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Spinnerei, Weberei

Der 50 000ste optisch-elektronische Loepfe-SchuBfiihler

Die Aktiengesellschaft Gebriider Loepfe in Zirich, ge-
grindet im Jahre 1955, hat als eine der ersten Firmen
elektronische Ueberwachungsgerite an textilen Produk-
tionsmaschinen in groBerem AusmafBe zum Einsatz ge-
bracht. Die 50000 SchuBfiihler, die bis heute in Betrieb
gesetzt wurden, bestdtigen, dal damit die Produktivitat
bestehender Anlagen erheblich verbessert werden kann
und daB3 sie beim Einsatz zusammen mit neuen Webstiih-
len mithelfen, den Nutzeffekt und die Betriebssicherheit
zu erhohen.

Durch die Forderung der Webereibetriebe nach immer
hoherer Wirtschaftlichkeit und die dadurch laufend ge-
stiegene Nachfrage konnte die SchufB3fithlerproduktion der
Firma AG Gebriuder Loepfe laufend gesteigert werden
und betrdgt gegenwirtig 1000 optische Fiihler pro Monat.
90 % der Gesamtproduktion werden in die EWG- und
EFTA-Staaten, in die USA und nach dem Mittleren und
Fernen Osten und Afrika liber ein Vertreternetz von ins-
gesamt 54 Vertretungen exportiert. In den wichtigsten
europdischen und {iberseeischen Gebieten sind eigene
Servicestationen eingerichtet.

Die Belegschaft umfa3t heute 150 Personen, davon sind
15 Personen in der Forschung und Entwicklung tétig.
10 % des Umsatzes werden jahrlich fiir Entwicklung und
Forschung aufgewendet. Neben dem optisch-elektroni-
schen Schuffithler wurde kiirzlich die Fabrikation des
optisch-elektronischen Fadenreinigers aufgenommen. 1965
wurde auf einem Grundstiick, wo weitere Ausbaumog-
lichkeiten vorhanden sind, ein neues Fabrikationsgebdude
mit ca. 3000 m2 Fabrikationsfldche in Betrieb genommen.
Die bauliche Konzeption entspricht den modernsten Ge-
sichtspunkten.

Die Loepfe-Elektronik leistet einen wertvollen, ja uner-
ldBlichen Beitrag bei der Rationalisierung und der Quali-
tdtsverbesserung der textilen Fertigung. Sie hilft nicht
zuletzt auch das immer akuter werdende Personalproblen
zu meistern. Der Einsatz der elektronischen Gerdte senkt
die Produktionskosten und trdgt mit dazu bei, daB die
Fertigungsbetriebe der Textilindustrie modern und fort.
schrittlich werden.

Der 50 000ste optisch-elektronische Loepfe-SchuBfiihler
wurde kiirzlich an die Firma Gebriider Colsman in
Essen-Kupferdreh (BRD) geliefert. Wenn heute in diesem
Unternehmen ein Futterstoffweber 100 Webmaschinen be-
dient, so beruht dieser Rationalisierungserfolg nicht zu-
letzt auf der weitgehenden Ausriistung des Betriebes mit
Loepfe-Fiihlern.

Der Rationalisierungserfolg ist zugleich verbunden mit
einer erheblichen qualitativen Verbesserung der Ware
Auf diesem Hintergrund konnte der Markenartikel «No-
valin» entwickelt und zu einem groBen Erfolg gebracht
werden. Monatlich gehen tiber 1 Mio Meter allein von
diesem Futterstoff auf die Médrkte Europas. Im Jahre 1966
konnte hier eine Umsatzsteigerung von 25 % erzielt wer-
den.

Auch auf dem Feld der Kleiderstoffe hat sich der Loepfe-
Fiihler durch die schonende Behandlung des Schufigarnes
bewihrt. Dies trifft besonders flir die Verarbeitung der
texturierten Garne zu. Wenn die gleiche Firma neuerdings
mit der bemerkenswerten Stoffentwicklung «Afghalon
auf den Markt treten konnte, so hat auch hier die AG
Gebriider Loepfe ihren nicht zu unterschitzenden Anteil

Der optisch-elektronische Loepfe-SchuBfiihler

Der SchufBlfiihler hat am Webstuhl die Aufgabe, den
Bewicklungszustand der Schufispule beim Webproze3 zu
iiberwachen. Sobald sich die Spule dem Leerzustand né-
hert, soll ein Signal ausgelost werden, das bei Automaten-
webstiihlen den Spulenwechsel einleitet und bei Nicht-
automatenstiihlen die Maschine stillsetzt. Dem SchuBfiih-
ler kommt insbesondere bei Automatenwebstiihlen, bei
denen der Spulenwechsel im vollen Lauf, d. h. ohne Stuhl-
stillstand, erfolgt, eine sehr wichtige Bedeutung zu. Denn
man muf3 sich vor Augen halten, daB der Webstuhl eine
meist im Dreischichtenbetrieb arbeitende Produktionsma-
schine ist, die an einem einzigen Tag 200 000 bis 300 000
SchuBeintrdge ausfiihrt, wobei in groferen Webereien
mehrere hundert Maschinen in einem Saal aufgestellt
sind. Wenn daher der SchufB3fiihler nicht mit hochster Zu-
verldssigkeit arbeitet, ergeben sich sehr grofie Schwierig-
keiten, die aus der Praxis zur Geniige bekannt sind.

Beim mechanischen Schufifiihler besteht die Haupt-
schwierigkeit darin, daBl die Abtastung nicht beriihrungs-
los erfolgt; sodann ist die Uebertragung des Signales mit
rein mechanischen oder elektromechanischen Mitteln pro-
blematisch, indem bei den hohen, heute iiblichen Touren-
zahlen an den Webstiihlen die Abtast- und die Uebertra-
gungszeiten derart kurz werden, daB die mechanischen
oder elektromechanischen Mittel am Ende ihrer Leistungs-
fdhigkeit angelangt sind. Die ihrer Aufgabe entsprechend
fein dimensionierten Vorrichtungen leiden unter den un-
gewohnlich harten Schock- und Vibrationsbedingungen
am Webstuhl (beim Schiitzenschlag und der Schiitzen-
bremsung konnen Beschleunigungen vom mehrhundert-
fachen Wert der Erdbeschleunigung gemessen werden).

Ueberlegenes Prinzip: Lichtradar

Bei der Entwicklung des optisch-elektronischen Loepfe-
SchufBfiihlers waren daher zwei Probleme zu l6sen: einer-
seits muBite ein Abtastprinzip gefunden werden, das be-
rithrungslos arbeitet und geniigend unempfindlich ist ge-
gen die groBen Toleranzen und Vibrationen an den Web-
stithlen, und anderseits muite das vom eigentlichen Fiih-
ler gelieferte Signal mit geeigneten Mitteln geniigend
schnell vom Ort der Abtastung, d.h. von der Schufspule,
auf die stationdr montierten Einleit- oder Abstellmechanis-
men iibertragen werden kénnen. Die Losung wurde in der
sog. Umkehrreflexion gefunden. Bei der Umkehrreflexion
wird ein Lichtstrahl in derselben Richtung zurilickgewor-
fen, in der er einfillt — im Gegensatz zur normalen Spie-
gelreflexion, bei der der Winkel zwischen dem Einfall-
strahl und der reflektierenden Fliche gleich ist dem Win-
kel zwischen dieser Fliche und dem Ausfallstrahl. Beim
Loepfe-Fiithler wird nun ein von einem Lichtsender aus-
gehendes Lichtstrahlenbiindel im Falle einer nahezu lee-
ren SchuBspule von einem um das hintere Ende des Schaf-
tes jeder Spule gelegten schichtférmigen Umkehrreflektors
(unabhéngig von der Stellung der Spule) mit stark aus-
geprigter Richtwirkung in die Einfallsrichtung zuriick-
reflektiert und 16st demzufolge in einem lichtelektrischen
Wandler ein hohes Nutzsignal aus; bei noch nicht leerer
SchufB3spule dagegen erzeugt das am Schuflgarn diffus re-
flektierte Licht ein gegeniiber dem Nutzsignal nur sehr
kleines Storsignal.

Der optisch-elektronische Loepfe-SchuB3fiihler wurde in

der Erkenntnis geschaffen, da3 die stdndig steigenden An-
forderungen an die Qualitit der Gewebe und die schnell-
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laufenden Hochleistungswebautomaten auch an den Fih-
ler erhohte Anforderungen stellen. Der Loepfe-Fiihler
eliminiert die zeitraubenden Einstellarbeiten und Abniit-
zungserscheinungen der mechanischen Fiihler. Im Gegen-
satz zu Fihlern mit Spiegelreflexion, bei denen der Licht-
strahl die Spulenachse (Hochglanz-Metallmanschette) ge-
nau treffen muB, da der Lichtstrahl in einem ganz be-

Abb. 1

An der Weblade montierter Tastkopf des Loepfe-Schufi-
fiihlers. Die Abtastung durch ein Lichtstrahlenbiindel er-
folgt im vollen Schiitzenflug.

stimmten Winkel reflektiert wird, erfordert der Loepfe-
Fihler keine solchen prizisen Verhéltnisse. Dank dem
iberlegenen Prinzip der Umkehrreflexion (Lichtradar)
beim Loepfe-Fiihler wirken mechanische Ungenauigkei-
ten oder Differenzen der Schiitzenlage nicht mehr storend.

Der optisch-elektronische Loepfe-SchuBifiihler gewahr-
leistet eine dauernd zuverldssige Funktion und arbeitet
praktisch wartungslos, denn der auf den Spulen ange-
brachte Umkehrreflexionsbelag wirft den vom Tastkopf
abgegebenen Lichtstrahl unabhingig von der Winkellage
des Schiitzen oder der Spule, der physikalischen Gesetz-
méBigkeit der Umkehrreflexion folgend, in den Tastkopf
zuriick. Der dadurch im Tastkopf ausgeldste photoelektri-
sche Impuls wird elektronisch verstirkt, um die Abstell-
oder automatische Spulenwechsel-Vorrichtung zu beté-
tigen.

Der Loepfe-Fiihler arbeitet beriihrungslos und ist von
der Schiitzenendlage unabhiingig, da er die SchuBspule in
vollem Schiitzenflug iiberwacht. Die Empfindlichkeit ist
stufenlos regulierbar und kann dem SchuBmaterial sowie
den Bedingungen des Webstuhles angepafBt werden. Ein-
mal eingestellt, kann sich der Funktionsablauf nicht mehr
verdndern.

Robuster Aufbau

Der Loepfe-SchuBfiihler besteht aus Tastkopf und Ap-
baratekasten; beide Aggregate sind durch ein Spezial-
kabel miteinander verbunden. Der Tastkopf wirft das ab-
tastende Strahlenbiindel auf die Spule und empfingt das

reflektierende Biindel. Dabei ist als wesentliche Besonder-
heit hervorzuheben, daB3 beide Biindel dieselbe Optik pas-
sieren. Das bewirkt eine auBerordentliche Vereinfachung
in der Montage, indem nur das Abtaststrahlenbiindel ein-
gestellt zu werden braucht; das reflektierte Biindel ver-
lauft automatisch richtig. Der Tastkopf wird direkt an
der Weblade montiert, so daBl der Schiitzen entweder
wéhrend der Beschleunigungsphase oder unmittelbar vor
dem Facheintritt das abtastende Lichtstrahlenbiindel pas-
siert. Da sich der Tastkopf mit der Lade bewegt, ist die
Justierung sehr einfach. Es ist lediglich darauf zu achten,
daB die Lichtstrahlen beim Vorbeiflug des Schiitzen den
Reflexbelag treffen.

Der Tastkopf, der optische Teil des Fihlers, ist ein Ag-
gregat hoher Préazision, in Vollmetallkonstruktion ausge-
fiihrt. Er ist so robust gebaut, dal er den groBen Erschiit-
terungen auch in langjdhrigem Dauerbetrieb standhilt.

Der Apparatekasten enthadlt den volltransistorisierten,
elektronischen Teil. Er ist nach der Technik der gedruck-
ten Schaltungen aufgebaut. Ein leistungsstarker Transfor-
mator liefert fiir die Einleit- oder Abstellvorrichtung die
Spannung von 24 Volt. Das staubdichte Spritzgugehiuse
ist allen mechanischen Anforderungen des Webereibetrie-
bes gewachsen.

Der Abstell- oder Einleitmoment kann nach Bedarf
durch einen Exzenter auf der Schlag- oder Kurbelwelle
fixiert werden; der Exzenter betdtigt einen Nockenschal-
ter. Der Zeitpunkt 148t sich dank einer elektronischen Im-
pulsspeicherung unabhéngig von dem durch den Webstuhl
gegebenen Fiihlmoment einstellen.

Modernste Fabrikations- und Priifmethoden sowie die
besonders ausgesuchten und auf ihre industrielle Taug-
lichkeit laufend uberpriften Bauelemente machen den
Loepfe-SchuBlfiihler zu einem Spitzenprodukt der indu-
striellen Elektronik.

Beliebige Schufmaterialtriger

Der Spezial-Reflexbelag kann auf jeder Art von Schuf3-
materialtrigern zweckméBig angebracht werden. Der Mon-
tage des Reflexbelages wird die volle Aufmerksamkeit
geschenkt und den Spulen- und Schiitzenherstellern ge-
naue technische Anweisungen gegeben und die Fabrikation

Abb. 2

Der Loepfe-Schuffiihler. Das komplette Gerit besteht
aus dem Apparatekasten und dem Tastkopf; beide werden
durch ein Spezialkabel miteinander verbunden. Das Gerdt
ist sehr robust gebaut: Spritzgufgehduse mit Staubdich-
tung beim Apparatekasten; Ganzmetallkonstruktion beim
Tastkopf.
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laufend iiberwacht. Diese MaBnahmen gewihrleisten die
notwendige GleichmiBigkeit der Reflexwerte sowie ein-
wandfreie Spulen und garantieren die Zuverldssigkeit der
Loepfe-Fiihler.

Einige Vorteile

Die SchuBreserve kann auf das absolute Minimum be-
schrinkt werden; eine zusitzliche Sicherheitsreserve ist
nicht notwendig. Der Loepfe-Fiihler bringt damit erheb-
liche Einsparungen an Abféllen; allein schon dadurch
amortisiert er sich in vielen Fallen in kurzer Zeit.

Beim Verweben von feinem SchuBmaterial muf3 iiber-
haupt keine Reserve gespult werden, da der Loepfe-Fih-
ler schon beim Abweben der letzten Windungen der
Kreuzwicklung anspricht. Es entstehen daher kurz vor
Spulenwechsel keine Spannungsunterschiede im Schuf}
und dementsprechend auch keine Glanzschiisse.

Die beriihrungslose Abtastung ist nicht nur fiir feines
SchuBmaterial vorteilhaft. Es gibt z. B. auch groberes syn-
thetisches Material, welches auf Druck sehr empfindlich
ist und bei mechanischer Abtastung beschéadigt wird. Der
Loepfe-Fiihler ermdglicht daher einen universelleren Ein-
satz der Webstiihle.

Als problematisch erweist sich immer wieder die Me-
tallmanschette fiir elektromechanische Schuf fiithler. Das
Holz schwindet im Laufe der Zeit; es entstehen Zwischen-
rdume; das Garn verfdngt sich und fiihrt zu SchuBlbrii-

Abb. 3

Automatenhiilsen mit Reflexbeligen fiir den Loepfe-
Schuffiihler. Der Fiihler erlaubt eine genaue Dosierung
des Bewicklungszustandes im Schaltmoment und redu-
ziert dadurch den Schufimaterialabfall auf das mogliche
Minimum.

chen. Auf der glatten Oberfldche der Metallmanschette
rutscht das Garn ab. Der Chrombelag bléattert nach ei.
niger Zeit, und feines SchufBimaterial bleibt daran héngen
Es tritt elektrische und chemische Korrosion auf; das
SchufBBmaterial verfarbt sich oder kann sogar schmelzep,

Die Klimatisation des Websaales gibt vielenorts zu Fiih-
ler-Schwierigkeiten AnlaB. Es leidet in erster Linie dic
Schiitzenaufhaltung und im Zusammenhang damit die
Einstellung mechanischer SchuBfiihler. Der Loepfe-Fiih-
ler wird von einer unterschiedlichen Klimatisation nicht
betroffen — er arbeitet mit Flugtastung.

Applikation — grof3 geschrieben

Im BewuBtsein, dal ein Fihler erst einen industriellen
Wert darstellt, wenn er in Verbindung mit einem Web-
stuhl funktionell richtig eingesetzt ist, wird dem Anbay
des Loepfe-Fiihlers am Webstuhl ebenso groBe Bedeu-
tung beigemessen wie der technischen Zuverladssigkeit des
Filhlers selbst. Die Herstellerfirma liefert zu jedem Web-
stuhl die passenden Anbau- und Zubehorteile, wie z. B. die
Abstellvorrichtung oder Einleitmagnete, Tastkopftrager
und Apparatekastenstidnder, an deren Betriebssicherheit
dieselben Mafistdbe angelegt werden wie an die optischen
und elektronischen Teile des Fiihlers. Fiir jeden Web-
stuhltyp stehen Anbau- und Betriebsvorschriften zur Ver-
figung.

Das geschulte Montagepersonal kennt sich sowohl in
webereitechnischen, elektrischen sowie elektronischen
Fragen aus und sorgt fiir eine fachgemifBe Montage der
Loepfe-Fiihler an den Webstiihlen.

Neben dem gutausgebauten Kundendienst bietet die um-
fassende Kundenbetreuung und groBe Erfahrung Gewihr,
daB mit den Loepfe-Fiihlern immer die bestmdgliche Lei-
stung erreicht wird.

Automatisieren und Rationalisieren ist heute das vor-
dringlichste Anliegen jeder Weberei. Mehr und mehr
wenden sich die Betriebe einer kapitalintensiven Produk-
tionsweise zu, um der stdndigen Erhohung der Lohnkosten
und der Personalknappheit zu begegnen. Diese Art Pro-
duktion ist aber nur moglich, wenn der Maschinenpark
mit den modernsten Ueberwachungsgerédten ausgeriistet
ist, die zuverldssig, gewissermallen «narrensicher» arbei-
ten und die nur eine minimale Wartung benétigen. Ueber
50 000 Geriéte in allen Teilen der Welt zeugen davon, daB
der Loepfe-Fiihler dieser Aufgabe in hervorragender
Weise gerecht wird.

Schweiter:Kreuzspulautomaten

6766 kg im 16-Stunden-Tag auf 217,5 m?

Die Automatisierung der Kreuzspulerei hat zur Folge,
daBl mit weniger Personal mehr produziert werden kann.
Das Ausmall der Leistungssteigerung hiangt aber nicht
allein vom technischen Leistungsvermodgen der Maschine
ab, sondern auch von ihrer rdumlichen Xapazitdt. So
konnen Kreuzspulautomaten verschiedener Bauart mit der
genau gleichen Spitzengeschwindigkeit von 1200 m/min
ganz unterschiedliche Materialmengen der gleichen Garn-
nummer verspulen. Jede Investitionsplanung mufl daher
auch die Frage abklédren, wieviel Garn die anzuschaffen-
den Automaten pro Quadratmeterfliche produzieren. Diese
Berechnung ist besonders bei der Raumnot bestehender
und der Planung neuer Textilbetriebe von Bedeutung, da
der Baugrund, die Gebdude und Gebédudeeinrichtungen
samt Kosten fiir Kraft, Raumklima, Licht u.a.m. in einer
dynamischen Investitionsrechnung hoher veranschlagt
werden miussen. — Im folgenden soll an einem Beispiel
aus der Praxis die raumliche Kapazitdt der Schweiter-
Kreuzspulautomaten gezeigt werden.

Hohere Produktionsleistung pro Flidcheneinheit

Ein Textilbetrieb, der zur Hauptsache Baumwolle ver-
arbeitet, will seine Kreuzspulerei automatisieren. Gear-

beitet wird in zwei Schichten von 8 Stunden. Die Tages-
produktion soll auf 6500 kg Baumwolle Ne 20/1 gesteigert
werden. Die neuen Automaten sollen unter optimaler
Raumausniitzung untergebracht werden; zugleich soll eine
Platzreserve geschaffen werden fiir einen allfdlligen Wei-
terausbau der Automatenanlage.

Bei den Vorgaben von
— Baumwolle Ne 20/1 (Nm 34/1), kardiert

— Kopsgewicht 153 g
— Konengewicht 1700 g
— Spulgeschwindigkeit 1200 m/min

errechnete Schweiter auf Grund von Praxiserfahrungen
folgende Daten:

— Spindelbedarf 240 Spdl.
— Produktion pro Spdl./Std. 1,762 kg
— Produktion von 240 Spdl./16 Std. 6766 kg
— optimale Spindelzuteilung pro Spulerin 60 Spdl.

Unter den gegebenen Raum- und Personalverhéltnissen
ordnete Schweiter die 24 Maschinen (zu 10 Spindeln) in
vier Reihen von je sechs Automaten an, die zusammen
mit den Platzaussparungen fiir Bedienung und Material-
depots eine Gesamtfldche von 217,5 m? beanspruchen (ver-
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gleiche Planskizze 1:100). Darauf werden im 16-Stunden-
Tag 6766 kg Baumwollgarn Ne 20/1 (Nm 34/1) gespult. Das
ergibt, auf die Bruttoflaiche umgerechnet, eine Tagespro-
duktion von 31,1 kg pro m2. Ein solcher Ausstofl pro Qua-
dratmeter kann — immer unter Beriicksichtigung des
Bedienungs- und Transportraumes — nur von Kreuzspul-
automaten runder Bauart erreicht werden.

Das war neben anderen Ueberlegungen einer der Haupt-
grinde, daB Schweiter sich bei der Konstruktion des
Kreuzspulautomaten fiir die Rundbauweise entschied.

Konzentrierter Arbeitsplatz und -einsatz

In diesem Praxisbeispiel hat jede der Spulerinnen 60
Spindeln zu bedienen. Damit die Spulerin ohne Behinde-
rung durch ihre Kollegin arbeiten kann, wurden ihr zwei
gegeniiberliegende Reihen von je drei Automaten zugeteilt.
Da die Automatenreihe 6 m lang ist, braucht die Spulerin
nur diesen kurzen Weg zuriickzulegen, um alle 60 Spin-
deln zu bedienen. Eine solche Konzentration des Arbeits-
platzes kann nur mit dem Rundautomaten erreicht werden.

Ebenso rationell ist der Arbeitseinsatz der Spulerin.
Trotzdem sie 60 Spindeln zu bedienen hat, konzentriert
sich ihr Einsatz auf sechs Arbeitsstellen, die sie ohne un-
notige Laufarbeit bequem erreicht. Denn jeder Schweiter-
Rundautomat hat ein zentrales Bedienungspult, an dem
die Spulerin alle ihr zugedachten Aufgaben erfiillen kann.

Seitenansicht des Schweiter-Rundautomaten. Das vorgelagerte
Bedienungspult enthilt (von links nach rechts) das Schaltpult,
das zentrale Kopsmagazin, darunter das Staubfanggehduse mit
Schauglas sowie den Kopsbehilter auf dem Werkzeugkasten.
Unterhalb der Maschine ist das FuBpedal (Rundgestinge) sicht-
bar.

Die Spulerin entnimmt dem Vorratsbehélter volle Kopse
und fiillt damit die 24 bzw. 36 Facher des zentralen Kops-
magazins. Wihrend dieser Arbeit schaltet das Magazin
selbsttéatig vor und beschickt alle 10 Spulstellen mit Kop-
sen. Meldet die Signalisation eine volle Kone, mufl die
Spulerin nicht um die Maschine herumgehen, sondern
betédtigt direkt neben dem Bedienungspult das FuBlpedal,
unterbricht damit die Bewegung des Rundtisches, nimmt
den vollen Konus ab, legt ihn auf den Aufsteckzapfen
oberhalb der betreffenden Spulstelle und startet eine neue
Kone. Die Spulerin mufl also weder um die Maschine
herumgehen noch die abgenommenen Konen einzeln an
einem entfernten Ort deponieren, sondern verrichtet ihre
beiden Hauptaufgaben — das Vorlegen voller Kopse und
die Abnahme voller Konen — vom gleichen Standort aus.

Nur einmal in der Stunde (je nach Material und Konen-
gewicht etwas frither oder spiter) unterbricht die Spu-
lerin ihren Kontrollgang von Bedienungspult zu Bedie-
nungspult, um die vollen Konen ab den Aufsteckzapfen

o 0

<}— —— Transportweg
4 Bedienungsweg

zum Materialdepot direkt hinter der Maschine zu bringen
und dort die leeren Kopsbehilter gegen volle auszutau-
schen. In diesem Falle geht sie im Interesse eines klar
getrennten Waren- und Materialflusses um die Maschine
herum. Je nach Grofle der Automatenanlage kann aber
fiir solche Transportarbeiten eine Hilfskraft eingesetzt
werden. Diese Arbeitsteilung erlaubt es, jeder Spulerin
zusdtzliche Spindeln zuzuteilen und ihren Arbeitseinsatz
noch konzentrierter zu gestalten.

Konzentrische Ueberwachung der Automatengruppe

Trotz gunstigster Voraussetzungen kénnen diese Hoch-
leistungsmaschinen nicht vollproduktiv arbeiten, wenn sie
nicht laufend vom Spulpersonal liberwacht und mit Dis-
ziplin bedient werden. Ein leeres Kopsmagazin oder eine
nichtentfernte Vollkone fiihren zu spiirbaren Produktions-
einbuBlen. Daher haben die Schweiter-Konstrukteure der
Signalisation des Automaten besondere Beachtung ge-
schenkt.

Entsprechend der Hauptaufgaben der Spulerin (Vor-
legen voller Kopse, Abnahme voller Konen) ist die Signa-
lisation wie folgt angelegt:

— die rote Lampe (I) am Maschinenstdnder zeigt der
Spulerin ein leeres Kopsmagazin an;

Oberteil des Schweiter-Rundautomaten mit den Signallampen
I—IV. Oberhalb des Spultisches erkennt man das Steuergerit
der elektronischen Fadenreiniger sowie die Halterung mit den
Aufsteckzapfen fiir Vollkonen und den Reserve-Konenhiilsen.
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__ die griine Lampe (II) am Signalturm leuchtet
bei erreichtem Konendurchmesser auf.

Damit die Spulerin sofort sieht, an welcher der 10 Spul-
stellen sie eingreifen mufB, sind links neben jeder Nuten-
trommel zwei Lampen angebracht:

— eine griine Lampe (III), welche die Signale der griinen
Zentrallampe (II) wiederholt;

_ eine rote Lampe (IV), welche bei einer Fehlknotung
aufleuchtet und nach erfolgreicher Wiederholung des

Knotvorganges (evtl. Intervention durch Spulerin) aus-
10scht.

Da die rote Zentrallampe (I) etwas tiefer gesetzt, die
grine Rundtischlampe (II) leicht erhoht ist, kénnen die
beiden Hauptlampen (auch bei ungiinstigem Blickwinkel)
sich nicht gegenseitig verdecken und sind selbst auf weite
Distanz gut sichtbar. Da zudem der Bedienungsweg #uBerst
kurz gehalten ist, kann die Spulerin auch eine groBere
Automatengruppe leicht iberwachen. Eine solch konzen-
trische Ueberwachung der Gesamtanlage ist nur bei zehn-
spindligen Kreuzspulautomaten runder Bauart mdglich.

Ausstellungen und Messen

Internationale Frankfurter Friihjahrsmesse
26. Februar bis 2. Marz 1967

Wiederum kann die Frankfurter Messe als ein Welt-
markt flir Heim- und Haustextilien angesehen werden,
Im scharfen internationalen Wettbewerb innerhalb dieses
Sektors treten die deutschen Hersteller mit einer beacht-
lichen Gruppe von Allround-Kollektionen an, die von
Teppichen und Bodenbeldgen bis zu Dekorationsstoffen,
Wandverkleidungen und anderem textilem Raumschmuck
reichen. Als ein Novum darf erwdhnt werden, dal3 in die-
sem Messebild erstmals die Teilnahme der Deutschen
Teppich-Gemeinschaft sichtbar wird, deren 35 Mitglieder
vollzdhlig anwesend sind.

Am Gardinenangebot des Auslandes beteiligen sich vor
allem die flihrenden franzosischen Hersteller von Syn-
thetic-Voiles, zu denen sich schweizerische, niederlidndi-
sche, italienische und andere Unternehmen gesellen. Bei
Dekorations-, Vorhang- und Mobelstoffen, deren Auswahl
sich durch verschiedene Nationalitdtengruppen zieht, tritt
Frankreich ebenfalls am stidrksten in Erscheinung. Er-

wahnt sei in der deutschen Gruppe ein Dekorationsstoff
aus 50 % Vestan und 50 % Baumwolle.

Unter den Haustextilien sind bei den deutschen Wische-
herstellern Tischwische und -gedecke, Bettwésche von
Konsumqualitdten bis zu anspruchsvollen Aufmachungen,
Frottier- und Chenillewaren flir Bad und Camping, aber
auch «profane» Artikel fiir Kiiche und Hausputz in im-
mer neuen, kaufanregenden Varianten zu finden. Auf dem
Bettensektor verspricht der Einfallsreichtum der Ausstel-
ler von Stepp-, Daunen-, Reise- und Tagesdecken, von
Matratzen, Auflagen und sonstigem Zubehor entspre-
chende Marktanregung. Als stdrkste Mitbewerber auf dem
Waischesektor 'treten franzosische, schweizerische, nieder-
lindische, schwedische und portugiesische Aussteller in
Erscheinung.

In der langen Liste der Faserhersteller findet man
neben der deutschen die Mehrzahl der gesamten europii-
schen Chemiefaserindustrie, dazu noch die expansivsten
liberseeischen Markennamen.

Microtecnic 67

Internationale Fachmesse fiir Prizisionstechnik und Metrologie

Der Organisator der anfangs Mérz 1967 in den «Ziispa»-
Ausstellungshallen erstmalig stattfindenden Internationa-
len Fachmesse fiir Prizisionstechnik und Metrologie, Ernst
Meyer von der Agifa GmbH in Ziirich, orientierte anlid-
lich einer Pressekonferenz riickblickend iiber die im Jahre
1966 durchgefiihrten Fachmessen «Antriebstechnik» und
«Oelhydraulik und Pneumatik». Die Messe «Antriebstech-
nik» beschickten 50 Aussteller und wurde von 5000 Fach-
interessenten besucht. Schweizerischerseits war die ent-
sprechende Industrie fast vollzdhlig vertreten. Fiir die
néchste Ausstellung, die vom 6. bis 11. Mirz 1969 stattfin-
den wird, rechnet man mit 70 Ausstellern aus dem In- und
Ausland. Die Messe «Oelhydraulik und Pneumatik» ver-
zeichnete 13 000 Fachbesucher und gelangt in der Zeit vom
31. Oktober bis 5. November 1968 zur nichsten Durchfiih-
rung. Die letzte Messe fand eine auBergewdhnlich starke
internationale Beschickung.

Als weitere Veranstaltung der Agifa GmbH findet vom
9. bis 14. M#rz 1967 in den «Ziispa»-Hallen in Ziirich 11 un-
ter der Bezeichnung «Microtecnic 67» erstmals eine Inter-
nationale Fachmesse fiir Prézisionstechnik und Metrologie
statt. Rund 250 Lieferfirmen werden an 120 Stinden gegen

1000 Produkte zur Schau stellen. Sinn und Zweck der auf
internationaler Basis zur Durchfiihrung gelangenden Ver-
anstaltung ist, den Fachleuten aus der Werkzeugmaschi-
nen- und allgemeinen Maschinenindustrie ein vollstédndiges
Angebot aller Prazisionsgeridte zu bieten. Zugelassen sind
nur Erzeugnisse hochster Prézision. Ausgestellt werden
mechanische, optische, elektrische und elektronische Mef3-,
Priif- und Kontrollgerite aller Art sowie Prézisionswerk-
zeuge und Bestandteile. Bei den ausgestellten Erzeugnis-
sen handelt es sich um solche von international fiihrenden
Firmen aus der BRD, DDR, Frankreich, Holland, Schwe-
den, den USA und der Schweiz. Die Schweizer Industrie
des Sektors Mef3-, Kontrollgerdte und MeBwerkzeuge ist
nahezu vollstdndig vertreten.

Die erwdhnte Pressekonferenz fand durch zwei Vortrédge
ein besonderes Niveau. Prof. H. Kern, ETH Zirich, sprach
uber «Zur Genauigkeit technischer Produkte» und Dr. W.
Lotmar, Eidg. Amt fiir Ma3 und Gewicht, Bern, referierte
uber «Fortschritte in der LiangenmefBtechnik». Beide Refe-
renten waren bemiiht, im Interesse der «Microtecnic 67»
den Begriff «Prazision» klarzustellen. Die Redaktion der
«Mitteilungen» sieht vor, diese Vortridge noch speziell zur
Sprache zu bringen.
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