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Heute bereits die Fabrik von morgen

Spinnerei und Weberei
in Benton, Alabama

Die hier beschriebene, moderne Textilanlage, die sowohl
technologisch als auch baulich als zukunftsweisend ange-

sehen wird, plante und realisierte die Schweizer Firma
beratender Ingenieure, Gherzi Organisation Zirich.

23000 m?
191 000 m?

Nutzflache
Umbauter Raum

Dan River Mills. Inc. beschloss, eine neue Baumwoll-
spinnerei und -weberei zur Herstellung von Bettwasche mit
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Lageplan

einer Jahreskapazitdt von etwa 10 Millionen Metern zu
errichten. Als Bauplatz wurde ein Geladnde im Staate Alaba-
ma an der Autostrasse Nr. 80 zwischen Montgomery und
Selma auf einem Plateau etwa 20 m (iber dem Flusse
Aiabama gewé&hlt. Das Gelande ist gross genug fiir kiinftige
Vergrésserungen der Fabrikanlage.
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AREA FOR FUTURE

BUILDINGS

Diese Spinnweberei weist mit 23000 Spindeln und 400
Webstiihlen eine wirtschaftliche Gréssenordnung auf. Bei
der Planung wurden eine eventuell spétere Verdreifachung
der Anlage und die Errichtung einer Ausriistung bertck-
sichtigt. Spinnerei und Weberei sind durch einen dreige-
schossigen Zwischenbau (Servicetrakt) getrennt. In diesem
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tigt. Ausserdem wurden fiir den Material- und Abfalltrans-
port sowie die Sauberhaltung der Maschinen und Raume
neue Wege beschritten.

Die maschinelle Zusammensetzung

Spinnerei: Automatische Ballenbrecher- und Offnungsanlage,
Hochleistungskarden mit pneumatischer Speisung, teilweise
gekoppelt mit automatischen Regelstrecken, Hochleistungs-
flyer, Gatterwechsel (staging), Ringspinnmaschinen mit
automatischer Copsabziehanlage, automatische Spulerei
mit automatischer Copszufiihrung.

Weberei: Hochleistungszettelanlage, Zylinderschlichtmaschi-
ne, automatische Einzieherei, automatische Schiitzen- und
Greiferwebstiihle, Gewebeputz- und Schermaschine, Gewe-
bekontrolltische.

Die Klimatisierung

10 Klimaanlagen sind im Obergeschoss des Zwischenbaues
zur Befeuchtung und Kiihlung installiert. Jede Anlage besteht
aus einem automatischen Filter, Luftwascher, Heizregister
und Ventilatoren. Frischluft wird Uber Dach angesaugt. In
der Kammer vor den automatischen Filtern wird diese
Frischluft mit der Umluft aus der Halle gemischt. Klappen
regeln das Mischverhéltnis. Die Luft stromt durch Filter,
Wascher und Heizregister und wird dann von Ventilatoren
in Klimakanale gedriickt und durch konische Aussparun-
gen in den Wanden der Kanale in die Produktionshallen
verteilt.

Die Luft der Hallen wird durch Offnungen im Fussboden in
betonierte Rickluftkanadle gesaugt. Automatische Trommel-
filter im Keller des Zwischentraktes reinigen diese Ruckluft
von Staub und Fasern; Ventilatoren driicken sie durch
Rickluftschdchte in die Klimaanlagen im Obergeschoss
bzw. lber Dach ins Freie. Im Untergeschoss sind Blech-
wande errichtet, die geschlossene Klimazonen bewirken,
sodass die einzelnen Produktionsbereiche individuell klima-
tisiert werden koénnen. Zwei Kihlaggregate erzeugen das
Kuhlwasser fiir die Wascher der Klimaanlagen.

Die bauliche Konzeption

Der Bau ist in Beton ausgefiihrt, in Ortbeton bis zum Fuss-
boden des Erdgeschosses, einschliesslich der V-Stiitzen fir
die Klimakanéle; die Bauteile liber + 0 sind vorgefertigt und
teilweise vorgespannt. Diese Struktur ermdéglicht eine sehr
kurze Bauzeit — Baubeginn Juli, Fertigstellung August des
folgenden Jahres, einschliesslich aller Installationen und der
teilweisen Maschinenmontage —, denn die einzelnen Bauele-
mente werden auf dem Bauhof des Unternehmers vorgefertigt
und auf der Baustelle dann reibungslos montiert. Die Warte-
zeiten fur Ein- und Ausschalen und Abbinden des Betons
entfallen weitgehend und damit reduzieren sich auch die
Baukosten. Nur 4 Bauelemente werden verwendet:

1. Beton-V-Stitzen.

2. Der Hohlkasten (Tragender Klimakanal System Gherzi)
dient als Langstrager fiir die Dachkonstruktion und gleich-
zeitig als Verteiler der Zuluft.

3. Beton-T-Trager (Giant-T-Beams) als Dachkonstruktion.

4. Beton-Wandelelemente mit eingebauter Isolationsschicht
Sandwich-Panels).




Die folgenden Fotos zeigen die drei Hauptetappen des
Neubaus. Auf den V-Stlitzen aus Ortbeton wird eine Seite
des Hohlkastentragers montiert. Jeder Hohlkasten besteht
aus 2 Bauelementen, den Seitenwanden und den Boden-
platten. Die Seitenwénde sind 2,15 m hohe, vorgespannte
Trager mit konischen Offnungen fiir die Verteilung der
klimatisierten Luft. Die Seitenwande tragen gleichzeitig auch
die T-Trager. lhr Gewicht betragt etwa 40t pro Seite. Boden
und Decke bilden ebenfalls vorgefertigte, etwa 8 cm starke

Platten.

Bleide Seitenteile sind nun hochgehoben und werden mit-
eI.nander verankert. Die Trager werden uber den Stitzen
mllt diagonalen Spannschléssern verbunden; ihr Abstand
V\{lrd durch horizontale Rohre gehalten. Auf den Stiitzen
Sind sie so aufgelagert, dass weder die Kantenpressungen
Moch Horizontalkrafte unkontrolliert auftreten

BeweQungen der Dachkonstruktion durch Schwinden oder
hEmp.eraturénderungen sind einwandfrei gelést. Das Dach
at ein leichtes Geféalle vom Zwischenbau nach aussen.
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Auf den Langstragern des Klimakanals liegen die T-férmigen
2,40 m breiten Dachtrager. Sie sind auf einer Seite fest, auf
der gegeniberliegenden Seite beweglich auf einer Neoprene-
Platte gelagert. Das Dach ist fast flach; die Differenz
zwischen Mitteltrakt und Gebauderand betragt 45 cm. Dieses
Gefalle lasst das Regenwasser nach aussen zu den Rinnen
abfliessen. Uber den Dachplatten ist eine Dampfsperre in
Asphalt geklebt, darauf liegt die Isolierung, die durch eine
4-lagige Dachhaut mit Kies geschiitzt wird.

8 Laufstege flihren von dem Dachausgang zu den Dach-
aufbauten der Klimaanlagen.

Die Aussenwénde bestehen aus vorgefertigten, vorgespann-
ten Doppel-T-Tragern, mit 5 cm Beton innen, 5 cm Beton
aussen und einer 5 cm starken Isolierschicht dazwischen.
Sie stehen auf Randbalken, die auf den Kopfen der Brun-
nengriindung aufgelagert sind. Mit der Dachkonstruktion
sind die Platten nur leicht verbunden, sodass sie bei einer
Erweiterung abmontiert und fir die neue Aussenwand wieder
verwendet werden kénnen. Die gleichen Bauelemente dienen
als Decken im Zwischentrakt.
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Optisch-elektronische Steuerungsanlage
ersetzt Jacquardkarten

Das System der Jacquardkarten bringt im Webereibetrieb
zahlreiche kostspielige Umtriebe mit sich:

1. Grosser Raumbedarf fiir die Kartenlagerung
2. Kartenverwaltung
3. Kartenersatz

4. Kartenbereitstellung fiir die Auftrage, Kontrolle, Auflegen
und Herunternehmen

5. Webmaschinenstillstand bei jedem Kartenwechsel

Die Jacquardkarten zum Einweben von Namen in Gewebe
beeinflussen Fabrikation und Kosten im Webereibetrieb we-
sentlich. Um die Artikel dennoch preisgiinstig auf den Markt
bringen zu kénnen, sind grosse Serien notwendig, wodurch
jedoch der Abnehmerkreis eingeschrankt wird.

Es entsprach somit einem dringenden Bediirfnis, eine L6-
sung zu finden, die die Nachteile des Verfahrens mit Jac-
quardkarten nicht aufweist.

Die Nameneinwebeautomaten dienen dem Einweben von
Namen in Tischwasche, Bettwasche, Kiichenwéasche usw. fir
das Hotel- und Gastgewerbe, fiir Krankenhauser, offentliche
Institutionen und Private. Die elektro-automatisch gesteuerten
Anlagen arbeiten ohne Jacquardkarten; die charakteristi-
schen Merkmale sind denjenigen der Schreibmaschine sehr
ahnlich. Die Inschriften konnen in der Gewebebreite einem
mehrfach eingezogenen Harnlsch entsprechend wiederholt
werden.

Im Namenstreifen sind folgende Bindungen mdglich:

1. Satin- und Kérperbindung, wobei sich durch den Wechsel
zwischen Kett- und Schusswirkung die Buchstaben vom
Grund abheben.

2. Frottierbindung fiir Dreischuss- und Vierschussbindung.
Die Buchstaben werden bei einchorigem Gewebe relief-
artig auf ebenem Grund gebildet, bei zweichorigem heben
sie sich farbig vom andersfarbigen Grund ab.

3. Kett- und Schussbroschierung auf Leinwandgrund mit oder
ohne Abbindungspunkte der flottierenden Broschierkette
zwischen den Buchstaben.

Die Namenmaschine ist eine nach dem Einhubprinzip ar-
beitende Jacquardmaschine; die durch Stossnadeln betatig-
ten Platinen folgen dem einen Messer in die Tieflage, wah-
rend die nicht betatigten vom anderen Messer in die Hoch-
lage mitgenommen werden. Die Stossnadeln werden durch
einen Uber ein Malteserkreuz angetriebenen Bindungszylin-
der in der Weise betatigt, dass im Gewebe die glatte Bin-
dung in leichter Aushebung gebildet wird, solange sie in
ihrer Normalstellung verharren. Werden sie aber durch elek-
trische Relais ausgelenkt, sehen sie sich einer anderen
Lochreihe des Bindungszylinders gegeniber und werden
in entgegengesetzter Weise betatigt. Das Steuergerét besorgt
das elektroautomatische Auslenken der Nadeln. Steuergeréat
und Bindungszylinder gewéhrleisten ein beliebiges Heben
oder Senken jeder einzelnen Platine bei jedem Schussein-
trag wie auch die Ausbildung sauberer Umrisslinien mit indi-
viduellen Bindungspunkten.

Der Antrieb der Namenmaschine wird durch eine Rollen-
kette von der Kurbelwelle der Webmaschine oder von einer
Schaft- oder Verdolmaschinenwelle aus angetrieben. Alle
anderen Funktionen, die in zeitlicher Reihenfolge als vom
Kurbelwinkel der Webmaschine abhangig betrachtet werden
missen, werden durch mehrere eingebaute Kontaktpaare
ausgelost.

Das Steuergerat — als eigentliches Diktiergerat — erteilt den
Stossnadeln der Namenmaschine die notwendigen Befehle
und ersetzt die Jacquardkarte. Alle Buchstaben, Zeichen
und Ziffern, die zum Weben bendétigt werden, sind im
Steuergerat eingebaut. Mit Kontaktbolzen bestiftete Zylinder
ibertragen die Befehle iiber eine lamellenartige Kontaktvor-
richtung auf die Relais der Namenmaschine. Die Ausriistung
des Steuergerdtes muss im voraus festgelegt werden, da
spatere Aenderungen nicht zweckmassig sind. Es kdnnen
auch Ziermuster in das Steuergerat eingebaut werden.

Das Einweben von Namen bedarf einer Reihe von Funk-
tionen, die in zeitlicher Uebereinstimmung mit dem Schuss-
eintrag erfolgen miissen. Daraus folgt, dass ein Steuergerét
gleichzeitig nur eine Webmaschine bedienen kann. Der aus-
serordentlich schnelle Namenswechsel erméglicht vom rein
technisch-wirtschaftlichen Standpunkt aus die Herstellung
eines einzigen Gewebestiickes je Namen. Die Stecktafeln
dienen der Vorbereitung der Inschriften und bestehen aus
voneinander isolierten Horizontal- und Vertikalschienen. Je-
des Einwebungszeichen ist einer Horizontalschiene zuge-
ordnet, wihrend die Vertikalschienen einzeln und der Reihe
nach von einem Suchgerat unter Spannung gesetzt werden.
Die elektrische Verbindung zwischen Horizontal- und Verti-
kalschienen erfolgt durch das Setzen von Bananensteckern.
Besonders im Steuergerdt eingebaute elektrische Schuss-
zihler dienen der verbindlichen Namenplazierung im Ge-
webestlick.

Kombination der elektro-automatischen Namenmaschine mit
Jacquardmaschinen

Fiir die Félle, da sich die Nameneinwebung in grossflachige
Jacquardmuster einfligen soll, wurde eine besondere Kon-
taktvorrichtung geschaffen. Dieselbe wird lber einen kleinen
Harnisch von der Jacquardmaschine aus betétigt und liber-
tragt die Befehle elektrisch auf die Namenmaschine, so dass
sich die Jacquardmusterung auch lber die durch die Na-
menmaschine gesteuerten Kettfaden erstreckt. Gibt nun der
Schusszihler der Namenplazierung den Befehl fiir den Na-
menbeginn, so setzt das Steuergerat die Kontaktvorrichtung
ausser Funktion und iibernimmt selber die Steuerung der
Namenmaschine. Nach Beendigung des Namens schliesst
das Steuergerit die Kontaktvorrichtung wieder an.

Auf diese Weise eriibrigt sich der Einbau von Ziermustern;
ausserdem ist man hinsichtlich Art und Anzahl der Flachen-
muster vollkommen frei. Man bendtigt auch fir komplizierte
Muster fiir alle Namen nur eine Jacquardkarte. Die J?C'
quardmaschine wird iiber der Webmaschine aufgebaut, wah-
rend das Steuergerdt an keinen bestimmten Standort Qe'
bunden ist. Die Verbindung Steuergerét-Jacquardmaschme
wird durch ein vieladriges Kabel hergestellt.

Fiir die besonderen Bediirfnisse der Praxis wurden folgende
Typen entwickelt:



NE 1 Einzeilige Nameneinwebung in Breitgewebe
NE 2 Zweizeilige Nameneinwebung in Frottiergewebe
NB 1 Einzeilige Namenbander in Schussbroschierung

NB2 Ein- und zweizeilige Nameneinwebung in Namen-
bénder

NE 1 Automat fiir einzeilige Nameneinwebung in Breitgewebe

Die in Bild 1 gezeigte Vorrichtung gestattet die Einwebung
des Namenstreifens ein- oder mehrfach in Kettrichtung.

Es stehen insgesamt 43 Buchstaben, Zahlen, Zeichen und
Ziermuster zur Verfligung, mit denen jede Kombination
moglich ist.

a) Das normale Alphabet ABCDEFGH
IJKLMNOPQRSTUVWXYZ = 26 Zeichen

b) Die Zahlen 0123456789 10 Zeichen

c) Die Zeichen .-’ & 4 Zeichen

d) Drei Ziermuster “ . a = 3 Zeichen

I

Total = 43 Zeichen

Abb.1 Automat fiir einzeilige Nameneinwebung in Breitgewebe

Die Zeichenhdhe kann bis zu 70 Kettfaden und die Breite
des Namenstreifens bis 81 Kettfaden betragen.

Im Steuergerat stehen zwei Stecktafeln zur Verfligung. Die
erste bietet Platz fiir 48, die zweite fiir 24 Zeichen. Fiir be-
sonders lange Namen kénnen — sofern dies die Stiickldnge
erlaubt — beide Stecktafeln funktionsméssig zu einer ver-
einigt werden, so dass total 72 Zeichen (die Zwischenrdume
zéhlen als Zeichen) mdéglich sind.

Funktion

Die Namenplazierung erfolgt durch Einstellen elektrischer
Schusszihler anléasslich der Vorbereitung des einzuweben-
den Namens am Steuergerat. Die zu webende Stiickzahl des
Auftrages wird ebenfalls eingestellt, worauf die Webma-
schine in Betrieb gesetzt wird. Beim Auftreten von Webfeh-
lern ist das Riickstellen des Steuergerites um die erforder-

liC_he Schusszahl ohne weiteres mit einfachen Handgriffen
moglich.
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Waéhrend beispielsweise der auf der Stecktafel links vorbe-
reitete Auftrag abgewebt wird, vollzieht sich auf der Steck-
tafel rechts die Vorbereitung des nachsten Auftrages.

Nach dem Abweben des ersten Auftrages ist lediglich der
Tafelanschluss umzuschalten sowie Namenplazierung und
Stlickzéhler neu einzustellen, worauf mit dem Weben der
nachsten Serie begonnen werden kann. Der Webstuhlstill-
stand ist die Angelegenheit von wenigen Sekunden. Wéh-
rend die Stecktafel rechts arbeitet, wird auf der linken der
dritte Auftrag vorbereitet usw.

NE 2 Automat fiir zweizeilige Nameneinwebung in ein- und
zweichorige Frottiergewebe in der Dreischuss- oder
Vierschussbindung

Hier ist die Einsatzméglichkeit sehr gross, da der Automat
mit 65 Zeichen ausgestattet ist. Es stehen zur Kombination
zur Verfligung:

a) Das normale Alphabet ABCDEFGH

IJKLMNOPQRSTUVWXYZ = 26 Zeichen
b) Die Zahlen 123456789 = 9 Zeichen

Als Zahl Null wird der Buchstabe O

verwendet
c) Die Umlaute AO U = 3 Zeichen
d) Die Zeichen .-'& = 4 Zeichen

c) Die Monogrammbuchstaben in
Spezialschrift

B D EFEH
I K LMN O TP R
SLE UT WY Z = 23 Zeichen

Total = 65 Zeichen

Abb. 2 Automat fiir zweizeilige Nameneinwebung in Frottiergewebe

Der in Bild 2 dargestellte Automat gestattet die Namenein-
webung in Frottiergewebe ahnlich den in den Mustern 3
und 4, wobei die Nameneinwebung in Kettrichtung erfolgt.
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Abb. 4 Teil des Alphabetes in einem Frottierbadetuch

Die Buchstaben, Zahlen, Zeichen und Zwischenrdume wer-
den gesetzt, wobei das Prinzip dem des Winkelhakens in
der Buchdruckerei entspricht. Es sind zwei Textrahmen vor-
handen, die fir die Vorbereitung von zwei zweizeiligen Auf-
trdgen vorgesehen sind.

Die gesetzten zu webenden Texte werden eingemittet und
die Stlickzahl des ersten Auftrages eingestellt. Ein Textrah-
men wird von rechts in das Steuergerat eingefiihrt und fi-
xiert. Nach Inbetriebnahme der Webmaschine wird der Auf-
trag ausgefihrt. In dieser Zeit kann der zweite Auftrag in
den Reserverahmen gesetzt werden. Der Auftragswechsel
wird durch die Auswechslung des Textrahmens und die
Neueinstellung des Stiickzéhlers vollzogen. Der Webmaschi-
nenstillstand zwischen zwei Auftrdgen betragt daher nur
noch wenige Sekunden.

Abb. 5 Steuergerédt zum Nameneinweben fur Tischtlicher und Servietten

Alle Zeichen sind als Schablonen ausgebildet, weshalb keine
Bindung an einen einmal gewahlten Schriftcharakter besteht
(Setzkastensystem). Die Schriftarten konnen auch spéter
erweitert werden.

Bild 5 zeigt ein Steuergerdt zum Nameneinwebautomat NE 2,
das fir die zweizeilige Nameneinwebung in Kettrichtung in
Tischtlicher, Servietten usw. gedacht ist. Es ist ausgeristet
mit je einem Satz Zeichen fiir jede Zeile. Die Normalaus-
flhrung enthalt

1 Alphabet zu 26 Buchstaben
1 Alphabet zu 22 Buchstaben
1 Satz Zahlen

1 Satz Zeichen

Die Zeichenhdhe je Zeile betrégt bis zu 50 Kettfaden und
10 fir Umlaute, und es kdénnen pro Zeile 33 Zeichen ver-

wendet werden.

Die Automaten fiir NamenbZinder und einfache Etiketten

Die gegeniiber Breitgeweben wesentlich unterschiedlichen
Artikel stellen an die Automaten hinsichtlich Bindungsart
und Herstellungsbedingungen besondere Anforderungen.

Der Befehl fir den Wechsel zwischen Leinwandgrundschuss
und Broschierschuss wird vom Steuergerat aus Uber eine
Platine der Namenmaschine der Webmaschine bzw. deren
Lade Ubermittelt. Die an und fiir sich kleinen Schriften er-
lauben den Einbau von Majuskeln und Minuskeln in das
Steuergerdt, was den Anwendungsbereich erweitert. Zwi-
schen zwei aufeinanderfolgenden Namen schaltet sich ein
sowohl Falt- als auch Schnittmarken aufweisendes Zwischen-
stick automatisch ein.

Das Steuergerat enthalt vier Stecktafeln, auf denen vier
Namen nahezu gleichzeitig vorbereitet werden konnen. Jede
Stecktafel besitzt ihren Stlickzéhler, was das vollautomati-
sche Abweben aller vier vorbereiteten Auftrage ohne Web-
maschinenstillstand erméglicht. Sind einzelne Auftrage ab-
gewebt, kénnen wahrend des Webmaschinenlaufes weitere
Namen vorbereitet werden, so dass die gesamte Anlage
nach dem Nonstopsystem arbeitet.

NB 1 Automat fiir einzeilige Nameneinwebung in Namen-
bénder

Die Einwebung ist auf zwei Arten moglich:

1. Kettbroschierung

2. Schussbroschierung

Zu 1

Die elektro-automatisch gesteuerte Jacquardmaschine ist
fir sehr schnell laufende Webmaschinen geeignet, da die’Se
nach dem Doppelhubprinzip konstruiert sind. Normalerwe.lse
werden 36 Bander gesteuert. Liegt jedoch eine Webmasch!ne
mit versetzter Bandanordnung in 4 Etagen vor, die einé



schmale Bauweise zulassen, kénnen sogar 72 Bander ge-
steuert werden. Bei sehr breiten Webmaschinen kdnnen flr
bis zu 72 Bander zwei Jacquardmaschinen simultan einge-
setzt werden.

Zu 2

Die Jacquardmaschine, auch hier elektro-automatisch ge-
steuert, kann bis und mit 36 Gangen eingesetzt werden.
Fiir breitere Webmaschinen bis zu 72 Gangen ist eine zweite
Jacquardmaschine erforderlich, wobei beide durch dasselbe
Steuergerat die Befehle simultan erhalten.

Abb. 6 Steuergerat fiir die Nameneinwebung in Schussbroschierung

Bild 6 zeigt den Nameneinwebeautomat NB 1 fiir einzeilige
Namenb&nder in Schussbroschierung mit zwei elektro-
automatisch gesteuerten Namenmaschinen mit 72 B&ndern
mit Normalbuchstaben und Zahlen in zwei Grossen, mit Spe-
zialbuchstaben, Zeichen und Monogrammbuchstaben in einer
Grosse.

Folgende technische Daten sind beachtenswert:

Bandbreite bis 72 Kettfaden

10—-36 Kettfaden

78 Zeichen

(2 Alphabete, 2 Zah-
lensatze, 6 Spezial-
buchstaben oder
-zeichen)

bis 125 Zeichen
max. moglich

Zeichenhdhe

Normalausfihrung

Spezialausfiih rung

Stundenproduktion bei Schussbroschierung
ungef. 10 verschied.
Namen zu je 1 Gros

Stundenproduktion bei Kettbroschierung
ungef. 30 verschied.
Namen zu je 1 Gros

Beim Namenwechsel braucht die Webmaschine nicht abge-
stellt zu werden.

Die Spezialausfiihrung mit 125 Zeichen erméglicht eine
grosse Kombination:
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a) das normale Alphabet in zwei Gréssen
ABCDEFGHIJKLMN
OPQRSTUVWXYZ = 26 x 2 = 52 Zeichen

b) die Zahlen in zwei Gréssen 0123456789
= 10x 2 = 20 Zeichen

c) die Spezialbuchstaben in 1 Grésse

AAAAEEEEETIIOOQEUOUGN = 20 Zeichen
d) die Zeichen in 1 Grésse .,-'/ = +" & = 9 Zeichen
e) die Kursivbuchstaben in 1 Grosse

B D EFEH

IXLMN O P PR

5/5‘?/7%29? z = 24 Zeichen

Total 125 Zeichen

Die Zeichengrdsse liegt zwischen 10 und 36 Kettfaden.

Im Steuergerat stehen vier Stecktafeln zu 21 Vertikalreihen
(= Zeichen inklusive Zwischenrdume) zur Verfligung. Fir
besonders lange Namen koénnen die erste und zweite Steck-
tafel funktionsméassig zu einer vereinigt werden.

Jeder Stecktafel ist ein Stickzéhler zugeordnet, dessen
Teilung auf die Anzahl Gange der Webmaschine abgestimmt
ist. Zudem ist ein Multiplikationszahler fliir Grossauftrage
eingebaut.

Funktion

Es kénnen total vier Auftrdge vorbereitet werden — je Auf-
trag eine Stecktafel und ein Stiickzahler. Nach Inbetrieb-
setzung der Webmaschine wird ein Auftrag nach dem an-
deren abgewebt, und zwar ohne Abstellen der Webmaschine
zwischen zwei Auftragen. Wahrend der Verarbeitung zeigt
ein optisches Signal an, wenn weitere Bestellungen zu stek-
ken sind.

NB 2 Automat fiir ein- und zweizeilige Nameneinwebung in
Namenbénder

Die Einwebung erfolgt in Schussbroschierung. Die Anzahl
der steuerbaren Bander mittels einer elektro-automatisch
gesteuerten Jacquardmaschine richtet sich nach Anzahl und
Breite der Gange. Natiirlich ist auch hier der Einsatz von
zwei simultan arbeitenden Jacquardmaschinen ohne wei-
teres maoglich.

Charakteristik

Die Buchstaben, Zahlen, Zeichen und Zwischenraume wer-
den gesetzt, dhnlich dem Prinzip des Winkelhakens in der
Buchdruckerei. Es stehen zwei horizontal angeordnete Text-
wagen zur Verfligung. Somit kénnen:

a) 2 Auftrage zweizeilig oder
b) 1 Auftrag zweizeilig und 2 Auftrage einzeilig oder

c) 4 Auftrage einzeilig vorbereitet und gewebt werden.

Da jeder Wagen zwei Zeilen enthdlt, missen immer beide
Zeilen eines Wagens gesetzt werden.
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Funktion

Die zu webenden Texte werden gesetzt und die jeweils
erforderlichen Stiickzahlen gewahlt. Nach Inbetriebsetzung
der Webmaschine arbeitet diese nach dem Nonstopverfah-
ren, bis alle vorbereiteten Auftrage ausgefiihrt sind. Werden
einzeilige Bander hergestellt, sorgt ein Umschaltdispositiv
dafiir, dass der Text in die Bandmitte zu stehen kommt.

Im Gegensatz zu den Nameneinwebautomaten NE 1 und
NB 1, bei denen samtliche Zeichen auf Spezialzylindern
mittels Kupferkontaktstiften angeordnet sind, werden Zei-
chenplatten nach dem Setzkastensystem verwendet. Es be-
steht somit keine Bindung an einen einmal gewaéhlten
Schriftcharakter. Die Schriftarten konnen auch spater nach
Bedarf erweitert werden, ebenso ist die Verwendung von
Marken und Signetten ohne weiteres moglich.

Folgende technische Angaben sind beachtenswert:

Bandbreite 96 Kettfaden

Zeichenhdhe max. 80 Kettfaden

2 komplette Buchstaben-, Zahlen-
und Zeichensétze; die Einwebung
ist ein- und zweifarbig moglich.

Normalausriistung

Stundenproduktion bei a) einfarbig: ungef. 9 verschiedene
Schussbroschierung Namen zu je 1 Gros
b) zweifarbig: ungef. 8 verschiedene
Namen zu je 1 Gros

Genligend Auftrage flr zweizeilige Namenbénder voraus-
gesetzt, um die Beschéftigung einer Anlage weitgehend zu
sichern, bildet die Konstruktion NB 2 eine verbliiffende Mog-
lichkeit zur Steigerung der Produktivitat einerseits und zur
Erhéhung der Rentabilitat anderseits. Die Vielfalt in der An-
wendung stempelt die Anlage zu einem wirklich universellen
Automaten, dank dessen kleinere Auflagen zweizeiliger
Bander und somit einfache Etiketten {iberhaupt erst mdég-
lich werden.

Abb. 7 Nameneinwebeautomat fiir ein- und zweizeilige Namenbander

Bild 7 zeigt den Nameneinwebautomat NB2 fir ein- und
zweizeilige Namenbénder und einfache Etiketten in Schuss-
broschierung fiir einen Webstuhl mit 72 Béndern.

Elektronische Steuerungsanlage von Webmaschinen fiir die
Herstellung von Etiketten und Breitgeweben (Patente ange-
meldet)
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Abb. 8 Die optisch-elektronische Steuerungsanlage und ihre Wirkungs-
weise auf die Webmaschine in stark schematischer Darstellung

Aus Bild 8 ist die schematische Darstellung der optisch-
elektronischen Steuerungsanlage fir Webmaschinen zu er-
sehen.

Die farbige Patronenzeichnung genugt fir die direkte op-
tische Ablesung und deren elektronische Auswertung. Es
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Abb. 9 Beispiel einer Patronen- bzw. Filmzeichnung. Am Rand erke

man die Speziallochung
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100 Jahre
Textilspulenfabrik

Nachfolger von Erwin Meyer, Spulenfabrik, Baar

Gebriider ITEN
Textilspulenfabrik

CH-6340 Baar
Telephon 042/31 4242

Automaten- und Schussspulen

Spezialitat: Spulen mit LOEPFE-Reflexband

Zwirnhiilsen aus Leichtmetall
fiir Hamel-Stufenzwirnmaschinen

Streckzwirnhiilsen
aus Leichtmetall und Stahl

Webeblitter in héchster Prazision und Qualitat
Musterwebstiihle
Stoffbeschau-Tische

Walter Arm Webereiartikelfabrik Biglen

Telephon 031/ 68 64 62

werner hurter+co
8700 kiisnacht

Tel. 051/9072 42 Telex: 53892

Garne in 100 % TREVIRA und
TREVIRA/Baumwolle 65/35 % sowie
TREVIRA mit 30 % andern Chemiefasern

In dieser Nummer inserieren:

Walter Arm, Biglen

Balz-Vogt, 8855 Wangen SZ

Chemische Fabrik Uetikon, 8707 Uetikon
Chemiefaser Lenzing AG, A-4860 Lenzing
Fabrimex AG, 8032 Ziirich

Fritz Fuchs, 8006 Ziirich

Grilon SA, 7013 Domat/Ems

Grob+Co. AG, 8810 Horgen

Handelskammer Deutschland-Schweiz, 8001 Zirich
K. Hartmann, Azmoos SG

Rob. Hotz S6hne, 8608 Bubikon

Hans Hippi AG, 8045 Ziirich

Werner Hurter & Co., 8700 Kisnacht
Gebruder Iten, 6340 Baar

Hch. Kiindig & Cie., 8620 Wetzikon

Alfred Leu, Zirich

Max Meierhofer AG, 8762 Schwanden
Mitteilungen Uber Textilindustrie, 8027 Zirich
Muller & Cie. AG, Neuhausen a/Rhf.
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Nef + Co., St. Gallen

Pliss+ Co., 8039 Ziirich

Maschinenfabrik Riti AG, 8630 Riti ZH
Maschinenfabrik Scharer, Erlenbach ZH

W. Schlafhorst & Co., Ménchengladbach (BRD)
J. Schmid-Roost AG, Zirich-Oerlikon

E. Schneeberger AG, Unterkulm

Schweiter AG, 8810 Horgen

L. Springli-Gabrian & Co., 8640 Rapperswil SG
Spinnerei Stahel & Co. AG, Ramismihle ZH
Hch. Stauffacher & Sohn, Schwanden GL
Stroppel AG, 5300 Turgi

Gebriider Sulzer AG, 8400 Winterthur
Suter-Bickel AG, 8800 Thalwil
Textilfachschule Ziirich, 8037 Zurich

Viscose AG, Emmenbriicke

Wild + Co., Richterswil

Wild AG, 6301 Zug

Worb & Scheitlein AG, 3076 Worb
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| Ein attraktives Sortiment
17.-20.9.1970 entscheidet iiber lhren geschéftlichen Erfolg

10. Internationaler Wasche-

und Mieder-Salon mit Badebekleidung
IKOIn 17. vis 20. september 1970

Der Kolner Salon ist der filhrende Marktplatz der Branche
Hier prasentiert sich das weltweite Angebot der Hersteller
Die Trend-Modeschau erleichtert Ihre Entscheidung beim Einkauf

Kommen Sie zum zehnjahrigen Jubilaum des IWMS
Sehen Sie die neue Moderichtung
Entscheiden Sie Uber Ihr neues Sortiment

Vertretung in der Schweiz: Handelskammer Deutschland-Schweiz
wmsmy Talacker 41, 8001 Ziirich, Telephon 051/25 37 02

Fiir die Farberei

Schwefelsdure
Zur Einstellung des pH von Farbbadern Salzsdure

Mononatriumphosphat

Zum Inaktivieren von Metallspuren Alcopon®
und Hartebildnern Komplexonit®
Zum Dispergieren von Farbstoffen Alcopon®

Zur Erh6hung des Ziehvermdgens Glaubersalz
der Farbstoffe (Natriumsulfat)

Chemische Fabrik Uetikon

vormals Gebriider Schnorf gegriindet 1818 Uetikon
jederzeit

8707 Uetikon Telefon 051/74 0301 lieferbereit
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Fehler in der Auftragsabwicklung
kommen im Textilbetrieb
besonders teuer zu stehen

Modell Electronic
20 Modelle fir jede
Betriebsgrdsse und
Jeden Arbeitsanfall

Kleine Ursache — grosse Wirkung!

Wirklich: In der Textil- und Bekleidungsindustrie kann sich ein
kleiner Schreibfehler besonders verlustreich auswirken. Eine
einzige unrichtige Angabe fiihrt zur Fertigung einer falschen
Partie im Spinnerei- oder Webereibetrieb. Oder falsche Daten
in bezug auf Grossen und Dessins verursachen kostspielige
Fehler in der Zuschneiderei.

Lassen sich solche Fehler vermeiden? Ja! Mit einer ORMIG-
Umdruckorganisation. Im Textilbetrieb werden samtliche An-
gaben des Fertigungsplanes auf ein Umdruckoriginal geschrie-
ben. Und In ein paar Augenblicken liefert der ORMIG-Zellen-
umdrucker sé@mtliche fiir die Fertigung notwendigen Papiere —
mit ganzen oder auszugsweisen Texten. Zum Beispiel: Auf-
tragskarte, Partiebegleitkarte, Spinnerei-, Farberei-, Zwirnerei-
und Weberei-Auftrag, Stiickanhanger, Appreturauftrag, Fertig-
lagerkarte usw.

Oder im Konfektionsbetrieb: Auftragsbestatigung fiir den Kun-
den, Referenzkarte, Dispositions- und Schnittzettel, Rechnung,
Lieferschein usw. Und fir das Lohnwesen k&nnen die Fgft"
gungsscheine mit Lohncoupons fiir die gewiinschten Stiick-
zahlen umgedruckt werden.

So sucht also ORMIG nach L&sungen, wie Im Textil- und Be-
kleidungsbetrieb Schreibarbeiten auf ein Minimum reduziert
werden konnen. Um damit die Auftragsabwicklung zu be-
schleunigen und kostspielige Fehler zu vermeiden!

Unterlagen und Beispiele stehen aus folgenden Sparten zur
Verfligung: Webereien, Spinnereien, Farbereien, Blusen-, T’,"
kot-, Kleider-, Hut- oder Schiirzenfabriken. Fordern Sie si€
bitte an. Oder verlangen Sie den Besuch des ORMIG-Beraters.

Generalvertretung fir die Schweiz: 20
Hans Hiippl AG, 8045 Ziirich, Wiedingstr. 78, Tel. 051/3561

ORMIG



werden keine Jacquardkarten mehr bendtigt. Die sich auf
der Patrone Bild 9 befindlichen Figurfarben werden in der
richtigen Reihenfolge fir jede einzelne Webmaschinenum-
drehung nacheinander optisch abgelesen, durch die Elek-
tronik vollautomatisch verarbeitet und auf die elektro-auto-
matische Jacquardmaschine Ubertragen. Leinwandgrund und
Webkantenbindung sind programmiert.

Abb.10 Gesamtansicht des Steuerpults mit der Web- und kartenlosen
Ja_cquardmaschine. Man erkennt das Vorderteil der Ableseeinrichtung
mit einem vorgelegten Patronenfilm

Bild 10 zeigt die elektronische Steuerungsanlage fur die
Herstellung von Etiketten in Schussbroschierung. Die Eti-
kettenbreite betragt 30—40 mm = bis 222 Kettfaden, vier-
spulig (Grund- und 3 Figurspulen).

Arbeitsweise

Dlie Lichtquelle der Leseoptik sendet Strahlen aus, die zu
éinem an der Patronenschiene fahrenden Strahl vereinigt
Wwerden. Von der Patrone gehen die Reflexe zuriick und
Werden zum photo-elekironischen Wandler abgelenkt, um
von dort in Form verstarkter elektronischer Impulse an die
Steuerelektronik weitergegeben zu werden. Hier wird die
urspriinglich optische Ablesung gespeichert, um simultan
an die elektro-automatisch gesteuerte Jacquardmaschine
Weitergegeben zu werden.

A|‘[e optischen und elektronischen Steuerungselemente so-
WI? der Patronen- bzw. Filmtransport sind im Steuergerat
(Bild 10) untergebracht. Wihrend des Abwebens eines Auf-
trages vollzieht sich der Patronenriicktransport, wenn das
ZWIschenstUck gewebt wird, vollautomatisch. Die Patronen-
auswechslung ist sehr einfach und bendtigt nur wenig Zeit.
D_ef im Steuergerat eingebaute Stilickzahler tUberwacht die
€ingestellte Fabrikationsmenge. Die Lagerung des Patronen-

Materials erfolgt am einfachsten in Schubladen von Zeich-
nungsschranken.
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Abb. 11

Yo &

Abb. 12

Die Bilder 11, 12 und 13 zeigen einige Etiketten, die mit den
beschriebenen Einrichtungen hergestellt werden kénnen.

Schlussbetrachtung

Die wirtschaftlichen Vorteile der optisch-elektronischen
Steuerungsanlagen sind gross, denn

die Jacquardkarten fallen vollstandig weg, somit auch die
Kosten fiir deren Herstellung, Lagerung und Unterhalt.

Teure Fachkrafte kénnen fiir andere wichtige Aufgaben
eingesetzt werden.

Die Bedienung ist einfach.

Der Einsatz breitester Webmaschinen ist ohne weiteres
mdglich.

Der Webmaschinenstillstand zwischen zwei verschiedenen
Auftrdgen ist nur von kurzer Dauer.

Die Produktivitait der Webmaschine wird erhdht.

Die farbige Patronenzeichnung allein geniigt als Fabri-
kationsgrundlage.

Klein- und Grossauftrage sind ohne weiteres moglich, und
der Wegfall des Kartenmaterials vereinfacht die Fabrika-
tion und bietet die Gewahr fir kurze Lieferzeiten.

Die Herabsetzung der Lohn- und Fabrikationskosten ist
betrachtlich, so dass eine verhéaltnismassig kurzfristige
Amortisationsdauer gewéhrleistet ist.

Die Bilder sind Werkphotos der Apparatefabrik AG, Huttwil
(Schweiz).

Erschienen in «Melliand Textilberichte» Nr. 12/1969, Seite 1428—1432

Hans Walter
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