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Webmaschinen-Vorbereitung

Vollautomatisches Einziehen —
ein modernes Konzept

Wie wichtig ist die Kettvorbereitung?

Das Konzept der Uster-Kettvorbereitung umfasst die Be-
handlung der Webkette von der Schlichtmaschine (Schar-
maschine oder Kettbaumlager) liber die einzelnen Prozess-
stufen, bis der Kettbaum — mit dem Webgeschirr — sich
webbereit in der Webmaschine befindet. Obwohl die Ar-
beitsprozesse, wie Scharen, Zetteln und Schlichten, eben-
falls als Stufen der Kettvorbereitung zu betrachten sind,
sind sie nicht in das Uster-Kettvorbereitungssystem einzu-
gliedern. Um im Websaal beste Resultate zu erzielen, mus-
sen alle Stufen — die sich in Verbindung mit der Herstel-
lung, Behandlung und Vorbereitung der Webkette ergeben
— eng miteinander verbunden werden.

Die Kett- und Schussvorbereitung machen zusammen nur
etwa 15 % bis 20 % der gesamten Herstellkosten des Ge-
webes aus. Daraus ist zu schliessen, dass man der Kett-
vorbereitung keine allzu grosse Bedeutung beimisst und
sie bei oberflachlicher Behandlung ganz hinten einreiht.
Doch gehen wir etwas tiefer in die Sache und nehmen
dafur die Baumwollindustrie als Beispiel.

55 %o bis 75 %o der gesamten unproduktiven Zeit im Web-
saal sind zuruckzufiihren auf Kett- und Artikelwechsel, das
Warten der Webmaschinen auf Behebung von Kettfaden-
brichen und die Behebung der Kettfadenbriiche selbst.
Ist der Gesamtwirkungsgrad des Websaales 85 %o (d. h.
bei 15°%o unproduktiver Zeit), betrdgt der von der Web-
kette verursachte Leistungsverlust zwischen 8,25°0 und
11,25 %o. Ist der Gesamtwirkungsgrad 90 % (d. h. bei 10 %
unproduktiver Zeit), betragt der von der Webkette verur-
sachte Leistungsverlust zwischen 5,5% und 7,5%. Die
restliche unproduktive Zeit bei beiden Beispielen ergibt
sich durch Schussfadenbriiche, Reparaturen an den
Webmaschinen und verschiedene andere Maschinenstill-
stande.

Die lhnen vermittelten Zahlen stellen fir eine Baumwoll-
weberei bezliglich dem im Websaal auf die Webkette zu-
rickzuflihrenden Leistungsverlust ungefanre Durchschnitts-
werte dar. Keinem Websaal ist es mdglich, den Wirkungs-
grad auf 100 ° zu halten. Da jedoch der weitaus grosste
Prozentsatz unproduktiver Zeit im Websaal auf die Web-
kette zurlickgefiihrt werden kann, kann es als selbstver-
standlich betrachtet werden, dass eine gute Kettvorberei-
tung einen entscheidenden Beitrag zur Reduktion der Ge-
webeherstellkosten leistet. Berlicksichtigt man dazu die
Kosten fur eine Stunde Webmaschinenstillstand, so sieht
man, dass die Kettvorbereitung fir die Weberei nicht nur
wichtig, sondern entscheidend fiir deren Fortbestand ist.
Eine gutvorbereitete Kette — d. h. ohne Einziehfehler, ver-
kreuzten Faden usw. —, mit dem bestgeeigneten Webge-
schirr rasch und in perfektem Zustand in die Webmaschine
eingelegt, ubt einen direkten und positiven Einfluss auf
die Qualitat des herzustellenden Gewebes aus.

Das Grundkonzept des vollautomatischen Uster-Einzieh-
systems hat es der modernen Weberei ermdglicht, in be-
zug auf die Qualitdt und Quantitat des herzustellenden
Gewebes das angestrebte Ziel zu erreichen. Das Grund-
konzept des Uster-Systems wurde auf die innerhalb der
Weberei selbst stattfindende Entwicklung ausgerichtet,
und dies betraf in erster Linie:

— die Webgeschirrelemente,

— die Webmaschinen,

— die allgemeinen Tendenzen in der Entwicklung und
Herstellung der Gewebe.

Die Weiterentwicklung des Uster-Systems hat sich eng an
diesen Trend angelehnt. Aus diesem Grund kann das
Grundkonzept fir die moderne Weberei als ideal ange-
sehen werden. Das Uster-System bietet auch die Moglich-
keit einer Anpassung an die in absehbarer Zukunft vor-
sichgehende Entwicklung der Webtechnik.

Ein System fiir praktisch jede Weberei

Um allen Anforderungen der Webereien in bezug auf das
vollautomatische Einziehen gerecht zu werden, stehen
vier Modelle der Uster-Maschine zur Verfligung. Diese sind:

— die EMU 21, fliir Webereien, die offene Lamellen bevor-
zugen und nur einbdumige Ketten verweben;

— die EMU 22, flir Webereien, die offene Lamellen bevor-
zugen und zusétzlich zu den einbdumigen Ketten auch
zweibdumige Ketten — d. h. Grund- und Effektbaum —
verweben;

— die EMU 31, fiir Webereien, die geschlossene Lamellen
bevorzugen und nur einbaumige Ketten verweben;
— die EMU 32, fiir Webereien, die geschlossene Lamellen
bevorzugen und zusétzlich zu den einbaumigen Ketten
auch zweibaumige Ketten — d.h. Grund- und Effekt-

baum — verweben.

Jedes Modell der Uster-Maschine ermdglicht das Einzie-
hen in bis zu 28 Schéfte und bei den Modellen EMU 31

Abbildung 1
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Abbildung 2

Und EMU 32 auch in bis zu 6 Reihen geschlossene La-
Mellen. Falls eine Weberei zurzeit nur mit niedrigen Schaft-
IZahlen (z. B. 4 bis 10) arbeitet und die Gewebeentwick-
Ung zu einem spateren Zeitpunkt grossere Schaftzahlen
Srfordert (z. B. 16 bis 24), kann dafiir die gleiche Uster-
aschine eingesetzt werden. Zusatzteile oder Aenderun-
9en an der Maschine sind dabei nicht erforderlich. Jedes
der vier Modelle der Uster-Maschine kann fiir das Einzie-
€N in konventionelle Litzen — d. h. Stahldrahtlitzen und
..'aChstahIIitzen, sowohl Simplex- als auch Duplex-Aus-
f{{hrung — ausgeriistet werden. Jedes Modell kann auch
Ur das Einziehen in die neueste Ausfiihrung der Litzen
'®iterlosen Webgeschirres ausgeriistet werden. Mit ein
Und derselben Maschine kénnen sowohl konventionelle
zen wie Litzen reiterlosen Webgeschirres behandelt
Werden. Die Uster-Maschine ist auf Abbildung 1 zu sehen.

Mit jeder Uster-Maschine wird eine Anzahl Einziehwagen
— Normalerweise vier — geliefert. Die Einziehwagen ste-
©n fir jede Kettbreite bis zu einer momentanen Maximal-
vre'te von 400 cm zur Verfliigung. Einziehwagen fur Ketten
©On 330 cm und mehr sind mit einer Hydraulik versehen. Die
QF’S&}mte Vorbereitung der Kette geschieht ausserhalb der
S(':';ﬁlti‘hmaschine (siehe Abbildung 2), wahrenddem die Ma-
Ine die vorher vorbereitete Webkette einzieht. Ein wei-
€rer wichtiger Faktor, der fir die Verwendung einer An-
vgh' Einzie_hwagen spricht — die vollstdndig unabhéangig
dien der El_nziehmaschine sind —, ist der, qass daqurch
Mi Maschine bei einem Kettwechsel lediglich 5 bis 10
istnUt.en unproduktiv bleibt. Wenn eine Kette eingezogen
unQW|rd der Einziehwagen von der Einziehmaschine geldst
A Zu§ammen mit dem Webgeschirr von ihr weggefahren.
NSchliessend wird ein Einziehwagen mit der nachsten
ette an die Einziehmaschine herangefahren, mit dem
ugéschupmechanismus der Maschine in Eingriff gebracht
Somit fir den Einziehprozess bereitgestellt.

| . 3 . .

M Uster-System ist eine Anzahl Baumwagen integriert.

e'evlele Baumwagen zur Verwendung kommen, hangt von
"' Zahl neueingezogener Ketten ab, die vom Websaal

Pro Schicht, Tag oder Woche benétigt werden. Es stehen

mechanische Baumwagen — flir Ketten bis maximal 270
cm Breite und 800 kg Gewicht — und hydraulische Baum-
wagen — flr ein- und doppelbdumige Ketten bis zu
400 cm Breite und 2000 kg Gewicht — zur Verfligung. Die
Einziehwagen sind so ausgebildet, dass z.B. ein Baum-
wagen mit dem auf ihr ruhenden Kettbaum vom Kettbaum-
lager in den Einziehwagen gefahren werden kann, wie auf
Abbildung 3 dargestellt, und damit die Vorbereitung der
Kette ermoglicht wird. Der Baumwagen bildet nun mit dem
Einziehwagen eine Einheit, bis er mit der eingezogenen
Kette von ihm gelost und weggefahren wird. Die Verwen-
dung einer Anzahl Baumwagen in Verbindung mit jeder
dieser Uster-Maschinen ermaoglicht es, die Webketten vom
Kettbaumlager durch die Einzieherei und von hier mit dem
Webgeschirr — ohne Ab- und Aufladen bei den verschie-
denen Prozessstufen — bis zur Webmaschine zu bringen.
Eine vollstandig vorbereitete Webkette verlasst am selben
Baumwagen die Einzieherei und wird zur Aufbewahrung
ins Zwischenlager gefahren. Hier bleiben die Webketten
gelagert, bis diese an der Webmaschine bendétigt werden.
Ein solches Zwischenlager zeigt die Abbildung 4. So-
bald eine Webmaschine fir die Aufnahme der neuen
Kette bereit ist, wird die erforderliche Kette auf dem
Baumwagen zur Webmaschine gefahren. Vom Baumwa-
gen kann nun die Kette direkt in die Webmaschine ge-
bracht werden.

Weist das Webgeschirr ein grosses Gewicht auf oder ist
es flur eine doppelbreite Webmaschine bestimmt, wird fur
das Einlegen in die Webmaschine eine hydraulische Lade-
vorrichtung verwendet (siehe Abbildung 5) und damit ein
manueller Vorgang ersetzt. Auf diese Weise wird der ge-
samte Transport fiir Webkette und Webgeschirr — vom
Kettbaumlager bis zur Webmaschine — rationalisiert und
ein manuelles Heben der schweren Webketten und -ge-
schirre ausgeschaltet.

Jede Uster-Anlage, die fir die Behandlung von Ketten
normaler Breite ausgeristet ist, kann jederzeit fir das
Einziehen breiterer Ketten, und zwar bis zu 400 cm Kett-

Abbildung 3
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breite, erweitert werden. Dies ermdglicht den Webereien,
einem Trend der modernen Gewebeherstellung, d. h. dem
«mehrbahnigen Weben» zu folgen und dabei dieselbe voll-
automatische Einziehanlage zu verwenden.

Jedes Modell der Uster-Maschine ist mit einer universel-
len Fadenabteilvorrichtung versehen, welche die Behand-
lung eines grossen Kettbereiches ermdglicht, und zwar
rohe, einfarbige wie gestreifte Ketten — mit und ohne
Fadenkreuz — von 15 denier aufwarts. Bei den Maschinen
fur zweibdumige Ketten, d.h. EMU 22 und EMU 32, ist
jede Kombination der Kettschichten — mit und ohne Fa-
denkreuz — moglich. Der Wechsel von einem Kettmate-
rial auf ein anderes oder vom Einziehen mit auf das Ein-
ziehen ohne Fadenkreuz — oder umgekehrt — kann in
wenigen Minuten ausgefiihrt werden.

Abbildung 4

Abbildung 5

Abbildung 6

Wenn eine Weberei eine fiir einbdumige Ketten ausge-
rustete Maschine besitzt und sich spéater ein geringer Be-
darf an zweibdumigen Ketten ergibt, kann die Maschine
auch fiir das Einziehen dieser Ketten herangezogen wer-
den; und zwar werden dabei wahrend des Einziehens der
Grundkette leere Litzen dem Einzug entsprechend flr die
zweite Kette aufgereiht. Auf ahnliche Weise kann eine fiir
zweibdumige Ketten ausgeristete Maschine fiir das Ein-
ziehen dreibdumiger Ketten eingesetzt werden. Die Ma-
schine stellt in diesem Fall beim Einziehen der beiden
ersten Ketten dem Einzug entsprechend die Litzen flr die
dritte Kette bereit. In solchen Fallen werden die Faden
der zweiten Kette (bei Maschine fiir einbdumige Ketten)
oder der dritten Kette (bei Maschinen flr zweibdumige
Ketten) von Hand eingezogen. Sollte sich in einer We-
berei, die eine Maschine fliir einbdumige Ketten besitzt,
der Bedarf an zweibdaumigen Ketten steigern, so kann
diese Maschine jederzeit umgebaut werden, so dass mit
ihr sowohl ein- als auch zweibaumige Ketten eingezogen
werden konnen.

Wenn im Bereich der Fadenabteilvorrichtung nicht ge-
nigend Faden liegen, wird ein Fihler dieser Vorrichtung
betatigt. Die Fuhlerbewegung fihrt zu einer Betatigung
der Kupplung des in der Maschine eingebauten Vorschub-
mechanismus, der den Einziehwagen so lange bewegt, bis
genugend Faden im Abteilbereich liegen. Dieser Vorgang
wiederholt sich automatisch und der Einziehwagen wird
dabei — zusammen mit dem Baumwagen und der Kette —
quer zur Maschine bewegt, bis der letzte Faden eingezo-
gen ist. Einen mit der Einziehmaschine gekuppelten hy-
draulischen Einziehwagen zeigt die Abbildung 6.

Die Colormatic (siehe Abbildung 7) wird in das Uster-Ein-
ziehsystem integriert, wenn die Weberei eine Methode fur
die Webketten-Herstellung verwendet, welche ein gleich-
zeitiges Einbringen eines perfekten 1:1 Fadenkreuzes
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mi? diesem Prozess ausschliesst — z. B. Schlichten ab
Teilbaumen — die Beschaffenheit dieser Webketten —
2.B. gestreifte, Filamentorder Kammgarnketten — jedoch
€In perfektes 1:1 Fadenkreuz fiir die Weiterverarbeitung
Verlangt. Die Colormatic erméglicht das Einlesen eines
Perfekten 1:1 Fadenkreuzes in Ketten mit bis zu 8
FaTben. Bei Ketten mit durchschnittlich 4000 Faden be-

trégt gie Kreuzeinlese-Produktion bis zu 6000 Faden pro
Stunde.

B.eVOl’Zugt eine Weberei offene Lamellen — aus webtech-
Nischen Griinden — und besitzt entweder eine EMU 21
Oder EMU 22 Maschine, werden die Probleme der Be-
andlung offener Lamellen durcch die Eingliederung der

Abbildung 7

Abbildung 9

Lamellensteckanlage Texamatic (siehe Abbildung 8) in
das Uster-System gelost. Dadurch, dass der Weberei drei
Méglichkeiten fir das maschinelle Stecken freistehen,
erhalt diese eine zusatzliche Flexibilitat. Die Maglich-
keiten sind:

— das Stecken auf einem zur Einziehanlage gehdérenden
Einziehwagen, vor dem Einziehprozess;

— das Stecken in einem stationdren Prozess, nach dem
Einziehen in das Webgeschirr;

— das Stecken direkt in der Webmaschine.

Die Texamatic ermdglicht eine Steckgeschwindigkeit von
bis zu 350 Lamellen pro Minute und eignet sich flr einen
grossen Bereich von Kettmaterial. Der Lamellenbereich,
der von beiden Modellen der Texamatic gedeckt wird,
reicht von 120 bis 180 mm Léange, von 7 bis 12 mm Breite
und von 0,15 bis 0,6 mm Dicke.

Die Modelle EMU 21 und EMU 22 kommen auch zur Ver-
wendung, wenn eine Weberei Disenwebmaschinen ohne
Lamellen einsetzt. An der ITMA ’71 in Paris waren einige
Dusenwebmaschinen zu sehen, die ohne Lamellen arbei-
teten.

Die Modelle EMU 31 und EMU 32 kommen fir das gleich-
zeitige Einziehen in geschlossene Lamellen und Litzen zum
Einsatz. Eine EMU 31 ist auf Abbildung 9 zu sehen. Die
Lamellenabteilvorrichtung ist fiir beide Modelle der Ma-
schine gleich. Leicht auswechselbare Schaltwalzen — fir
jede gewlinschte Reihenfolge bis zu 6 Lamellenreihen —
stehen zur Verfligung. Es kann in Lamellen im Bereich von
125 bis 165 mm Lange, 8 bis 11 mm Breite und 0,15 bis
0,50 mm Dicke automatisch eingezogen werden. Wéhrend
der Vorbereitung der Kette, also vor dem Einziehprozess,
werden die erforderlichen Lamellentragschienen — zu-
sammen mit den geschlossenen Lamellen — in Halter am
Einziehwagen eingehangt. Nach dem Einziehen werden
die Lamellentragschienen durch die Kontaktschienen des
Kettfadenwachters ersetzt. Der zusammengestellte Kett-
fadenwachter — bestehend aus Kontaktschienen, Lamel-
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Abbildung 10

len, Distanzstaben und Halteplatten — wird dann als eine
Einheit auf am Baumwagen dafiir vorgesehene Halter auf-
gelegt.

Das Uster-Konzept ermdglicht den Blatteinzug als sepa-
raten Vorgang. Jedes Modell der Vollautomatischen Ein-
ziehmaschine Uster bringt beim Einziehprozess gleich-
zeitig auch ein dem Blatteinzug entsprechendes Faden-
kreuz in die Kette. Unter Verwendung der Webeblatt-
Einziehanlage Uster (siehe Abbildung 10) ergeben sich
fur die Weberei folgende Moglichkeiten des Blattein-
zuges:

— beim Einziehwagen, nachdem dieser von der Einzieh-
maschine entfernt wurde;

— beim Baumwagen, nachdem dieser — zusammen mit
der eingezogenen Kette — vom Einziehwagen gelost
und weggefahren wurde.

Die Webeblatt-Einziehanlage ermdglicht das Einziehen in
Blatter normaler Ausfiihrung mit Blattdichten von 4 bis 40
Rohren pro cm, ohne Einziehfehler, ohne Beschadigung
selbst der feinsten Webeblatter. Die Maschine gestattet
sogar kleine Unregelmassigkeiten in den Blattzahnabstan-
den. Die Relation: Arbeitsprozesskosten zu erreichbarer
Produktion, macht diese Methode des Blatteinzuges zu
einem der wirtschaftlichsten Kettvorbereitungsprozesse
Uberhaupt. Der Blatteinzug als separater Vorgang ausge-
fuhrt, gibt der Bedienungsperson noch dazu die Mdglich-
keit, die Kette auf ihre Richtigkeit zu Uberpriifen. Ausser-
dem bietet diese Konzeption der Weberei zusatzliche
Flexibilitat, da dieselbe Webeblatt-Einziehanlage auch fir
den Blatteinzug direkt auf der Webmaschine eingesetzt
werden kann. Diese Forderung stellt sich praktisch in je-
der Weberei — wenn z. B. ein Webeblatt beschadigt oder
verschmutzt ist, oder wenn die Herstellung einer neuen
Gewebequalitat lediglich einen Wechsel des Webeblattes
erfordert.

Webelitzen

Die Weberei selbst setzt die erste Bedingung fiir die quali-
tative und quantitative Gewebeherstellung fort. Sie wah!t
diejenigen Webgeschirrelemente, die im Websaal beste
Resultate erzielen. Zwei wichtige Faktoren beeinflussen
diese Wahl:

— die im Websaal zu verwebenden Kettmaterialien;
— die Eigenschaften der im Websaal produzierenden
Webmaschinen.

Was die konventionellen Litzen anbetrifft, hat sich die We-
berei grundsatzlich zu entscheiden entweder zugunsten
der Stahldrahtlitzen (mit eingesetztem Maillon oder selbst-
geformten Fadenauge) oder flr die Flachstahllitzen (Sim-
plex oder Duplex). Die Fadenaugengrosse und Litzendicke
ist dem im Websaal zur Verarbeitung kommenden Kett-
material anzupassen. Das gleiche gilt flir die Auswahl der
Lamellen, entweder offene oder geschlossene. Die relativ
grosse Zahl und die verschiedenen Typen der heute er-
héltlichen Webgeschirrelemente geben ein Bild davon,
wie wichtig die technischen Erwagungen flir die Weberei
sind, wenn es um die Auswahl des fiir sie bestgeeigneten
Webgeschirr-Typs geht. Auch die Webmaschinenentwick-
lung muss dabei berlicksichtigt werden. Eine Richtung, die
sich in der Webmaschinenentwicklung abzeichnet, ist die
Steigerung der Maschinendrehzahlen und somit auch der
Produktion. Um beim Weben die Maschinenstillstinde —
verursacht durch Kettfadenbriiche — auf einem Minimum
halten zu koénnen, fallt der Auswahl des richtigen Web-
geschirr-Typs eine grosse Bedeutung zu, und diese Be-
deutung erhoht sich noch bei den Hochleistungswebma-
schinen.

Einer der Hauptgriinde, warum besonders die anfangliche
Entwicklung der Uster-Maschine soviele Jahre erforderte,
ist die Tatsache, dass das Einziehen in konventionelles
Webgeschirr als eine der wichtigsten Forderungen ge-
stellt wurde. Auch heute noch ist dieser Webgeschirr-Typ
der bei weitem am meisten verwendete. Der Grund dafir
liegt darin, dass die einzelnen Webgeschirrelemente so
gewahlt werden koénnen, dass sie den Anforderungen des
herzustellenden Gewebes am besten entspricht. Dieser
Alleinanspruch konnte nur bis zum Jahr 1963 geltend ge-
macht werden, und zwar bis der neueste Typ von reiter-
losem Webgeschirr auf den Markt kam.

Jedes Modell der Uster-Maschine kann fiir das Einziehen
in Flachstahllitzen — sowohl Simplex- als auch Duplex-Aus-
fuhrung — ausgeristet werden. Behandelt werden kénnen
Litzen, die im Bereich von 280 bis 420 mm L&ange liegen
und eine Fadenaugenform von 5x1mm bis 6,5x 1,8 mm
aufweisen. Die Maschine ermoglicht das Einziehen in
Litzen mit verschiedenen Langen; das Umstellen der Ma-
schine von einer Litzenlange auf eine andere erfordert
lediglich ein paar Minuten. Mehr als zwei Litzentypen sind
jedoch nicht empfehlenswert. Erfahrungen haben gezeigt,
dass Flachstallitzen mit einer flachen unteren Endose,
einer «S»-formigen oder gewellten oberen Enddse und
einer Pragung unmittelbar oberhalb der unteren Endése —
wo beim Einziehprozess das Abteilen ausgefiihrt wird —
sich am besten fiir die Uster-Maschine eignen. Mit diesem
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Typ von Flachstahllitzen — Simplex wie Duplex — wird
beim Einziehprozess eine Abteilsicherheit von annéhernd
100 % erreicht; die Litzen sind als «Z»-Typ bekannt. Eine
Darstellung dieses Litzentyps zeigt Abbildung 11.

Jedes Modell der Uster-Maschine kann auch fiir die Be-
handiung von Stahlidrahtlitzen — die im Bereich von 280
b_lS 450 mm Lange liegen und ein selbstgeformtes oder
e'_n Maillon-Fadenauge besitzen — ausgeriistet werden.
Die Minimalgrésse des Fadenauges ist 3,2 x 1,0 mm. (Mail-
I°.n-Ausi‘['1hrung). Auch hier hat die Erfahrung gezeigt, dass
die Abteilsicherheit beim Einziehprozess bei anndhernd
100 %/, liegt, wenn: die obere Endose eine zusatzliche Lo-
tung aufweist (A — Abbildung 12), der Oesenhals min-
destens 55 mm lang (B — Abbildung 12) und der Hals
der oberen Endése «S» gedreht ist und das Drahtende des
Oberen Oesenhalses (C — Abbildung 12) bei allen Litzen
auf der gleichen Seite liegt. Es sollten nicht mehr als zwei
Litzensorten unterschiedlicher Lange mit einer Maschine
ehandelt werden.

Einen bedeutenden Fortschritt stellt die Herstellung der
Stahldraht- und Flachstahllitzen (und andere Webgeschirr-
€lemente) innerhalb bestimmter Toleranzen dar. Dies erst

at es erméglicht, das vollautomatische Einziehen in kon-
Ventionelles Webgeschirr leistungsfahig zu gestalten. Fast
alle fiilhrenden Webgeschirrhersteller sind in der Lage,
konventionelle Litzen innerhalb der fiir die Uster-Maschine
erforderlichen Abmessungen und Toleranzen herzustellen.

Eine der wichtigsten Entwicklungen im letzten Jahrzehnt
War auf diesem Gebiet die Einfilhrung eines modernen
Typs von reiterlosem Webgeschirr. Der Hauptvorteil der
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vorherigen Typen dieses Webgeschirres war — vom web-
technischen Standpunkt aus betrachtet — die freie Be-
weglichkeit der Litzen auf der ganzen Breite des Web-
rahmens. Der neue Typ von reiterlosem Webgeschirr —
d. h. Grobextra, Gleitextra und Effextra — weist diesen
Vorteil gleichfalls auf.

Der neue Litzentyp (dargestellt auf Abbildung 13) weist
zusétzlich zur freien Beweglichkeit am Webrahmen fol-
gende Vorteile auf:

— grundsétzlich gleicher Aufbau wie eine konventionelle
Flachstahllitze, und deshalb Beibehaltung der Vorteile
wie z. B. diinnes Profil, Grosse des Fadenauges, gros-
ser Anwendungsbereich, Stabilitdat, hohe Lebensdauer
usw.;

— die schragen Schultern der beiden «J»-férmigen End-
osen verhindern eine Ansammlung von Flaum, Schlich-
tekrusten usw., welche beim Weben zu einer Behinde-
rung der Bewegungsfreiheit der Litzen auf den Litzen-
tragschienen fiihren konnen und damit das reiterlose
System in Frage stellen;

— die Litze ist fir die Uster-Maschine als ideal zu be-
trachten. Die obere Enddse ist gewellt und die untere
Endose ist flach und unmittelbar oberhalb dieser ist
die Litze mit einer Pragung versehen. Diese Merkmale
stimmen mit denen der konventionellen «Z»-Typ Flach-
stahllitze Uberein;

— die Litze wird nach den als universal geltenden Ab-
messungen und Toleranzen fabriziert und ist erhéltlich
als Simplex- und als Duplex-Ausfiihrung, welche Schaft-
teilungen von nur 10 mm ermaéglichen.

Zusatzlich zum reiterlosen Leichtmetall-Webrahmen wur-
den bis jetzt noch zwei weitere reiterlose Webrahmen ent-
wickelt. Diese sind der reiterlose Stahlprofil-Webrahmen
fir die Sulzer-Webmaschine und ein Leichtmetall-Web-
rahmen (siehe Abbildung 14) flr Elitex und z.B. Enshu
Dusenwebmaschinen. Diese drei Webrahmen-Ausfiihrun-
gen konnen mit ein und derselben Uster-Maschine behan-
delt werden, ohne Einfluss der Kettbreite — z. B. von 160
bis 400 cm.

Die in bezug auf die Webgeschirrreglemente, welche mit
der Uster-Maschine behandelt werden kénnen, vermittelten
Details lassen erkennen, dass praktisch jeder Weberei
die Wahl eines Webgeschirres moglich ist — konventionell,
reiterlos oder auch beides — das sich am besten flir ihre
Webmaschinen und die herzustellenden Gewebe eignet
und sich gleichfalls fiir die Behandlung mit der Uster-
Maschine eignet. Das Uster-System ist sehr flexibel. Es
kénnen nicht nur andere Webgeschirrelemente zu einem
spéateren Zeitpunkt hinzu kommen — falls dies erforderlich
ist — es kdonnen auch Sonderwiinsche der Webereien be-
zliglich verschiedener Typen von Webgeschirrelementen,
die z.B. in den Ausflihrungen nicht erwahnt wurden, be-
ricksichtigt werden.

Vollautomatisches Einziehen in konventionelle Litzen

Die Tatsache, dass die Litzentragschienen durch Schiebe-
reiter mit dem Webrahmen verbunden sind, schafft fir das
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Abbildung 14

vollautomatische Einziehen in konventionelle Litzen ein
sehr schwieriges Problem. Damit in Stahldraht-oder Flach-
stahllitzen eingezogen werden kann, missen sich diese
auf der ganzen Léange der Litzentragschienen frei bewegen
kénnen. Dies ist aber nicht moglich, wenn sie sich in den
Webrahmen befinden, da die Schiebereiter ein Hindernis
fur die Beweglichkeit der Litzen darstellen. Aus diesem
Grund ist es noétig, die Litzentragschienen vom Webrah-
men zu entfernen. Das kann jedoch nicht unbedingt als
ein Nachteil angesehen werden, da die Litzentragschienen
— zusammen mit den Litzen — vom Webrahmen entfernt
werden missen, um dadurch eine Reinigung und Kontrolle
vor ihrer Wiederverwendung zu ermoglichen. Dieses Sy-
stem wirkt sich forderlich fiir die moderne Methode der
Webgeschirreinigung aus. Gebrauchte Webgeschirre mis-
sen auf alle Falle auseinandergenommen werden, um
damit neue Webgeschirre zusammenstellen zu kénnen.
Da die Uster-Maschine wéahrend des Einziehvorganges
automatisch das neue Webgeschirr zusammensetzt,
werden die Arbeiten, wie: Zusammenstellen des Web-
geschirres, Zahlen der Litzen usw., ausgeschaltet. Ledig-
lich die Litzentragschienen-Paare mit den Litzen mussen
nach dem Einziehvorgang in die Webrahmen eingesetzt
werden.

Beim vollautomatischen Einziehen in konventionelle Web-
geschirre wird die entsprechende Anzahl von Litzentrag-
schienen-Paaren (fir maximal 28 Schafte) auf der einen
Seite der Maschine eingesetzt. Auf der gegeniiberliegen-
den Seite der Litzentragschienen wird bei der Maschine
ein Magazin (eines von insgesamt 30 zur Anlage gehdren-
den) mit einer Anzahl aufgereihter Webelitzen eingesetzt.
Das Magazin fur Flachstahllitzen weist zwei Paar Trag-
schienen auf. Beim Einziehen in Simplex-Litzen wird ab-
wechselnd immer eine Litze von einem der Tragschienen-
Paare abgeteilt. Duplex-Litzen werden so auf die Trag-
schienen aufgereiht, dass sich die mit der Kropfung nach
links auf einem Tragschienen-Paar befinden und die mit
der Kropfung nach rechts am anderen. Eine Lochkarte
steuert das Abteilen der erforderlichen Litze, damit beim
automatischen Zusammensetzen des Webgeschirres im-
mer abwechselnd eine Litze mit rechter und eine mit lin-
ker Kropfung auf jedes Litzentragschienen-Paar aufge-
reiht wird. Das Einziehen in Flachstahllitzen mit der Uster-
Maschine ist auf Abbildung 15 zu sehen.

Das vollautomatische Uster-Einziehsystem funktioniert bei
Stahldrahtlitzen mit ein paar Ausnahmen ahnlich wie vor-
hin bei den Flachstahllitzen beschrieben. Das Magazin fir
Stahldrahtlitzen besitzt nur ein Paar Tragschienen. Die
Stahldrahtlitzen werden beim Hals der oberen Enddse
abgeteilt, im Vergleich zur Flachstahllitze, die unmittel-
bar oberhalb der unteren Enddse abgeteilt wird. Wahrend
des Einziehprozesses wird eine Litzen-Abteilsicherheit
von anndhernd 100 %o erreicht. Das Auswechseln eines
Magazins fir Stahldraht- oder Flachstahllitzen (auf Ab-
bildung 16 dargestellt) nimmt weniger als 30 Sekunden
in Anspruch.

Abbildung 15
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Abbildung 16

Vollautomatisches Einziehen in Litzen
©S reiterlosen Webgeschirres

Da die Litzen des reiterlosen Webgeschirres volle Bewe-
Sungsfreiheit auf der ganzen Breite der Webrahmen ha-
€N, missen die Litzentragschienen fur den Einziehprozess
n',ch'_( herausgenommen werden. Fiir das vollautomatische
InZiehen in ein reiterloses Webgeschirr wird der ganze
eb"ralhmen in die Uster-Maschine eingesetzt (bis zu 28
st([:j:]afte sind moglich), aber erst nachdem eine Seiten-
na Ee vom Webrahmen entfernt wurde, damit die Litzen
diec dem Einziehen — dem Einzug entsprechend — auf
Webrahmen aufgereiht werden konnen.

Dijle Litzen mit den eingezogenen Faden werden auf Litzen-
i ;l{ngep gufgereiht, von wo sie auf die dazugehdrigen,
oS & Einziehmaschine eingesetzten Webrahmen gelan-
Litn Das Abteilen, das Einziehen und das Aufreihen der
Sichen ?uf die Litzenflihrungen geht in gleicher Weise vor
» Wie beim Einziehen in konventionelles Webgeschirr.

U Beginn des Einziehprozesses mussen sich noch keine

ruibrahmen“in der Maschine befinden, da die Litzenfiih-
gez%en genugend Platz fiir die ersten Litzen, in die ein-
9en wurde, bieten. Die erforderlichen Webrahmen

kénnen, nachdem mit dem Einziehen begonnen wurde,
in die Uster-Maschine eingesetzt werden, ohne dass diese
abgestellt werden muss. Dies zeigt die Abbildung 17. Die-
ses Konzept fiihrt zu einer weiteren Reduktion der Einzieh-
maschinen-Stillstandzeit beim Kettwechsel an der Maschine.

Das erforderliche Magazin, auf der gegeniberliegenden
Seite der Webrahmen in der Maschine angebracht, besteht
aus zwei fest mit der Maschine verbundenen Tragschie-
nen. Dieses kann wahrend des Einziehprozesses bei lau-
fender Maschine mit Litzen nachgeflllt werden. Abbil-
dung 18 zeigt diesen Prozess. Das System bietet somit
nicht nur ein automatisches Zusammenstellen des Webge-
schirres mit dem Einziehprozess, es halt die Einziehma-
schinen-Stillstandzeit auf einem Minimum. Zum Nachful-
len der Litzen werden mit Litzen versehene Transport-
schienen am Magazinende angesteckt. Dieselben Trans-
portschienen werden bei gebrauchten Webgeschirren fiir
die direkte Uebernahme der Litzen aus den Webrahmen
verwendet. Die Litzen bleiben auch beim Reinigen und
Kontrollieren auf diesen Tragschienen und werden an-
schliessend fiir das Bilden eines neuen Einzuges zur Ein-
ziehmaschine gebracht. Dieses Konzept wirkt sich forder-
lich fur die moderne Methode der Webgeschirreinigung
aus, sowohl fir die mechanische wie fur die Ultraschall-
reinigung.

Im Falle von Duplex-Flachstahllitzen flr reiterloses Web-
geschirr werden wegen der unterschiedlichen Ausfliihrungs-
form zwei Paar Tragschienen fir die Litzen verwendet. Das

Abbildung 17
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Abbildung 18

Abteilen der Litzen beider Formen geht auf ahnliche Weise
wie bei konventionellen Duplex-Litzen vor sich. Mit ein
und derselben Uster-Maschine kénnen Simplex- und Du-
plex-Litzen reiterlosen Webgeschirres behandelt werden.
Die Duplex-Litzen des reiterlosen Webgeschirres ermogli-
chen ebenfalls eine Schaftteilung von 10 mm.

Vollautomatisches Einziehen in konventionelles
und reiterloses Webgeschirr

Da das Abteilen der Litzen, das Fadeneinziehen und das
Verteilen der Litzen im Prinzip bei konventionellem Web-
geschirr und bei reiterlosem Webgeschirr gleich sind, kon-
nen mit ein und derselben Uster-Maschine beide Webge-
schirrarten behandelt werden. Dies ist insbesondere bei
denjenigen Webereien wichtig, welche:

— bereits eine Uster-Maschine fir konventionelles Web-
geschirr besitzen und sich nachtraglich entschliessen,
auf reiterloses Webgeschirr tberzugehen;

— sich entschliessen, teilweise auf reiterloses Webge-
schirr Uberzugehen, da dies flir eine begrenzte Anzahl
herzustellender Gewebearten von Vorteil ist;

— eine Anzahl Webmaschinen aufstellen, die nur fir rei-
terloses Webgeschirr geeignet sind, die anderen Web-
maschinen im Websaal jedoch weiterhin zufriedenstel-
lend mit konventionellem Webgeschirr arbeiten.

Wenn eine Uster-Maschine fiir die Behandlung reiterlosen
Webgeschirres ausgeristet ist, kdnnen die erforderlichen
Teile, die die Behandlung reiterlosen Webgeschirres zu-
satzlich zum konventionellen Webgeschirr ermoglichen,
jederzeit — auf Wunsch — an der Maschine angebracht
werden. Diese Moglichkeit ist nicht nur vom technischen
Standpunkt aus betrachtet wichtig, sondern auch wirt-
schaftlich gesehen von grosser Bedeutung. Eine Weberei,

die zurzeit mit konventionellem Webgeschirr arbeitet, er-
halt damit die Moglichkeit, die Uster-Maschine sofort in
den Produktionsablauf einzubeziehen. Unter normalen
Verhéltnissen hat sich die Webereileitung bei der Anschai-
fung einer Uster-Maschine nur mit der Investition der Ma-
schine selbst auseinanderzusetzen und wird zuséatzlich
noch mit dem Ersatz des kompletten Webgeschirrbestan-
des konfrontiert. Falls zu einem spateren Zeitpunkt der
Einsatz von reiterlosem Webgeschirr im Websaal aus web-
technischen Grinden winschenswert oder notig wird,
kann die Uster-Maschine zur Behandlung desselben mit
den Zusatzteilen ausgeristet werden. Die Weberei erhalt
in diesem Fall die Moglichkeit, fir den Uebergang von
konventionellem auf reiterloses Webgeschirr eine beliebig
grosse Zeitspanne zu wahlen, was sich natlrlich wirt-
schaftlich vorteilhaft auswirkt. Die Weberei ist auch hier
noch in der Lage, alle Vorteile des vollautomatischen Ein-
ziehens zu nitzen, und zwar von da an, wo nur konventio-
nelles Webgeschirr zur Verfigung steht, bis der gesamte
erforderliche Bestand an reiterlosem Webgeschirr vorliegt.
Das Umstellen der Uster-Maschine von konventionellem
Webgeschirr auf reiterloses Webgeschirr, oder umgekehrt,
erfordert von der Weberei einen ungeféahren Zeitaufwand
von 20 Minuten.

Steuerung und Ueberwachung des vollautomatischen
Einziehprozesses

In diesen beiden Punkten folgt die Uster-Maschine der
Entwicklung aller modernen Textilmaschinen. Ein Hochst-
mass an Steuerung und Ueberwachung des Arbeitspro-
zesses wird von der Maschine selbst ibernommen und so-
mit die Bedienungsperson zum Kontrollorgan gemacht.
Damit wird der menschliche Einfluss auf den Prozess so-
weit als moglich ausgeschaltet, und ein menschliches Ver-
sagen sowie eine Ermudung der Bedienungsperson flihrt
zu keinen Auswirkungen.

Die Steuerung des Einziehprozesses — d. h. der Einzug,
das Abteilen der Faden bei zweibaumigen Webketten, das
Aufreihen leerer Litzen, das richtige Aufreihen von Duplex-
Litzen und das Bilden des dem Blatteinzug entsprechen-
den Fadenkreuzes — wird von einer an der Riickseite der
Maschine angebrachten Lochkarte ausgefiihrt. Dies zeigt
die Abbildung 19.

Die Bedienungsperson sitzt bei der Einziehmaschine an
einem Platz, der es ihr gestattet, die wichtigsten Funktio-
nen — d. h. den eigentlichen Einziehvorgang — zu tber-
blicken. Abbildung 20 zeigt die Bedienungsperson an der
Einziehmaschine. Sollte beim Einziehen irgendeine Sto-
rung auftreten, so kann dies die Bedienungsperson rasch
bemerken und die Maschine abstellen. Damit ein mensch-
liches Versagen bei dieser visuellen Ueberwachung des
Einziehvorganges nicht zur Auswirkung kommt, ist die
Maschine mit Ueberwachungs- und Sicherheitsvorrichtun-
gen ausgerustet, die die Maschine im Moment des Auf-
tretens eines Fehlers abstellen. Damit wird ein Einziehfeh-
ler oder eine Beschadigung der Maschine ausgeschaltet.
Das bedeutet, dass die Bedienungsperson die Maschine
auch fir kurze Zeit verlassen kann.
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Das Steuerpult der Maschine ist neben dem Sitz der Be-
dienungsperson angebracht. Sollte eine der Hauptgruppen
der Maschine blockieren (z. B. der Steuermechanismus fur
die Litzen- oder Lamellenvorrichtung), stellt die Maschine
automatisch ab, und die Ursache des Abstellens wird durch
€ine entsprechende Lampe am Steuerpult angezeigt.
Gleichfalls wird durch eine Lampe angezeigt, wenn keine
Lamelle abgeteilt und dadurch die Maschine gestoppt
Wurde. Die Maschine stellt auch automatisch ab, wenn
€ine Litze nicht abgeteilt wird oder das Litzenabteilmesser

zder die Einziehnadel bei ihrer Bewegung behindert wer-
en.

A}lch das Fadenabteilen ist Uberwacht. Wird ein Faden
Nicht abgeteilt, stellt die Maschine ab. Beim Abteilen der
Féden aus einem 1:1-Fadenkreuz wird die Maschine beim
Auftreten eines Doppelfadens automatisch abgestellt.
Aehnliche Ueberwachungsorgane kommen auch bei der
Fadenabteilvorrichtung fiir zweibaumige Ketten zum Ein-
Satz.

Im Falle von komplizierten Einziigen und/oder gestreiften
Ketten, kann jeder Rapport des Einzuges mit Hilfe des in
der Maschine eingebauten Fadenzahlers kontrolliert wer-
d_en. Ist der letzte Faden eines Rapportes eingezogen und
die Litze auf den entsprechenden Schaft gebracht, stellt
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Abbildung 19

Abbildung 20

die Maschine automatisch ab. Die Bedienungsperson kann
nun die Stelle der Litze, in die zuletzt eingezogen wurde,
prifen, d. h. auf welchen Schaft sie gebracht wurde, und
auch die Farbe des eingezogenen Fadens kontrollieren.
Auf diese Weise ist es moglich, jeden Rapport zu kontrol-
lieren und somit Einziehfehler auszuschalten.

Personal und Produktion

Fiir das Einziehen in reiterloses Webgeschirr besteht das
Einziehteam aus drei oder vier Personen. Bei den Model-
len EMU 31 und EMU 32 — d. h. fiir gleichzeitiges Einzie-
hen in geschlossene Lamellen und Litzen — sind drei Per-
sonen ndétig, und zwar:

— eine Person flr die Bedienung der Einziehmaschine;

— eine Hilfsperson;

— eine Person fir die Bedienung der Webeblatt-Einzieh-
anlage.

Bei den Modellen EMU 21 und EMU 22 — d. h. wenn offene
Lamellen zu behandeln sind — ist eine weitere Person
erforderlich, womit sich die Personenzahl des Einzieh-
teams auf vier erhoht. Bei Anlagen fur die Behandlung
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konventionellen Webgeschirres ist noch zusatzlich eine
Person noétig. Die Angaben beziehen sich natirlich immer
auf ein komplettes Einziehteam.

Die Zahl der einzuziehenden Faden ist von den Erforder-
nissen des Websaales abhangig. Sollte der erforderliche
Einziehbedarf niedriger liegen als die grosste mit der
Uster-Anlage erreichbare Produktion, kann die Zahl der
Personen des Einziehteams reduziert werden.

Die Uster-Maschine kann mit einer Geschwindigkeit von
bis zu 160 Fadeneinziigen pro Minute betrieben werden. In
der Praxis erreicht die Uster-Anlage einen Gesamtwir-
kungsgrad bis zu 85 %0 (d. h. dass der Wirkungsgrad beim
eigentlichen Einziehprozess auf Uber 90% zu liegen
kommt). Dies resultiert in einer Maximalleistung von 65 000
Fadeneinziigen pro acht Stunden. Eine solche Produktion
ist nur zu erzielen, wenn eine hohe Faden- und niedrige
Schaftzahl pro Kette und ein geeignetes Kettmaterial vor-
liegt, wenig Steuerkarten- und Abteilnadelwechsel usw.
auszufiihren sind. Die Unterbrechungen des Einziehpro-
zesses ergeben sich in der Regel durch:

— Kettwechsel an der Einziehmaschine;

— Fehler in der Kettschicht (z. B. Doppelfaden im Faden-
kreuz, fehlende Faden usw.);

— Kontrolle des Einzuges (wenn diese kompliziert sind)
mittels des Z&hlers am Ende jeden Rapportes;

— Lamellen, Litzen oder Faden, die nicht abgeteilt wer-
den (was bei Webgeschirrelementen in gutem Zustand
und gutvorbereiteten Ketten nur selten eintritt).

Bei Webgeschirren mit mehr als 16 Schaften muss eine
kleine Produktionseinbusse in Kauf genommen werden.
Die Fadenzahl pro Kette wirkt sich ebenfalls auf die Pro-
duktion aus; ist z. B. die durchschnittliche Kettfadenzahl
niedrig, ergeben sich mehr Kettwechsel an der Einzieh-
maschine.

Bei Berlicksichtigung aller erwahnten Faktoren zeigt sich,
dass mit einer Uster-Anlage — bei Behandlung von reiter-
losem Webgeschirr mit weniger als 16 Schaften und einer
durchschnittlichen Kettfadenzahl von 4000 — in acht Stun-
den eine Produktion von 45000 bis 50 000 Fadeneinziigen
erreicht werden kann. Es ist zu erwahnen, dass 10 %o der
Gesamtarbeitszeit als sachliche und personliche Verteil-
zeit zu bewerten ist und sich somit eine effektive Arbeits-
zeit von 432 Minuten ergibt. Falls die durchschnittliche
Kettfadenzahl mehr als 6000 betragt, bewegt sich bei acht-
stiindiger Arbeitszeit die Einziehproduktion im Bereich von
55000 Fadeneinziigen.

Bei acht Stunden voller Arbeitszeit — d. h. ohne den 10 %o-
igen Abzug an Verteilzeit — und einer Einziehgeschwindig-
keit von 160 Faden pro Minute wiirde ein 100 %oiger Nutz-
effekt 76 500 Fadeneinziige ergeben. Im Falle von Web-
ketten mit durchschnittlich 4000 Faden betragt somit der
Gesamtwirkungsgrad 60 %. Im Falle von Webketten mit
Uber 6000 Faden ergibt sich ein Gesamtwirkungsgrad von
72°,. Der Wirkungsgrad wéahrend des eigentlichen Ein-
ziehprozesses betragt 90 %o.

Bei komplizierten Einzligen und/oder gestreiften Ketten
mit einer hohen Schaftzahl (d. h. lber 16), zweibaumigen
Ketten und einer niedrigen durchschnittlichen Kettfaden-

zahl kann beim Einziehen mit der Uster-Anlage die Tages-
produktion (bei acht Stunden Arbeitszeit) bis auf 30 000
Fadeneinzuge sinken.

Die vorhin erwahnten Produktionszahlen wurden in der
Praxis mit einem kompletten Einziehteam — bestehend
aus drei oder vier Personen — erreicht. Wird vom Web-
saal eine Einziehproduktion von weniger als 30 000 Faden-
einzige pro acht Stunden gefordert, kann die Einzieh-
anlage mit einem reduzierten Einziehteam — d. h. mit zwei
oder drei Personen — betrieben werden. In solchen Fal-
len zeigt ein Tageskostenvergleich zwischen dem Einzie-
hen von Hand und dem vollautomatischen Uster-Einzieh-
system, dass bereits bei 10 000 bis 30 000 Fadeneinziigen
pro acht Stunden das Arbeiten mit der Uster-Anlage wirt-
schaftlicher ist als die Handeinziehmethode. Bei einer an-
fallenden Produktion von unter 10 000 Fadeneinziigen pro
acht Stunden ist es jedoch wirtschaftlicher, mit einer Hin-
reichanlage Uster zu arbeiten. Ein Praxisbeispiel zeigt,
dass in einer Filamentweberei mit der Uster-Anlage und
zwei Personen 25000 bis 30000 Fadeneinziige in acht
Stunden erreicht werden. Eine andere Filamentweberei
erreicht mit der Anlage und einer Person in acht Stunden
eine Einziehproduktion von 15000 Fadeneinziigen.

K. G. Melling, A.B.C.T.D., A.T.I.
Zellweger AG, CH-8610 Uster, Schweiz
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