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Spinnerei, Weberei

Dreher weben — Allgemeines
W. Miinch, ¢/o Grob & Co. AG, Horgen

(II. Teil)

‘Gegendreher

Binden in einem Drehergewebe zwei benachbarte Dre-
hergruppen gegengleich und weisen diese die gleiche An-
zahl Steher und Dreher auf und binden iiber die gleichen
Schiisse entweder innerhalb oder aulBlerhalb der Steher,
so werden diese Bindungen als Gegendreher bezeichnet
(Fig. X).

Ein- und mehrschiissige Dreher

Neben den einschiissigen Bindungen, bei denen der Dre-
her nach jedem Schufl auf die andere Seite des Stehers
wechselt, gibt es die mehrschiissigen Dreherbindungen,
bei denen zwei oder mehr Schiisse eingetragen werden,
bevor der Dreher auf die andere Seite des Stehers wech-
selt (Fig. XI).

Interessante Bindungseffekte konnen erzielt werden, in-
dem benachbarte Drehergruppen zueinander versetzt
werden, Sie sind dadurch gekennzeichnet, da der Wech-
sel des Drehers von. der einen Seite auf die andere Seite
des Stehers bei den verschiedenen Drehergruppen nicht
auf den gleichen Schul} erfolgt (Fig. XII).

Zwischen den Schiissen oder unter mehreren Schiissen
wechselnde Dreher

Weiter wird unterschieden zwischen Dreherbindungen
mit zwischen den Schiissen wechselnden Drehern, bei de-
nen der Wechsel von der einen Seite auf die andere Seite
des Stehers zwischen zwei aufeinanderfolgenden Schiis-
sen erfolgt (Fig. III), und solchen, bei denen einer oder
mehrere Schiisse eingetragen werden, bevor der Dreher
auf der anderen Seite des Stehers abbindet. Derartige

Dreherbindungen kénnen als unter einem oder mehreren

Schiissen wechselnde Dreher bezeichnet werden. Ein Bin-
dungsbeispiel ist in Figur XIII dargestellt.

Dreher mit mehreren Drehern und Stehern

Des weiteren wird noch unterschieden zwischen Dre-
hergruppen, die einen oder mehrere verschieden bindende
Steher umfassen. Desgleichen kann eine Drehergruppe
einen oder mehrere unterschiedlich bindende Dreher auf-
weisen. Zu beachten ist, dal die Dreher unter sich nur
auf der einen Seite des Stehers (Offenfach) unterschied-
lich abgebunden werden kénnen und gemeinsam wechseln.
Die Figuren VII und XIII zeigen Drehergruppen mit zwei
bzw. drei unterschiedlich bindenden Stehern. Die Figuren
XIV und XV zeigen eine Drehergruppe mit zwei (im Offen-
fach) unterschiedlich bindenden Drehern.

Eine Sonderstellung nehmen diejenigen Hochfachdre-
her mit zwei unterschiedlich bindenden Drehern ein, bei
welchen beide Dreher zwischen den Schiissen oder unter
mehreren Schiissen gemeinsam oder einzeln wechseln. Da-
durch, daB die Dreher einzeln wechseln kénnen, kann
einer der Dreher auf der einen Seite des Stehers, der an-
dere auf der anderen Seite des Stehers verlaufen. Solche
Dreherbindungen, wie beispielsweise in den Figuren XVI
und XVII dargestellt, konnen mit Flachstahl-Dreherlitzen
mit Doppelschlitz-Halblitzen hergestellt werden.

Zur Erzielung besonderer Bindungseffekte konnen in
einer Drehergruppe auch unterschiedlich bindende Dre-
her vorgesehen werden, indem jeder Dreher in eine eige-
ne Dreherlitze eingezogen wird. Sie umschlingen einen

- oder mehrere gemeinsame Steher. Wenn beispielsweise auf

jeder Seite des Stehers ein Dreher verlduft, ist es sogar
moglich, da3 sich die Dreher beim gleichzeitigen Wechseln
kreuzen. Im Unterschied zum in Figur VII und VIII ge-
zeigten Hoch- und Tieffachdreher {iber gemeinsame Ste-
her kreuzen die gleichzeitig wechselnden Dreher jedoch
unter dem Steher (Fig. XVIII und XIX).

(Fortsetzung folgt)
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Ein/dreischiissiger Dreher mit
zwel gemeinsam zwischen den
Schiissen wechselnden, unter-
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Anordnung des Drehergeschirres fiir zwei Dreher und
einen Steher mit gemeinsam wechselnden, auf der einen
Seite des Stehers (Offenfach) unterschiedlich bindenden
Drehern
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Dreher mit zwei unterschied-
lich bindenden Drehern und
Stehern mit einzeln oder ge-
meinsam zwischen den Schiis-
sen wechselnden Drehern
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Fig. XVIII

Einschiissiger Dreher mit zwei
Drehern, die in einzelne Dre-
herlitzen eingezogen sind, und
einem Steher mit unterschied-
lich bindenden, gleichzeitig
zwischen den Schiissen wech-
selnden und sich kreuzenden
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Anordnung des Drehergeschirres fir Dreher mit zwei un-
terschiedlich bindenden Drehern, die in einzelne Dreher-
litzen eingezogen sind, und einem Steher
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Stroboskopische Messungen an Textilmaschinen

Die elektro-optischen Stroboskope TOURO-STROB fin-
den bereits seit Jahren groBien Einsatz in der Maschinen-
industrie zur Beobachtung und Auswertung von Bewe-
gungen und Drehzahlen. Auch in der Textilindustrie be-
steht oft das Bediirfnis, schnell bewegte Teile zu beob-
achten, z.B. zur Kontrolle von Drehzahlen und Arbeit-
vorgidngen, Spindellauf, Fadengeschwindigkeiten, zur Er-
mittlung der Ursache von Fadenbruch, zur Beobachtung
von Passiermarken usw. Es wurden daher handliche und
preisglinstige Gerédte entwickelt, die bereits im Kleinbe-
trieb schon Einsatz finden.

Touro-Strob 030 B

Das Stroboskop TOURO-STROB 030 B weist geringe
Abmessungen auf (70 x 270 x 145 mm) und wiegt nur 1,6
kg. Die Handhabung ist einfach und verlangt keine be-
sonderen Kenntnisse. Die Blitzfrequenz erstreckt sich von
3 bis 270 Hz, was Drehzahlen von 200 bis 16 000 U/min
entspricht, die in drei Vorwahlbereiche unterteilt sind:

1. 200 bis 900 U/min
2. 900 bis 3600 U/min
3.3 600 bis 16 000 U/min

Das Neon-Rotlicht der Entladungsréohre hebt sich deut-
lich vom Tageslicht oder von der kiinstlichen WeiSlicht-
beleuchtung ab, so daB die Messungen und Beobachtun-
gen unter normalen Lichtverh&ltnissen ausgefiihrt werden
konnen.

Der MeBvorgang ist duBlerst einfach. Durch Anpassung
der Blitzfrequenz an den Bewegungsverlauf besteht die
Moglichkeit, an Maschinen Bewegungen, Abwicklungen
und rotierende Teile zu beobachten, als ob sie stillstehen
oder sich im Zeitlupentempo abwickeln wiirden. Ist die
zu ermittelnde Drehzahl ungefdhr bekannt, wird auf der
Skala der entsprechende Wert eingestellt, und zwar eher
zu hoch als zu niedrig. Dann richtet man den Scheinwer-
fer auf das Objekt und dreht den Skalazeiger solange zu-
riick, bis das Objekt fiir das Auge still steht. Die genaue
Drehzahl oder Frequenz kann nun auf der Skala abgelesen
werden.

In Spinnereien und Zwirnereien wird das Stroboskop
in erster Linie zu Vergleichsmessungen von Spindeldreh-
zahlen verwendet, denn es ist wichtig, daB die Nenndreh-
zahlen in einer festgelegten Toleranz von ca. 1,5 bis 3%

eingehalten werden. GroBere Differenzen konnen sich auf
die Festigkeit oder beim Einfirben unangenehm auswir-
ken. Viele Spinnereien und Zwirnereien sind daher dazu
libergegangen, die glinstigsten Drehzahlwerte und die zu-
ldssigen Toleranzen auf einer Arbeitskarte einzutragen,
um immer gleichwertiges Material herzustellen und Aus-
schufl zu vermeiden.

Fiur Messungen an Zwirnmaschinen peilt man das Stro-
boskop z.B. auf der ersten Spindel so ein, daB fiir das
Auge ein stillstehendes Bild entsteht. Dann geht man im
Schrittempo der Maschine entlang und beobachtet der
Reihe nach die weiteren Spindeln, die bei normalem Lauf
entweder optisch stillstehen oder sich im Zeitlupentempo
vorwérts oder rlickwirts bewegen. Drehen sich dagegen
Spindeln optisch sehr schnell, dann wird die effektive
Drehzahl genau ermittelt, um im Bedarfsfall die Spindel-
hemmung zu beheben. GroéBere Drehzahlabweichungen
liegen meistens in Lagerhemmungen oder in der Dehnung
des Spindelbandes.

Erfahrungsgemidl dauern die Vergleichsmessungen an
einer Ringmaschine mit 400 Spindeln nicht l&nger als 3—
5 Minuten. Mit den herk6mmlichen MeBverfahren (mecha-
nische Tachometer) wiirde die gleiche Arbeit ca. 2—3 Stun-
den in Anspruch nehmen. Es ist noch zu unterstreichen,
daB3 das stroboskopische MeBverfahren absolut beriih-
rungslos ist und daher auch Messungen an schlecht zu-
génglichen Stellen oder an Objekten mit geringer Lei-
stung erlaubt. Obige Vergleichsmessungen an Zwirnma-
schinen werden mit Vorteil periodisch wiederholt, und
zwar in Abstidnden von ca. 8—14 Tagen.

Auch kleine Drehzahlen koénnen mit dem Stroboskop
noch ermittelt werden; z.B. fir Drehzahlmessungen an
Lieferzylindern versieht man einen Papierstreifen, dessen
Linge dem Zylinderumfang entspricht, mit 100 Teilstri-
chen. Dieser Streifen wird am Zylinder befestigt und
stroboskopisch abgetastet, bis ein stillstehendes Bild auf-
tritt. Der Einstellungswert auf der Skala wird durch 100
geteilt, was die effektive Drehzahl ergibt. Obiges Verfah-
ren kann auch bei langsamlaufenden Zahnridern ange-
wendet werden, indem man ein Mehrfaches der effektiven
Drehzahl durch die stroboskopische Abtastung der Ver-
zahnung erhélt.

Weiter kann die Ursache von Fadenbriichen durch die
Untersuchung des Fadenballons festgestellt werden. Die

Touro-Strob 034 X
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Einstellung der Kardenmesser und das Abheben des Kar-
denvlieBes kann ebenfalls stroboskopisch tiberwacht wer-
den. Die Einstellung und die Kontrolle von Antriebs-
organen, Schlupfbestimmungen, Drehzahlmessungen an
schlecht zugédnglichen Stellen werden vorzugsweise stro-
boskopisch ausgefiihrt.

Um mit den immer wachsenden Anforderungen Schritt
zu halten, wurden neue Stoboskope entwickelt, die bei
geringen Abmessungen und Gewicht die Eigenschaften
von kostspieligen Laborgerdten aufweisen.

Das neue TOURO-STROB 034 X ist mit einer lichtstar-
ken XENON-Weillicht-Blitzrohre bestlickt, und zur bes-
seren Uebersicht wurden sd@mtliche Steuerelemente auf
der Skalaseite des Geridtes untergebracht. Nebst Intern-
synchronisierung kann obiges Stroboskop durch Fremd-
oder Netzsynchronisierung oder Fremdkontakt gesteuert
werden. Drucktasten dienen zur Vorwahl der MeBbereiche.
Die hohe Lichtstdrke von 1,4 x 108 lumen im niedrigen
und 1,5 x 10° lumen im hohen MeBbereich sowie die hohe
Anzeigegenauigkeit £ 0,5 % erlauben Messungen, die sonst
nur mit kostspieligen Laborgerdten vorzunehmen sind.
Auch bei diesem Gerédt betragen die Abmessungen nur
70 x 270 x 145 mm.

Als weitere Entwicklung der beriihrungslosen MeBtech-
nik werden elektronische, photoelektrische Drehzahlmef3-
gerate konstruiert, die mit einer kleinen Stabsonde ausge-
rlistet sind und somit Drehzahl- und Bewegungsmessun-
gen an engsten Stellen erlauben.

Die MOVIPORT-HanddrehzahlmefBgerédte arbeiten nach
dem Reflexverfahren. Von einer in der Sonde eingebauten
Lichtquelle geht ein Lichtstrahl aus und wird bei jeder
Bewegung oder Umdrehung des MefBobjektes von einem
Kontrast in die Sonde zurlickreflektiert. Zur Markierung
genluigt — sofern das Objekt nicht in Form einer Bohrung,
Nut, Abflachung oder Erhohung bereits eine solche trigt
— ein Kreidestrich oder ein Stiickchen Klebband. Die an-
schlieBende elektronische Schaltung formt die ankom-
menden Lichtimpulse in einen drehzahlproportionalen
Strom um, wobei dafiir gesorgt wird, daB Linge und
Starke der Markierung, ebenso die Helligkeit der Umge-
bung, ohne Einflufl auf die Anzeige bleiben. Eine automa-
tische Storunterdriickung 148t nur den jeweils stirksten

Messung mit Moviport-Handdrehzahlmefgerdt

Impuls zur Wirkung kommen, so dal Storungen durch
Nebenreflektionen praktisch ausgeschaltet sind.

Das MOVIPORT-HanddrehzahlmeBgerdt wird mit Cad-
mium-Nickel-Zellen (aufladbar) gespiesen und ist daher
von jeder festen Stromquelle unabhéngig. Dank Transi-
storenbestiickung ist das Gerdt nach dem Einschalten so-
fort betriebsbereit. Die Messung ist denkbar einfach und
unkritisch:

Bei Anndherung der Sonde an das markierte Objekt
ist die Drehzahl unmittelbar in U/min auf der ausgedehn-
ten, Ubersichtlichen Skala abzulesen. Die Mefisonde kann
direkt auf das Gerédt gesteckt oder mit einem 2 m langen
Verbindungskabel dem Anzeigegerat angeschlossen wer-
den.

Fir Fernanzeige oder Registrierung ist eine besondere
AnschluBBbuchse vorgesehen. Bei Dauermessungen kann
das MeBgeridt aus dem Ladegerat im MeBkoffer an das
Netz 220 V 50 Hz angeschlossen werden.

Das elektronische DrehzahlmeBgerat MOVIPORT wird
in einem handlichen Instrumentenkoffer geliefert, der
nebst Abtastsonde und Sondenkabel Markierungsmaterial
und ein Ladegerédt enthilt.

Moviport-Handdrehzahlmefigeridt mit Tragkoffer

Die elektro-optischen Drehzahlmessungen mit Strobos-
kopen sowie die photoelektrische Abtastung von beweg-
lichen Objekten mit elektronischen HanddrehzahlmeBge-
riaten haben sich in sdmtlichen Industriekreisen bestens
bewidhrt. Sie erlauben Messungen, die mit den herkémm-
lichen Verfahren nicht mehr zu bewiltigen sind, wodurch
erhebliche Arbeitserleichterung und groBle Zeitersparnis
eine bedeutende Rolle spielen.

Auch in der Textilindustrie setzen sich die neuen Mef3-
verfahren immer mehr und mehr durch und erlauben
schnellere und bessere Ueberwachung der Maschinen und
daher auch einen groBeren Ausniitzungsgrad.

(Generalvertretung dieser Gerite fiir die Schweiz:
Baur, Stieger & Co., St. Gallen, Tel. 071/ 22 42 61)
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