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Spinnerei, Weberei

Das Fadenbruchproblem beim Schnellzetteln langer Partien
Dipl. Ing. R. Stock

l?ie Ursachen und Folgen fehlerhaft behobener Faden-
"{Che beim Zetteln werden untersucht und deren Ver-
me"dung anhand des Beispiels der Zettelanlage fiir Grofi-
Produktion, Modell ZDA/GCA, der Maschinenfabrik Ben-
"ger AG in Uzwil (Schweiz) beschrieben.

Die Entwicklung der Kreuzspulautomaten hat auch auf
M Gebiet der Zettlerei einen erfreulichen Fortschritt
I}ach sich gezogen. Die weitgehende Ausschaltung mensch-
Iher Unzulédnglichkeit fiihrt zu Kreuzspulen, die mit Ge-
S Windigkeiten von 1000 m/min und mehr abgezogen
Werden k¢nnen, ohne daB dabei eine untragbar hohe An-
“@hl von Fadenbriichen verursacht wiirde. Allerdings sind
duch gie hesten Automaten nicht in der Lage, Spulen zu
‘efern, bei denen Uiberhaupt keine Fadenbriiche mehr
Auftretan, Durch die Steigerung der Geschwindigkeit in
elhlichterei und Weberei kommt anderseits diesen ver-
lebenen Fadenbriichen immer groBere wirtschaftliche
tdeutung zu.

¥ Befassen wir uns zundchst mit einigen typischen Ursa-
retn von Fadenbriichen und dem Ort des jeweiligen Auf-
€tens:

L Schwache Stellen:

Darunter sind Stellen mit ungentiigender Drehung oder
fehlerhafte Ansatzstellen aus der Spinnerei zu verste-
en. Sie fiihren an der Zettelanlage zum Bruch, wenn
die Fadenspannung die ReiBfestigkeit iiberschreitet.

* Schlechte Knoten:

Trotz, der heute zuverldssigen Arbeit mechanischer
Noter gibt es Garne, bei denen sich die Knoten sehr
€icht 6ffnen. Letztere erhalten beim Passieren einer
Bel‘llihrungsstelle an der Zettelanlage einen Schlag, wer-
den g0 gelockert und lésen sich unmittelbar darnach
Unter dem EinfluB der Fadenspannung.

) Festhéngen auf der Spule:

Bine Windung kann sich durch Abgleiten iiber das
Intere Spulenende oder an einem vorher aufgespulten
I}Oten verhédngen. Bei weiterlaufender Zettelmaschine
Ticht der Faden an seiner schwichsten Stelle oder an

d.el‘ Stelle der hochsten Fadenspannung. Der Ort laft

Sich also nicht voraussagen.

' Verunreinigungen:

Elngespulte Garnreste und andere Verunreinigungen
Setzen sich an den Fadenfiihrern der Zettelanlage fest
Nd spannen den Faden iiber die ReiBfestigkeit. Der
't des Fadenbruches liegt an einer beliebigen Stelle
“Wischen Zettelmaschinen und Spule.

heg\l}lf herkémmlichen Zettelanlagen wird bei einem er-
odg Ichen Teil der Fadenbriiche das gebrochene Ende eine
Eewr~ gar mehrere Umdrehungen auf den Zettelbaum auf-
SthICkelt, bevor dieser zum Stillstand kommt. Dies ge-
“\asehy’ wenn der Fadenbruch in der N#he der Zettel-
ge Chine auftritt oder die Abstellvorrichtung nicht schnell
Wis:g reagiert. Es bleibt der Geschicklichkeit und Ge-
By fnhaftigkeit der Zettlerin uberlassen, das gebrochene
sllcl;nende so aus der aufgewickelten Kette herauszu-
lieg n, dafl keiner der benachbarten Fiéden mehr dariiber
Vs, Es ist jedoch nicht kontrollierbar, ob der Bruch ein-
dfrei behoben ist.

S kbnnen also im wesentlichen zwei Fehler entstehen:

" Vfr gebrochene Kettfaden ist in seiner Gesamtlinge
zme oder mehrere Umdrehungen des Zettelbaumes kiir-
€r als alle andern.

2. Der gebrochene Faden mufl beim Abziehen der Zettel-
walze in der Schlichtmaschine unter einem Nachbar-
faden hervorgezogen werden.

Diese beiden Fehler verursachen eine Kostensteigerung
in Schlichterei und Weberei und verschlechtern dariiber
hinaus die Qualitdt des Endproduktes.

Die fehlende Lénge einzelner Fiden wirkt sich zwar
nur an den auf der Schlichtmaschine zuerst auslaufenden
Zettelwalzen aus und ist nur dann von Bedeutung, wenn
der gleiche Faden mehrmals bricht, indem er auf der
Webmaschine am Anfang der letzten Kette der Partie
fehlt. Zum Beheben dieses Fehlers sind fortgesetzte Ein-
griffe des Webers und gelegentlich Stillstinde der Web-
maschine notwendig. Immerhin stort er nur bei einer
Kette der ganzen Partie.

Schlimmer sind die Auswirkungen des zweiten Fehlers.
Ein Faden, der beim Abwickeln der Zettelbdume an der
Schlichtmaschine stdndig unter einem andern hervorge-
zogen wird, erhélt eine hohere Spannung und dehnt sich
dadurch mehr als seine Nachbarfdden. Im Laufe einer
langen Partie bleibt er immer weiter zuriick und muf}
dementsprechend immer weiter unter der Kette hervor-
gezogen werden. Dabei bricht er schlieB3lich.

Durch das auf dem Zettelbaum verbleibende Fadenende
entsteht ein Ring, welcher eine schmale Gasse in der Kette
bildet oder weitere Fadenbriiche provoziert. Das mogliche
Verdrehen der Faden kann weitere Fadenbriiche im Teil-
feld oder am Kamm zur Folge haben. Die Trocknung ist
im Bereich einer solchen Gasse ungleichméBig, was eine
erneute Qualitdatseinbufle mit sich bringt.

Der Schlichter schneidet den auf dem Zettelbaum lie-
genden Ring mit dem Messer auf, wobei er darauf achten
mull, da keine weiteren Fidden verletzt werden. Zum
Entnehmen des Fadenendes bei Kriechgang, wodurch der
in der Maschine befindliche Teil der Kette stark iiber-
trocknet wird, ist er in seiner Zeit und Bewegungsfrei-
heit noch stdrker beschridnkt als die Zettlerin, und es
gelingt ihm deshalb hochstens ebenso unvollkommen. Mei-
stens hat jedoch der gleiche Fadenbruch nach einiger
Zeit wieder einen Bruch auf der Zettelwalze zur Folge,
da das Ende erneut unter einem anderen hervorgezogen
wurde. Solche Fehler sind um so unangenehmer, je lan-
ger die gezettelte Partie ist, weil sich im Laufe der Zeit
immer mehr schlecht ablaufende Fdden ansammeln.

Eine weitere Gefahr verlorener Faden liegt in der Bil-
dung von Ringen auf der Quetschwalze, welche ebenfalls
zu Fehlbeschlichtung und eventuell zu Walzenbeschadi-
gung flihren kann.

Jeder Fadenbruch an der Schlichtmaschine zieht min-
destens zwei, meist aber mehrere Stillstinde der Web-
maschine nach sich. Rechnet man hinzu, daB die Trock-
nungsfehler und Fadenverdrehungen, die an der Schlicht-
maschine auf Grund eines in der Zettlerei fehlerhaft be-
hobenen Fadenbruches entstehen, zu weiteren Fadenbrii-
chen fiihren, so macht diese Zahl einen erheblichen An-
teil aller beim Weben auftretenden Kettfadenbriiche aus.

Mit dem Fortschritt der Rationalisierung in Schlich-
terei und Weberei, aber auch in der Zettlerei selbst, kann
man sich das miihsame und unzuverldssige Suchen gebro-
chener Fidden nicht mehr leisten. Moderne Zettelanlagen
missen also in erster Linie auf ein einwandfreies Behe-
ben der Fadenbriiche hin konstruiert sein. Auf den ersten
Blick scheint diese Forderung bereits mit der stidrkeren
Dimensionierung der Baumbremsen erfiillt. Bei n#herer
Betrachtung ergibt sich allerdings eine Reihe von Schwie-
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rigkeiten, die man am besten erkennt, wenn man alle
nacheinander ablaufenden Vorgidnge vom Fadenbruch bis
zum Stillstand der Zettelmaschine genau verfolgt:

1. Eine Fadenbruchursache tritt an der Kreuzspule auf
und fithrt zum Fadenbruch.

2. Der betreffende Faden bricht an einer durch Konstruk-
tion der Anlage und Ursache des Fadenbruches be-
dingten Stelle.

3. Der Fadenwéachter reagiert und schliet einen elektri-
schen Kontakt.

4. Der uber den Fadenwichterkontakt flieBende Strom
wird durch ein Relais oder dhnliche Einrichtungen ver-
starkt.

5. Der verstiarkte Strom 16st magnetische und/oder mecha- -

nische und/oder hydraulische Krifte aus, welche die
Bremsen betétigen.

6. Die Bremsen erreichen das gewiinschte Bremsmoment
und bremsen den Zettelbaum bis zum Stillstand.

Alle diese Phasen laufen genau in der angegebenen
Reihenfolge ab. Das bedeutet, dal jede einzelne Phase
eine bestimmte kurze Zeit in Anspruch nimmt, wahrend
welcher die Zettelmaschine mit unverminderter Geschwin-
digkeit weiterldauft.

Will man nur den qualitativen Stand der mit 400—500
m/min laufenden herkémmlichen Anlage beibehalten, so
ist bei einer Abzugsgeschwindigkeit von 800—1000 m/min
die Reaktionszeit auf die Hilfte zu verkiirzen. Um den
Anforderungen der Rationalisierung zu geniigen und eine
Anhédufung von Fehlern bei langen Partien zu vermeiden,
ist aber zusdtzlich zur Leistungssteigerung eine Qualitdts-
verbesserung anzustreben.

Grundséitzlich sind drei MaBnahmen erforderlich, um
das Aufwickeln des gebrochenen Fadenendes zu verhin-
dern:

1. Den Anhalteweg, also die oben erwidhnten Phasen 1—6,
moglichst kurz halten.

2. Dafiir sorgen, da3 der Faden nur in der Ndhe der Spule
bricht, also jeweils der volle Weg von der Spule bis
zum Zettelbaum zum Anhalten zur Verfligung steht.

3. Den Weg zwischen Spule und Zettelbaum dem Anhalte-
weg anpassen.

Alle drei Forderungen werden von der Breitzettel-
anlage fiir GroBproduktion, Modell ZDA/GCA, der Ma-
schinenfabrik Benninger AG, Uzwil (Schweiz) erfiillt (Ab-
bildung 1).

BENNINGER

Abb. 1

Das Auftreten des Fadenbruches

Werden eine schwache Garnstelle, ein schlechter Kno-
ten oder eine ungeniigende Ansatzstelle von der Spule

abgezogen, so sollen diese moglichst bald brechen. Bei der
erwihnten Anlage erteilt deshalb der kombinierte Fa-
denspanner und Fadenwichter 2 und 3 (Abb. 2) dem Fa-
den unmittelbar nach dem Verlassen der Spule anndhern
die volle Spannung. Letztere wird durch die besondere
Bauweise dieses Elementes auch bei 1000 m/min Abzugs”
geschwindigkeit nicht groBer als bei herkémmlichen A"
lagen, die mit ca. 500 m/min laufen. Sie wird nadmlich nuf
durch geringfiigige Verstirkung der Ballonspannung €”
zeugt, welche beim Abziehen mit hoher Geschwindigke!
entsteht. Da die Ballonspannung grofBtenteils durch den
Luftwiderstand entsteht, ist diese Art der Fadenbremsuné
denkbar schonend und erzeugt daher auch wenig stau'b'
Die Spannungsverstirkung durch Umlenkung ist vollig
unempfindlich gegen Staub. So stellt diese Art Fadenspa”
ner ein Ideal an Betriebssicherheit und schonender B€
handlung des Fadens dar.

Im Stillstand und beim Anfahren ist die Ballonspad”
nung nicht vorhanden. Deshalb wird bei diesen Betriebs”
zustdnden unmittelbar nach der Wichternadel 3 (Abb. 2
ein zusdtzlicher Fadenspanner 4 (Abb. 2) von der Zettel”
maschine aus vollautomatisch eingeschaltet. Dieser l?""
ruht auf der Reibung des Fadens zwischen zwei aufell”
ander gedriickten Pladttchen.

Das Fehlen weiterer Fadenfiihrer bis zum Zettelkamm 5
(Abb. 2) — infolge V-férmiger Anordnung der Gatter”
schenkel — verhindert ein Ansteigen der Fadenspamlurlg
oder Losen der Knoten durch Reibung. Eine Ausnahmé
bilden nur Zettelkamm 5 (Abb. 2) und Umlenkwalze
(Abb. 2), die nicht zu umgehen sind. Der freie Fadel‘llaluf
von der Fadenwichternadel bis zum Kamm ergibt aber
sehr geringe Umlenkungswinkel, wodurch der Spannungs'
anstieg auf ein Minimum reduziert bleibt. Die Umlerllf'
walze wirkt zwar spannungserhdhend, aber auch ausglé”
chend, so daB3 ein Faden, der pl6tzlich auf der Spule fest”
héngt, von dieser Walze angetrieben wird. Ein Fadem
der sich infolge einer schwachen Stelle zwischen U™
lenkwalze 6 (Abb. 2) und Zettelbaum 7 (Abb. 2) me™
dehnt als allen anderen, wird ebenfalls angetrieben. In
beiden Fillen tritt also zwischen Umlenkwalze und Z€"
telbaum kein Fadenbruch auf. :

Die hochste Beanspruchung des Fadens erfolgt berelts
an der Fadenwichternadel, da hier fast die volle Fade®”
spannung erreicht wird, wozu aber noch die Biegebea?
spruchung des Fadens an dieser Stelle kommt. Bein@
alle Briiche, welche durch die Fadenspannung ausgeé 08
werden (schwache Stellen, schlechte Knoten usw.), findet
also unmittelbar an der Wéchternadel statt. Dadurch Steh,
einerseits ein grofler Anhalteweg zur Verfiigung, an ef

Abb. 2

" t
seits kann die Wéchternadel sehr schnell und ungestor
reagieren.

Héngt ein Faden auf der Spule fest, so bricht er nul‘
dann an der Stelle der hochsten Fadenbeanspruch! d
wenn er {iber die ganze beanspruchte Liinge anndh€ 4
die gleiche ReiBfestigkeit besitzt. Diese ideale Vorauss®,
zung ist aber in der Praxis nicht erfiillbar. Es dranhe
sich deshalb eine zusitzliche MaBnahme auf, um $0I
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Fadenbriiche zwangsldaufig auf eine gilinstige Stelle zu
eschrianken. Zu diesem Zweck wird der Anschlag 8 (Ab-
ldung 3) der Fadenwichternadel 3 (Abb. 3) von einer
Vorgespannten Feder gebildet. Beim Festhéngen des Fa-
ns {iberwindet die Fadenspannung die erwihnte Vor-
sDannung der Feder und die Waichternadel bewegt sich
Segen das Messer 9 (Abb. 3). Dies fiihrt augenblicklich
“Um Fadenbruch auf der Messerschneide, bevor eine an-
€re Stelle des Fadens brechen kann. Ein solcher «gesteu-
erter Fadenbruch» spielt sich in der kurzen Zeit von etwa

Abb. 3

0’0015 sec ab. Die Anschlagfeder wird zentral fiir alle
adenspanner auf einen Spannungswert eingestellt, wel-
€ unterhalb der Mindestreiffestigkeit des verarbeiteten
arnes liegt,

VAIS weitere Fadenbruchursache wird die Entwicklung
0 Staubflocken am Gatter durch Abblasventilatoren
®rhindert. Ein staubfreier, gefilterter Luftstrom gegen
.le Fadenlaufrichtung hélt den Zettelkamm sauber. Zu
'®Sem Zweck ist eine Blasdiise 10 (Abb. 2) unter dem
Amm angebracht.

hiAHe in diesem Kapitel erwdhnten Einrichtungen ver-
WPdern Fadenbriiche auBlerhalb des Bereiches der Faden-
achternadel.

Der Fadenwichter

Pm die Reaktionszeit kurz zu halten, muB3 der Faden-
dchterkontakt moglichst rasch schlieBen, was folgende
ABnahmen bedingt:

' ]}?eln Weg zum SchlieBen des Kontaktes moglichst klein
alten,

'Di? Nadel moglichst leicht gestalten, damit die Trég-
it gering wird.

P_le Kraft, welche die Nadel in Bewegung setzt, mog-
Ichst grof wihlen.

Die Lagerreibung der Nadel moglichst klein halten,
amit sich die ganze verfiigbare Kraft zur Beschleuni-
8ung der Nadel verwenden l4Bt.

'Ve"hindern, daB der einmal geschlossene Kontakt sich
Urch federndes Zuriickprellen sofort wieder 6ffnet.

Zenbie meisten dieser MaBnahmen haben natiirlich Gren-
Oder bedingen gewisse Nachteile:

k"nlrd der im ersten Punkt genannte Weg zu klein, so
Pu Nen elastische Verformungen infolge von Erschiitte-
g 8en, Faprikationstoleranzen oder geringe Verbiegun-
2up der Nadel wegen unsachgemiafBer Behandlung bereits
SPar, Ontaktgabe fithren. Ebenso 1osen kurzzeitige Faden-
gabenUngsschwankungen, sog. «Rupfer», eine Kontakt-
tep aus. Solche «nervose» Reaktionen des Fadenwéch-
Sind aber sehr unerwiinscht, da sie die Arbeit der
X erin erschweren und unnétig Zeit kosten. Im Hin-
Scho., 2Uuf den Nadelweg ist daher kein allzu grofer Fort-
nep 1t Zu erzielen, ohne die erwihnten Nachteile in Kauf
€N zu miissen.

W,

Zety

Hingegen wurde das Gewicht der Nadel, oder genauer
gesagt ihr Tradgheitsmoment in bezug auf die Drehachse,
durch sorgfiltige Konstruktion und gilinstige Material-
auswahl wesentlich verringert.

Die Kraft, welche die Nadel bei Fadenbruch bewegt,
wird durch eine staubsicher eingebaute Feder erzeugt, da
diese mit viel weniger Trigheit arbeitet als ein Gewicht.

Der absolut prellfreie Kontakt wird durch Trennung
von Wichternadel und Kontaktnocken erreicht. Der Kon-
takt bleibt also vom ersten Augenblick der Beriihrung an
geschlossen, bis das zur Stromverstdrkung dienende Re-
lais angesprochen hat.

So wurden hier alle Anforderungen an den Fadenwich-
ter in optimaler Weise erfiillt.

Mit einer Gruppe von nur 9 Fadenwdéchtern ist jeweils
das erwahnte Relais verbunden, das einerseits der Strom-
verstdarkung, andererseits der Signalisierung des Faden-
bruches dient. Es verhindert ndmlich, dal andere Faden-
wéchternadeln, die beim Abbremsen der Maschine eben-
falls Kontakt geben konnten, fiir die Signallampe un-
wirksam werden. Es leuchtet also immer nur an derje-
nigen Gruppe eine Kontrollampe auf, in welcher der
Fadenbruch erfolgt ist.

Das Einleiten der Bremsung

Mit der Kontaktgabe des Fadenwichters ist die Reak-
tionszeit der Zettelanlage noch nicht beendet, denn jetzt
erst konnen Stromverstidrkung und Einleitung der Brem-
sung beginnen. Das zur Stromverstidrkung dienende Re-
lais spricht in sehr kurzer Zeit an. Eine elektrische Schal-
tung, welche die gleiche Aufgabe erfiillt, konnte den Re-
aktionsweg nur noch um wenige Zentimeter verkiirzen,
wiirde aber den Preis der Anlage wesentlich erhohen und
die Uebersichtlichkeit der elektrischen Installationen be-
deutend verschlechtern.

Der am Relais zur Verfiigung stehende Strom geniligt
hochstens, um einen Elektromagneten von 10 Kp Zugkraft
zu betdtigen. Da das Betétigen der Bremsbacken eine
Kraft von 4000 Kp verlangt, ist also eine 400fache Ver-
starkung notig. An diese Kraftverstdrkung werden unge-
wohnliche Anforderungen gestellt, wofiir sich die Hoch-
druckhydraulik anbietet. Die Bewegung einer groBlen Oel-
masse kostet jedoch Zeit, und zwar in unserem Falle iiber
das tragbare Maf} hinaus. Deshalb wurde von der bei
Kraftfahrzeugen tiiblichen Ausfithrung des hydraulischen
Systems abgegangen und ein wesentlich hoherer Druck
verwendet. Dabei waren eine Reihe von technischen
Schwierigkeiten zu tiberwinden, die hier nicht im einzel-
nen aufgefiihrt werden sollen.

Die auBlerordentlich kurze, flir die Bereitstellung des
Druckoéls zur Verfligung stehende Zeit machte es notwen-
dig, auch hier ganz andere Wege zu gehen. Der Oeldruck
wird nicht erst bei Bedarf erzeugt, wie es bei Fahrzeugen
durch Niederdriicken des Bremspedals geschieht, sondern
er wird vorher bereitgestellt und nur durch ein Ventil
von den Bremsen getrennt. Nun liefern zwar die Herstel-
ler hydraulischer Anlagen geeignete Druckdlspeicher, aber
keine Ventile, die das Oel schnell genug fiir eine Brem-
sung freigeben. Auch hier fiihrte eine Spezialentwicklung
zum Ziel.

Die ganze Bremsanlage hat somit nur noch &ufBlerlich
eine gewisse Aehnlichkeit mit jener eines Fahrzeuges. Die
Wirkungsweise ist so schnell, daB der gesamte Reaktions-
weg vom Fadenbruch bis zum Bremsbeginn bei 1000 m/min
Zettelgeschwindigkeit nur 1,2 m betrdgt. Dies ist weniger
als bei vielen langsamer laufenden Anlagen herkémm-
licher Bauart.

Die Bremsung

Ein Ueberblick iiber die notwenigen Bremskrifte wire
nur durch eingehende Betrachtung der theoretischen
Grundlagen zu gewinnen. Dies wiirde jedoch den Rah-
men dieses Aufsatzes sprengen. Es sei deshalb lediglich
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darauf hingewiesen, dall der Zettelbaum bei der Brem-
sung eine gleichméBig verzogerte Bewegung ausfiihrt.
Demgegentiber ist das Tragheitsmoment des Zettelbau-
mes keine konstante GrofBe, sondern wichst mit zuneh-

'y

3 A

[
15 /

0,5 -
03d 0,5d 1d (m)

Abb. 4

mender Fillung. Unter Berlicksichtigung aller Gegeben-
heiten ergeben sich die Bremswege nach Abb. 4. Es fillt
zundchst auf, daB der Bremsweg bei gleichem Brems-
moment fir d = 0,5 m kleiner ist als flir 0,3 m. Das kommt
daher, daB3 sich der leere Zettelbaum mit einer viel ho-
heren Drehzahl drehen muf3, um 1000 m/min Zettelge-
schwindigkeit zu erreichen als spiter, wenn der Durch-
messer der bereits gewickelten Teilkette 0,5m betragt.
Tragheitsmoment und Gewicht nehmen in diesem Bereich
noch nicht wesentlich zu. Erst mit gréBerem Durchmesser
wachsen ‘Triagheitsmoment und Fassungsvermogen des
Baumes sehr stark. Daher ergibt sich nun eine ebenfalls
sehr rasche Zunahme des Bremsweges. Letzterer &dndert
sich im angegebenen Falle also zwischen 0,75 und 1,85 m.
Der Anhalteweg, der sich aus Reaktionsweg und Brems-

weg zusammensetzt, variiert bei 1000 m/min Zettelge
schwindigkeit demgemall zwischen 1,95 und 3,05 m.

Der Weg von der vordersten Spule des Gatters bis zu®
Zettelbaum betriagt etwa 3,50 m. Da der Fadenbruch dank
der besonderen Konstruktion der Anlage immer in def
Nidhe der Fadenwichternadel stattfindet, ist das gebro”
chene Fadenende in keinem Falle auf den Baum gewickel:
Bei halb gefiilltem Baum oder bei Fadenbruch an eine
weiter hinten befindlichen Spule bleibt dementsprechen
eine betrdchtliche Reserve des gebrochenen Endes, das nich
mehr aufgewickelt wird. Diese ist aus Sicherheitsgriinde?
sehr willkommen.

Zusammenfassung

Wird das Ende eines gebrochenen Fadens auf den Zet:
telbaum aufgewickelt, bevor dieser zum Stillstand komm"
so entstehen beim Beheben dieses Fadenbruches oft Feh
ler, die einen schlechten Ablauf des Zettelbaumes in d€*
Schlichterei und der Kette in der Weberei verursachet

Bei der besprochenen Anlage ist dafiir gesorgt, dab
praktisch alle Fadenbriiche unmittelbar an der Faden”
wichternadel stattfinden, die sich in der Nihe der zug¢
horigen Kreuzspule befindet. Auf der Spule festhdngen ¢
Fiaden werden am Fadenwichter abgeschnitten, um einem
Bruch an anderer Stelle zuvorzukommen. Festhingen 2"
verschmutzten Fadenfiihrern wird durch das Fehlen d'e
letzteren verhindert. Gatter und Zettelkamm werden i
Betrieb stdndig abgeblasen, um Staubansammlungen ZU
vermeiden.

Die Fadenspannung wird auf sehr betriebssichere und
schonende Art erzeugt, indem die Ballonspannung dur®
Umlenkung leicht verstirkt wird. Fadenwichter u®
Bremsanlage sind so konstruiert, daBl die Bremswil‘kung
bei Fadenbruch bereits nach Ablauf von 1,2 m begind"
wenn mit 1000 m/min gezettelt wird.

Die Bremsen sind so dimensioniert, da3 der Zettelbaurrl
bei Fadenbruch zum Stillstand kommt, bevor das geb?o'
chene Ende diesen erreicht. Mit dieser Neukonstruktio”
ist somit ein wesentlicher Fortschritt zu fehlerfreien K€
ten gelungen.

Tagungen
Frithjahrstagung der Schweizerischen Vereinigung von Farbereifachleuten (SVF)

Ba. Die diesjidhrige Friihjahrstagung der SVF findet am
11. Juni 1966 wiederum im KongreBhaus in Ziirich statt.
Sie ist dem Thema «Vliesstoffe» gewidmet und sieht drei
Vortrdge vor: Im ersten Referat wird ein allgemeiner
Ueberblick geboten, wihrend der zweite Vortrag das Ge-
biet der Bindemittel behandeln und der dritte die ma-
schinentechnische Seite beleuchten wird.

Die Aktualitdt des Themas 148t einen interessaﬂ"erl
Tagungsablauf erwarten. Programme sind etwa 14 Ta

vor der Tagung von der Geschiftsstelle der Schweizefl'
schen Vereinigung von Firbereifachleuten, 4001 Bassd’

Postfach 201, erhiltlich. Auch die Mitglieder des VET U
der VST sind eingeladen.

Textiltechnische Frithjahrstagung
21. und 22. April 1966 in Bayreuth

Die Textiltechnische Frithjahrstagung des Vereins Deut-
scher Ingenieure VDI — Fachgruppe Textiltechnik (ADT)
sieht folgende Referate vor:

Eroffnung und Begriilfung
Industrieller Fortschritt durch Forschung im Bereich der

Wechselwirkung «Textilfaser — Veredlungschemikal —

Produktionsmaschine»

Rationalisierung und Normung — 40 Jahre Textilnorm
Materialwerte und ihre Bedeutung
Geschwindigkeitsgrenzen beim Spinnen und Zwirnen
Qualitdatskontrolle in der Weberei

Die Grundlagen der elektronischen Garnreinigung in der

‘Webereivorbereitung
Rationalisierung von Klein- und Mittelbetrieben der Ma-

schenindustrie mittels Lochkarten
Maschenware fiir technischen Einsatz
Die Arbeitsvorbereitung in der Bekleidungsindustrie

Derzeitiger Stand und Entwicklungstendenzen auf der”
Gebiete der Stanztechnik

Referenten: Dr.-Ing. H. Stussig, Vollmerhausen; Dr"mg:
C. A. Meier-Windhorst, Hamburg; Dr.-Ing. W. Bauer,
fenburg; Prof. Dr.-Ing. E. Schenkel, Reutlingen; Oberin®
H. Stein, Monchengladbach; Dr.-Ing. W. Graeser, Aungurg:
Dr. E. Loepfe, Ziirich; G. Bauer, Stuttgart-Fellbach; TeX!”
Ing. H. Mamok, Wuppertal; Oberbaurat E.Donner,
chengladbach; Baurat H. Steuckart, Rheydt.

Die Vortrdge erginzend, gelangen am 21.April 1?6?
(nachmittags) verschiedene Betriebsbesichtigungen in Sp! 7
nereien, Webereien, Wirkereien, Ausriistbetrieben, Kon*"
tionsunternehmen und Maschinenfabriken zur Durchfi
rung. |

Anmeldungen sind zu richten an: Verein Deutscher In,
genieure, Abt. Organisation, 4 Diisseldorf 10, Prinz-Ge°
StraBle 77/79, Postfach 10250.
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