 — 2700 4350 griin 4350
4900 orange 4900
5500 blau 5500
HZ 38,1 Nylon 1500 — 12000 6300 rot 6300
violett 7100
| . dunkelblau 8000
HZ 38.1 glasfaserverstark: gelb 00
38,1 mm orange 10000
HZ 38,1 SuperNylon 2150 — 20000 griin 12000
braun 14000
blau 17000
HZ 38,1 SuperNylon 3 on request orange 20000
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7.6 Anwendungsempfehlungen

Ring- und Lauferwahl in der Streckzwirnerei

In der Endlosgarnverarbeitung sind HZ-Sinterstahlringe (Si-Ringe) oder
Stahlringe (HZ-D..F-Ringe) ublich. Die gebrauchlichsten Ringhohen sind
HZ 9,5, HZ 10,3, HZ 11,1 sowie HZ 16,7. Aus der nachstehenden Tabelle
sind die fur die jeweiligen Ringhdhen ublichen Titerbereiche zu entneh-
men. Die Tabelle ist aufgeteilt nach Stahl- und Sinterstahlringen.

Bei Stahlringen sollten Laufer aus Stahl nur bis zu einer bestimmten Garn-
starke/Titer zur schweren Seite hin verwendet werden. Wenn noch schwe-
rere Laufer, die zum Teil auch gefertigt werden, erforderlich werden, so
empfiehlt sich die Verwendung von Nylon- oder NylonSteel-Laufern oder
der Einsatz hoherer Ringe.

Werden auf Sinterstahlringen Stahllaufer der Express-Typen einge-
setzt, ist der Titerbereich zur schweren Seite hin ebenfalls begrenzt, weil
beim Einsatz noch schwererer Laufer die Gefahr besteht, dass der Ring
beschadigt wird. Auch in diesem Fall empfiehlt sich der Wechsel zu Nylon-
oder NylonSteel-Laufern oder zu hoheren Ringen.

Titerbereich

Rgszi?gﬁ_n' Ring- Ringwerkstoff und dtox dor
nung hdhe Schmiersystem

Sinterstahl (Si-SR, Si-SR/G 17 — 140 15 - 125

HZ 9,5 9,5 mm ( )
Stahl (D..F) 17 — 250 15 — 230
Sinterstahl (Si-SR, Si-SR/G 22 — 167 20 — 150

HZ 10,3 |10,3mm ( )
Stahl (D..F) 22 — 330 20 — 300
Sinterstahl (Si-SR, Si-SR/G) 33 — 200 30 — 180

HZ 11,1 11,1 mm

Stahl (D..F) 33 — 440 | 30 — 400
Sinterstahl (Si-SR, Si-SR/G 44 — 400 40 - 360

HZ 16,7 |167 mm ( )
Stahl 44 — 1100 44 — 1000

Nahere Einzelheiten Uber die Anwendung von Sinterstahlringen, die in den
meisten Fallen eingesetzt werden, sind dem Informationsblatt RF-T-28 zu
entnehmen.

HZ-Laufer

Garnnummer und empfohlene Laufernummer

HZ-Laufernummern in der Streckzwirnerei (textile Titer)

Die Wahl der Ringlaufernummern ist weitgehend von den gegebenen
Betriebsbedingungen abhangig (z.B. verstrecktes Material, Titer mattiert
oder glanzend, Spezialtiter, Monofil oder Multifil, Praparation, Bewick-
lungsart, Streckgeschwindigkeit).

Laufer mit Express-Fuld (Type Express-A) sind als Standardausriustung zu
empfehlen.

Die Lauferstandzeiten liegen bei unverchromten Laufern zwischen 1 und
5 Abzugen, aufgrund der sehr hohen Abzugsgeschwindigkeiten und der
dadurch bedingten sehr hohen Durchlaufgeschwindigkeit durch den Lau-
ferbogen. Dadurch kommt es zu feinen Einschnitten in den Laufer und als
Folge zu Kapillarbeschadigungen am Faden. Um die Widerstandsfahigkeit
gegen Verschleil zu erhdhen, werden hartverchromte Laufer verwendet.
Die Standzeiten sind bei HC-Laufern acht- bis zehnfach langer gegenuber
unverchromten Laufern.

Fur den Bereich der textilen Titer sind Erfahrungswerte zur Wahl der Lau-
fernummern in der folgenden Tabelle erfasst.

Textile Titer Stahl-Ringlaufernummern __NonnSteeI
ISO Nr. HZ Nr Steel Traveller Laufernu_mmer
dtex | den [ (mg/Stpck) ' HZ-EN-Nr. | HZ-AN-Nr. | (mg/Stiick)

17 15 21,2 — 23,6 31 — 32 31 - 32 27 — 28
22 20 |23,6 — 30 30 — 31 30 - 31 26 - 27
33 30 26,5 - 33,5 29 - 30 29 - 30 26 — 27
44 40 30 — 40 28 — 30 28 - 30 25 — 26
56 50 33,5 - 50 27 - 29 27 - 29 24 — 25
67 60 40 - 60 26 — 28 26 - 28 23 — 24
78 70 40 - 60 26 — 28 26 - 28 23 — 24
90 80 50 - 75 25 - 27 25 - 27 22 — 23
100 90 50 - 75 25 - 27 25 - 27 22 - 23
110 100 60 — 90 24 — 26 24 - 26 21 - 22
122 110 60 — 90 24 — 26 24 - 26 21 - 22
133 120 75 — 112 23 - 25 23 - 25 20 - 21
150 135 90 - 132 22 - 24 22 - 24 19 - 20
167 150 | 112 — 150 21 - 23 21 - 23 19 - 20 80 — 90
200 180 | 132 — 180 20 — 22 20 - 22 18 — 19 80 — 112
220 200 | 132 — 250 19 — 22 19 - 22 17 — 20 80 — 125
235 210 | 132 — 250 19 - 22 19 - 22 17 — 20 90 - 140
277 250 | 150 — 355 18 — 21 18 - 21 16 — 19 100 — 180
330 300 | 180 — 450 17 — 20 17 - 20 15 — 18 100 — 225
440 400 | 180 — 450 17 — 20 17 - 20 15 — 18 125 — 280
550 500 | 250 — 560 | 16 — 19 16 — 19 15 — 17 140 — 360
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HZ-Laufernummern in der Spinnerei

HZ-Laufer aus
Garnnummer
Stahl Nylon
Nm | tex | Ne, |Ne,| Ring-@ R+Erl__|z' ISO-Nr. (mg)| ISO-Nr. (mg)
0,1 10000 0,2 25000 17000 20000
0,2 5000 0,4 |250 330 19000 14000 17000
0,3 3300 0,6 15000 10000 14000
0,4 2500 0,8 10000 7100 12000
0,6 1650 1,2 180 250 8000 4900 8000
0,8 1250 1,6 6300 3450 5500
1 1000 0,9 2 160 200 5000 1900 3450
1,2 840 1,1 2,3 3 4500 1500 2150
1,4 710 1,2 2,7 140 180 4 4000 1200 1700
1,7 590 1,5 | 3,3 5 3350 1060 1340
2 500 1,8 | 3,9 125 160 6 3000 940 1200
2,5 400 22 | 48 8/9 2120/2360 830 1060
3 330 2,7 | 5,8 10 140 10/11 1600/1800 660 940
4 250 351 78 11/12 1320/1600 510 740
6 165 53 | 11,6 90 — 125 12/13 1060/1320 320 450
8 125 7 15,5 14 - 16 560 — 850 225 — 320
10 100 9 19,4 75 — 110 15 - 17 450 - 710 180 — 250
12 84 10 | 23,3 16 — 18 355 — 560 140 — 200
14 71 12 27 65 — 95 17 - 19 250 — 450 125 — 180
16 63 14 31 18 — 20 180 — 355 112 - 160
18 56 16 35 60 — 90 19 - 21 150 — 250 100 — 125
20 50 18 39 20 — 22 132 — 180 90 — 100
24 42 21 47 21 - 23 112 — 150 80 — 90
28 36 25 54 55 — 70 22 — 24 90 — 132 70 — 80
32 31 28 62 23 — 25 75 - 112 60 — 70
36 28 32 24 — 26 60 — 90
40 25 35 S =83 o5 _ o7 | 50 - 75
44 22,5 39 26 — 28 40 - 60
50 20 44 52 - 57 27 — 29 | 33,5 - 50
56 18 50 28 — 30 | 33,5 - 40
60 16,5 53 50 — 55 29 - 31 30 — 33,5
70 14,5 62 30 — 32 | 26,5 — 30

*Laufernummer: Die Tabelle nennt in der Praxis ubliche Werte. Aufgrund
unterschiedlichster Betriebsbedingungen (Maschinenfabrikat, Ringzu-
stand, Ringschmierung, Lauferausfihrung, Garnqualitat, Garndrehung,
Verflugung, Spindeldrehzahl bzw. Laufergeschwindigkeit, Raumklima u.a.)
sind Abweichungen maoglich.
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HZ-Laufernummern in der Zwirnerei

HZ-Laufernummern* fiir Garne
2-fach 3-fach 4-fach 6-fach

Stahl- | Nylon- | Stahl- | Nylon- | Stahl- | Nylon- | Stahl- | Nylon-
Nm | tex | Ne. | laufer | laufer | laufer | laufer | laufer | laufer | laufer | laufer
HZ-Nr. | ISO-Nr.| HZ-Nr. | ISO-Nr. | HZ-Nr. | ISO-Nr. | HZ-Nr. | ISO-Nr.

Garnnummer

0,4 | 2500 10,25 14000
0,6 | 1650 | 0,35 10000
0,8 11250 | 0,5 8000 12000
1 11000 | 0,6 6300 9000
1,2 | 840 | 0,7 5500 8000
14| 710 | 0,8 4350 6300 9000
1,7 | 590 1 3450 5500 8000
2 | 500 | 1,2 2400 4350 6300
2,51 400 | 1,5 4 1700 3450 4900
3 | 330 | 1,8 5 1340 3 2400 3850 6300
4 |1 250 | 2,5 6 1060 4 1900 2700 4350
6 | 165 | 3,5 8 830 6 1200 4 1700 2400
8 | 125 | 5 10 660 8 940 6 1200 3 1900
10 | 100 | 6 12 510 10 740 8 940 5 1500
12| 84 7 13 400 12 580 10 740 6 1200
14 | 71 8 14 360 13 510 11 660 7 1060
16 | 63 9 15 280 14 450 12 580 8 940
18 | 56 11 16 225 15 360 13 510 g 830
20 | 50 12 17 180 16 320 14 450 10 740

24 | 42 14 18 140 17 250 15 360 11 660
28 | 36 17 19 125 18 200 16 320 12 510
34| 30 | 20 | 19/20 112 18/19 | 180 16/17 250 13 400
40 | 25 | 24 20 100 19 140 17 200 14 360

50 | 20 | 30 21 90 19/20 125 18 180
54 | 18,5 | 32 22 80 20 112 18/19 | 160
60 | 16,5 | 36 | 22/23 70 20/21 100 19 140
70 | 14,5 | 42 23 60 21 90 19/20 112
85| 12 | 50 24 50/60 22 80 20 100
100 10 | 60 25 50 23 70

120| 85 | 70 26 40/50 24 60

135 7,7 | 80 27 40 25 50

1501 6,7 | 90 28 30/40

170 © 100 29 30

180| 5,6 | 105 29
2001 5 [120 30

*Laufernummer: Die Tabelle nennt in der Praxis ubliche Werte. Aufgrund
unterschiedlichster Betriebsbedingungen (Maschinenfabrikat, Ringzu-
stand, Ringschmierung, Lauferausfuhrung, Garnqualitat, Garndrehung,
Verflugung, Spindeldrehzahl bzw. Laufergeschwindigkeit, Raumklima
u.a.) sind Abweichungen maoglich. Bei hohen Liefergeschwindigkeiten sind
schwerere Laufernummern (oft mehrere Nummern schwerer) erforderlich.
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HZ-Nylon-Laufernummern fur das Nachzwirnen HZ-Nylon-Laufernummern fur das Nachzwirnen

synthetischer Enlosfaden synthetischer Enlosfaden
Garnfeinheit Garntypen HZ-Nylonlaufer* Yarn Counts HZ-Nylon-Laufernummern fir Endlosfaden
tex US-System ISO Nr. US System ISO Nr. amerik. Nr. denier dtex 1-fach 2-fach 3-fach 4A-fach 6-fach
2,8 1770 EC5 — 2,8 | ECD 1770 20 — 25 3 -4 Td
5,5 900 EC5 - 5,5 ECD 900 25 — 30 4 — 5 35 38 50 - 70 90 - 100
11 450 EC5 — 11 ECD 450 35 — 50 6 — 8 40 44 70 - 90 100 — 125
11 450 EC7 - 11 ECE 450 35 — 50 6 — 8 45 50 40 - 60 90 - 112 | 112 - 160
22 225 EC7 - 22 ECE 225 45 — 60 7 - 10 50 56 50 — 70 100 - 125 | 125 — 200
34 150 EC6 - 34 ECDE 150 60 — 80 10 — 13 60 67 70 - 90 112 - 140 | 140 - 250
34 150 EC9 - 34 ECG 150 60 — 80 10 - 13 70 78 40 - 70 80 - 100 125 - 160 | 225 - 320
51 97 EC11 - 51 ECJ 97 90 - 112 14 - 18 80 90 50 - 90 90 - 112 125 — 180 | 250 - 360
68 75 EC6 — 68 ECDE 75 125 — 160 20 — 25 90 100 60 - 100 100 - 125 140 — 200 | 280 - 400
68 75 EC9 - 68 ECG 75 125 — 160 20 — 25 100 110 80 - 112 112 - 140 160 — 225 | 320 - 450
102 49 EC11 — 102 ECT 49 200 — 280 31 — 45 120 | 133 40 - 80 90 - 125 | 125 - 160 | 225 - 280 | 510 — 660
136 37 EC6 — 136 ECDE 37 250 — 400 37 — 63 150 167 50 - 90 112 - 140 140 - 200 280 — 450 | 660 - 830
136 37 EC9 — 136 ECG 37 250 — 400 37 - 63 180 | 200 70 - 112 | 125 - 180 | 180 — 225 | 360 — 510 | 830 — 1060
136 37 EC13 - 136 ECK 37 250 — 400 37 — 63 200 220 80 - 125 140 - 200 250 - 280 450 - 580
204 24 EC 11 — 204 ECJ 24 510 — 740 78 — 110 300 | 330 | 100 - 225 | 250 — 320 | 360 — 450 | 660 — 830
272 18 EC9 - 272 ECG 18 830 — 1200 | 127 — 186 400 440 125 - 280 360 - 510 510 - 660 940 - 1200
272 18 EC 13 — 272 ECK 18 830 — 1200 | 127 — 186 500 | 550 | 140 - 360 | 450 — 580 | 660 — 830 |1200 — 1500
408 12 EC 11 — 408 ECJ 12 1340 — 1700 | 203 - 257 600 660 250 - 450 510 - 660 830 - 1060|1500 - 1900
544 9 EC 13 — 544 ECK9 1900 — 3050 | 286 — 451 700 780 320 - 580 660 — 830 940 - 1200|1700 - 2150
oy . . . . 840 940 450 - 740 830 — 1060|1060 — 1340|1900 - 2400
Laufernummer: Die angegebenen Laufernummern sind Richtwerte. 1050 | 1160 | 510 - 830 | 940 — 1200|1340 — 1700|2400 — 3050
Agfgru__nd unterschiedlicher Betr!ebsbedmgung_en (Magchlnenfat_)_rlkat, 1260 | 1200 | 580 — 940 |1060 — 1340|1500 — 1900
Ringhohe und -durchmesser, Ringzustand, Ringschmierung, Laufer- 1650 | 1840 | 660 - 106011200 — 1500|1700 - 2150
form, Spindeldrehzahl bzw. Laufergeschwindigkeit, Raumklima u.a.) sind 2000 | 2200 | 740 - 120011340 - 1700|1900 - 2400
Abweichungen maglich. Die optimale Laufernummer wird in einem Be- 3000 | 3300 | 940 — 1340|1500 — 1900|2150 - 2700
triebsversuch ermittelt. 4000 | 4400 | 1060 — 1500|1700 - 215012400 - 3050
5000 | 5600 [ 1200 - 17001900 — 2400|2700 — 3450
HZ-Nylon-Laufernummern fiir Reifencord 6000 | 6700 | 1340 — 1900|2150 — 2700)2700 — 3450
7000 | 7800 | 1500 — 2150|2400 — 3050|3050 - 3850
Garnnummer HZ-Nylon-Liufernummern fiir 8000 | 9000 | 1700 — 2400|2400 - 3050|3450 - 4350
denier 9000 | 100001900 — 2700|2700 — 3450|3850 — 4900
Td dtex 1-fach 2-fach 3-fach 10000 | 11000 [ 2150 — 3050|3050 — 3850|4350 — 5500
12s0] oo i - sacn| s~ 4550|dso - so
840 940 200/225 320/360 580/660
900 1000 225/250 360/400 580/660
1000 1100 225/250 360/400 660/740
1080 1200 250/280 400/450 660/740
1260 1400 250/280 450/510 740/830
1500 1670 280/320 450/510 740/830
1650 1840 280/320 450/510 740/830
1800 2000 320/360 510/580 740/830
2000 2200 320/360 510/580 830/940
2160 2400 360/400 580/660 830/940
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7.7 Werkzeuge zum Einsetzen und Abheben von HZ-Laufern

Laufereinsetzgerat Traveller Pixer LW 26-2

(zum Aufsetzen magazinierter Laufer)

Ring Traveller Pixer LW 26-2
Bezeich- Hohe . : Dorn- Article
nung mm | Zoll Lauferbezeichnung Bezeichnung HZ-Nr. N,
HZ 9,5 95| *, | HZ9,5r Type ExpressA | HZ95ExA (20 — 31| 60702
HZ 10,3 | 10,3 ]| */,, |HZ 10,3 r Type Express A| HZ 10,3 ExA |19 — 30| 60705
HZ11,1 |111]| 7/, |HZ 11,1 r Type ExpressA| HZ 11,1 ExA |19 — 30| 60707
Lauferzangen und Lauferausheber
(zum Aufsetzen und Abheben)
Ring
: Ho6he Laufer- Liuferzange (L2) Artikel-
Bezeichnung mm | zoll| bezeichnung Lauferausheber (LA) Nr.
LZ mit Ausheber fur Stahllaufer
HZ 9,5 9,5 | ¥, |HZ9,5 Stahl LZ/A-HZ9,5S 60109
HZ 10,3 10,3 | **/,, |[HZ 10,3 Stahl LZ/A-HZ 10,3 S 60109
HZ 11,1 1,1 | 7/, |HZ 11,1 Stahl LZ/A-HZ 11,1 S 60110
HZ 16,7 16,7 | #'/,, | HZ 16,7 Stahl LZ/A-HZ 16,7 S 60112
LZ mit Ausheber fir Nylonlaufer
HZ 9,5 9,5 3/8 HZ 9,5 Nylon LZ/A-HZ9,5N 60119
HZ 10,3 10,3 | "*/,, | HZ 10,3 Nylon LZ/A-HZ 10,3 N 60119
HZ 16,7 16,7 | #'/,, | HZ 16,7 Nylon LZ/A-HZ 16,7 N bis max. Nr. 830 60112
HZ 16,7 16,7 | #'/,, |HZ 16,7 Nylon LZ/A - HZ 16,7 N alle Nummern 60114
HZ 25,4 25,4 | 1 |HZ 25,4 Nylon LZ/A-HZ 254N 60116
Lauferausheber fur Sinterringe
HZ 9,5 9,5 3/8 HZ 9,5 Stahl LA-HZ9,5S 60121
HZ 10,3 10,3 | **/,, |HZ 10,3 Stahl LA-HZ10,3S 60121
HZ11 1 1,11 7, |HZ 11,1 Stahl LA-HZ11,1S 60165
HZ 16,7 16,7 | '/,, |HZ 16,7 Stahl LA-HZ 16,7 S 60122
HZ 38,1 38,1 | 1"/, | HZ 38,1 Nylon LA-HZ 38,1 N 60123
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8. Flockenfangerat

Zur Sicherung der Produktqualitat ist es erforderlich, Textilmaschinen von
storenden Faseransammlungen sauberzuhalten. Die Reinigung kann
durch entsprechende Flockfanggerate erfolgen, die stets griffbereit mitge-
fuhrt werden konnen. Bei diesen Geraten wird durch sanften Hebeldruck
die Flockfangahle, unterstutzt durch die aufgesetzte Schwungscheibe, in
rotierende Bewegung versetzt. Dabei werden textile Faseransammlungen
erfasst und entfernt.

8.1 Flockfanggerat SPIN CLEANER SC 1

Das robust konstruierte Gerat wird aus hochwertigen, widerstandsfahi-
gen Teilen zusammengebaut. Die hochbelastbare Mechanik wird aus be-
sonders verschleil’festen Materialien hergestellt, damit auch bei Dauer-
betrieb eine lange Lebensdauer garantiert ist. Aufgrund der sorgfaltigen
Auswahl der verwendeten Teile und Materialien arbeitet das Gerat vollig
wartungsfrei. Da bei der Konstruktion der Servicefreundlichkeit besondere
Beachtung beigemessen wurde, sind alle Einzelteile leicht austauschbar.
Aullerdem wird durch die ergonomische Gestaltung von Griff und Bedie-
nungshebel die tagliche Anwendung erleichtert.

Der SPIN CLEANER SC 1 zeichnet sich aus durch

bessere Handlichkeit
leichteres Gewicht
wesentlich langere Laufzeit der sich drehenden Flockfangahle.

Die Schwungscheibe der Flockfangahle ist im Gehause untergebracht
und kann somit bei der Bedienung des Gerates nicht storen. Fur alle Be-
darfsfalle steht ein SPIN CLEANER SC 1 mit passender Spindellange zur
Verfugung. Lieferbar sind die Spindellangen 200, 300, 400, 500, 600 und
800 mm.
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Bezeichnung der Gerateteile

hochbelastbares

""W Kugellager

S |
L e

hochbelastbares

—
Kugellager \7@ = i

Spindel aus hochver-
schleil}festem Stahl

handlicher
Bedienungshebel

handlicher Griff
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8.2 Ubersicht der Ersatzteile

I" e —
S/18ﬁ -" @ / /
; Bl S/M3/1,14/1,1511, 1611 o, 8/22
sr0 SM9 g7 S/21 /
L . e 8725

SM2 g/ S/9  s/10 SITM g7
/ d / s5 | / \ /
S/1 o- o -0 / o — o —
A ‘\ 6
S/8 _—— S/3
S/9 S/10 / \
S/4 / ~ S/6
S/11
Art.-Nr. | Teil-Nr. Bezeichnung Art.-Nr. | Teil-Nr. Bezeichnung
SPIN CLEANER SC 1 |50688 |S/28 Spindel kompl. 500 mm
Gerat komplett* mit 50671 |S/16 Spindel kompl. 600 mm
50657 Spindellange 200 mm  |50687 |S/29 Spindel kompl. 800 mm
50658 Spindellange 300 mm Spindel kompl.
50659 Spindellange 400 mm bestehend aus:
50686 Spindellange 500 mm  |50662 |S/13/1 |Spindel 200 mm
50660 Spindellange 600 mm  |50668 |S/14/1 |Spindel 300 mm
50685 Spindellange 800 mm  |50670 |S/15/1 |Spindel 400 mm
Ersatzteile SC 1: 50689 |S/28/1 |Spindel 500 mm
50673 | S/1 Gehause (2-teilig) 50672 |S/16/1 |Spindel 600 mm
50674 | S/2 4 Schrauben 50690 |S/29/1 |Spindel 800 mm
50675 | S/3 Bedienungshebel und jeweils
50676 | S/4 Zahnsegment (Teile S/17-S/22):
50677 | S/5 Zylinderkopfschraube |50663 |[S/17 Schwungrad
50678 | S/6 Handschlaufe 50560 |S/18 Sechskantmutter
50674 | SI7 Schraube 50664 |S/19 Schraubenradhilse
50682 | S/7/1 |Unterlegscheibe 50665 |S/20 hinteres Kugellager
50513 | S/8 Ritzel 50666 |S/21 vorderes Kugellager
50511 | S/9 3 Anlaufscheiben 50519 |S/22 Ahlenspitze Nylon
50567 | S/10 |2 Lagerachsen 50569 |S/23 Nylonspitzenentferner®
50566 | S/11 Zugfeder 50524 |S/24 Ahlenverlangerung 100 mm
50680 | S/12 |Freilauf kompl. 50525 |S/25 Ahlenverlangerung 200 mm
50661 | S/13 |Spindel kompl. 200 mm [50650 |S/26 Ahlenverlangerung 400 mm*
50667 | S/14 |Spindel kompl. 300 mm |50594 |S/27 Aufhangehaken*
50669 | S/15 |Spindel kompl. 400 mm |* ohne Abbildung
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