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Webereizubeharlprufgerate den Reihstaben befindlichen Litzenstapel in der g.

winschten Lage festzuhalten.

Far den Versand von Flachstahl-Litzen mit seitlich offe.

nen C- und J-formigen Enddsen ist man jetzt dazu (e

gegangen, die Litzen auf 345 oder 395 mm langen Pqr-

ter-Reihstdben zu verschicken. Die Litzen besitzen hje-

0 . flr ober- bzw. unterhalb der Enddsen entsprechends

Vorbereitung und Pflege reiterloser Reihlécher, durch welche die Reihstébe geschoben wer-
Webegeschirre den.

Ein weiterer Vorteil des neuen Porter-Reihsystems liegt

] ] darin, dass die Reihstdbe auch fiir den weberei-internen
Im Zusammenhang mit der Bereitstellung der Webketten . Litzentransport sowie fiir das Auf- und Abschieben ein-

stellt das Vorbereiten neuer Webegeschirre einen wichti-  gesetzt werden kénnen. Da die Enddsen der auf den
gen Arbeitsgang dar. Dies trifft auch fir das Umristen  Reihstdben befindlichen Litzen frei sind, kénnen sie auf
jener Webegeschirre zu, die nach monatelanger und die Litzentragschienen der Webeschéfte oder auf die
mehrschichtiger Laufzeit auf den Webmaschinen aus Magazinschienen von Einziehmaschinen direkt gescho-
der Weberei in die Einzieherei zurickkommen. ben werden. Dadurch wird ein Arbeitsgang eingespart,

und zwar das Entfernen der Versandschienen und das

Einschieben der Transportschienen in die Enddsen der
Ein bewihrtes Litzen-Verschiebe- und Transport- [jtzen.

System

Um die Webelitzen von den Tragschienen zu entfernen
oder auf diese wieder aufzuschieben, werden in vielen
Webereien seit Jahren fir Litzen mit C-férmigen Endo-
sen Transitex- und fur solche mit J-formigen Enddsen
Transextra-Transportschienen und Verschiebevorrich-
tungen verwendet. Diese Transportschienen gibt es in
den Langen von 500 und 980 mm. Letztere sind vor al-
lem fur die Kontrolle und Behandlung der Litzen in der
Lavatex-Reinigungsanlage geeignet.

Litzenmagazin der Einziehmaschine USTER wird mit GROBEXTRA-
Webelitzen gefiillt, die auf PORTER-Reihstében gereiht sind.

Zwei Reihsysteme bestehen nebeneinander

Bisher wurden Grobextra- und Grobamtex-Webe.Iitzen
auf Versandschienen geliefert. Ab jetzt kommen sié auf

- : Reihstaben in die Webereien. Geblieben sind die hand“r;
i SIC!
Mit der TRANSEXTRA-Verschiebevorrichtung werden die stark chen und stapelbaren Kartonschachteln, in denen
verschmutzten Webelitzen leicht und rasch vom reiterlosen die Litzen einwandfrei und platzsparend lagern lassen.

Webeschaft auf die TRANSEXTRA-Reinigungsschienen verschoben. ] . : i
S Die Umstellung auf das Porter-Reihsystem hat keinerle!

Anderungen in den Webereien zur Folge. Es kann weite"

hin mit den vorhandenen Grobextra- und Grobamtex
Die neue «Porter»-Alternative Webelitzen sowie mit den Transitex- oder Transext®

Transportschienen und Verschiebevorrichtungen 993"
Seit neuestem gibt es eine zusatzliche Maoglichkeit rei-  beitet werden. Die «neuen» Webelitzen unterscheldﬁﬂ
terlose Webegeschirre rationell vorzubereiten. Das hie-  sich von den bisherigen lediglich durch die beiden Re',h‘
fir vorgesehene Porter-Reihsystem besteht aus zwei I6cher, dennoch ist es empfehlenswert, die beiden Lit
Elementen und zwar aus Reihstdben und Reihbriicken.  zenausflhrungen getrennt einzusetzen. Transitex'-‘ Od?’
Bei den Reihenstdben ist das eine Ende umgebogen und  Transextra-Transportschienen kdnnen nicht nur fr L'ﬁ
dient als Anschlag flr die Webelitzen, wahrend auf dem  zen bisheriger Ausfiihrung, sondern auch far soI(?he mi
anderen Stabende eine leicht aufschiebbare Federsiche-  Reihléchern verwendet werden. Zusétzliche Einr_lchTU”:
rung das Abgleiten der Litzen verhindert. Die Reihbriicke  gen in der Einzieherei sind nicht erforderlich. Beide Y_
dient dazu, die aus der Schaftebene angehobene Litzen-  steme kommen mit dem gleichen, der Lange der Webe
tragschiene wéahrend des Auf- und Abschiebens der auf  schéfte angepassten Risttisch zurecht.
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Fir Grobtex- und Grobextra-Dreherwebelitzen sowie fiir
Grobtex- und  Grobtra-Rondofil-Rundstahlwebelitzen
werden weiterhin Transitex- oder Transextra-Transport-
schienen verwendet.

Auf dem Risttisch in der Einziehanlage BARBER COLMAN wird der
Abstand der Litzentragschienen kontrolliert. Anschliessend werden
die GROBAMTEX-Webelitzen auf den GROBAMTEX-Webeschaft
aufgeschoben

Schnelles Abriisten der gebrauchten
Webegeschirre

Na(;_h dem Abweben der Kette kommt das Webegeschirr
Zurulpk in die Einzieherei. Dort werden die Litzen von den
Schaften abgestossen.

Beim Transitex- oder Transextra-Reihsystem geht das
folgendermassen vor sich: Der Litzentragschienen-Ver-
schluss wird gedffnet und der Webeschaft auf den ent-
Sprechend langen Risttisch gelegt. Nun schiebt man
d?“ Webeschaft an ‘die Verschiebevorrichtung und
hingt die Seitenstiitzen in die beiden dafiir vorgesehe-
Men Halter ein, womit die Enden der oberen und unteren
LItZentragschiene auf die richtige Hohe angehoben wer-
denl. Jetzt wird an jedes dieser Enden eine Transport-
Schiene angefigt, so dass sich die Webelitzen paketwei-
% auf die Transportschiene oder direkt auf die Reini-
dungsschienen der Lavatexanlage schieben lassen.

Beim Porter-Reihsystem wird wie folgt vorgegangen:
UEF Webesphaft wird ebenfalls auf den Risttisch gelegt
h:g der Litzentragschienen-Verschluss geoffnet. Man
Sch't die Enden der Litzentragschiene von Hand an und
mit'?bt die Porter-Reihbriicke darunter. Diese kommt
st lprer Au_ssparung auf die Seitenstliitze des Webe-
rich?' tes Zu_.l|egen und haélt die Litzentragschiene au.f der
St 'g¢n Hohe. Nun werden die Webelitzen zu einem
durpel ~zusammengeschoben, worauf der Reihstab

¢h die Reihlécher gestossen werden kann. Das Auf-

schieben der Abschlussfeder auf das eine Ende des
Reihstabes verhindert ein Abgleiten der Litzen. Jetzt
kann der Litzenstapel mit einem einzigen Handgriff von
der Litzentragschiene des Webeschaftes abgeschoben
werden. Die Beschreibung beider Vorgdnge bean-
sprucht Gbrigens wesentlich mehr Zeit als deren Durch-
fihrung. A

Gepflegte Webegeschirre sind ldnger einsatzfahig

Bei dem heute Ublichen, grossen Fassungsvermdégen der
Kettbdume bleiben die Webegeschirre monatelang auf
den Webmaschinen und dies im Mehrschichtbetrieb.
Wen wundert es da, dass Webegeschirre stark ver-
schmutzen, beispielsweise auf Webmaschinen mit hy-
draulischem Schusseintrag. Da entstehen auf den Litzen
Rickstande, denen mit herkdmmlichen Reinigungsme-
thoden nicht mehr beizukommen ist.

Die Lavatex-Reinigungsanlage wird jedoch mit derarti-
gen Verschmutzungen fertig. Ihr Fassungsvermogen be-
tragt 240 Liter Reinigungsflissigkeit und diese kann bis
auf 80° C erhitzt werden. Pro Minute ergiessen sich da-
von 80 Liter Gber Reinigungsbiirsten und Litzen. Infolge
der Umwalzung und Filterung der Reinigungsflissigkeit
wird der Schmutz fortwahrend weggeschwemmt und
die Litzen werden tadellos sauber.

Zwecks guter Reinigung sowie flr die Kontrolle sollten
die Litzen nicht zu dicht gedrangt auf die Reinigungs-
schienen gereiht werden. In diesem Sinn ist es empfeh-
lenswert, einen Litzenstapel von maximal 320 mm
Lange Uber die 980 mm langen Lavatex-Reinigungs-
schienen gleichmassig zu verteilen.

Mit Transitex- oder Transextra-Verschiebevorrichtung
kénnen die Webelitzen von den Schaften direkt auf die
Lavatex-Reinigungsschienen geschoben werden.

Nach dem Trocknen werden die Litzen wieder der Ein-
zieherei zugefihrt oder auf Transportschienen, bezie-
hungsweise auf Porter-Reihstdben gelagert.

Wie die Erfahrung zeigt, ist es zweckmassig, die Litzen
von den Webeschéaften getrennt zu reinigen. Die Ver-
schmutzung der Litzen ist nicht gleicher Art wie diejeni-
ge der Schafte. Der Transport von Webeschéaften, die
nicht selten bis zu 5 Meter lang sind, ist umstandlich.
Missten Reinigungsmaschinen, Spulbehélter und Trok-
kenvorrichtungen diesen Dimensionen angepasst wer-
den, wirden daraus erhebliche Mehrkosten entstehen.

Gegen die Nassreinigung ganzer Webeschéafte sprechen
verschiedene Griinde. Beispielsweise kénnen Holzteile
wie aufgeleimte Schaftfihrungen, Seitenstiitzen usw.
aufquellen. Ferner dringt bei Schaftstdben mit Durch-
briichen die Reinigungsflissigkeit in die Hohlrdume der
Profile ein, woraus sie nur schwer wieder zu entfernen
ist.

Gereinigte Webelitzen bieten viele Vorteile: Moderne
Einziehanlagen leisten mehr, wenn einwandfrei gepfleg-
te Litzen vorgelegt werden.

Saubere Litzen flihren zu weniger Kettfadenbriichen und
Webmaschinenstillstdanden und nicht zuletzt schatzen
es in der Einzieherei tatige Mitarbeiter mit gereinigten
Webelitzen zu arbeiten.

GROBEXTRA, GROBAMTEX, TRANSEXTRA, TRANSI-
TEX, PORTER und LAVATEX sind international eingetra-
gene Schutzmarken der Firma Grob & Co AG, 8810 Hor-
gen.
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Kantenapparat fiir schiitzenloses Weben

Die drei Kantenapparate fir Links, Mitte und Rechts. Im Zentrum die
Gleitsteine mit den Kulissen. Oben und unten die
Befestigungselemente fur die Tragschienen. Langs durch die
Kantenapparate fihren die Stehernadeln; hinter ihnen sind knapp
sichtbar die elastischen Ubertragungselemente.

Die Gleitsteine, in welche die Schlitze eingelassen sind, werden von
zwei U-Schienen geflihrt. In diesen befinden sich die Bohrungen fir
den Durchzug der Steherfaden, welche von hier aus zu den oben und
unten liegenden Umlenkdsen gefiihrt werden. Von diesen Umlenkdsen
aus werden diese Faden parallel zu den Stehernadeln zu deren Osen
geflhrt.

e ___.____..___.._?__.l

'

Die Querbewegung der K fir die Kantenbildung bendtigten Kettfaden
geschieht durch das senkrechte Verschieben von Kulissen.
1:vorderer Gleitstein - 2 : hinterer Gleitstein — 3 Durch die
Schragschlitze gebildete Ose fir den Durchzug der Kettfaden.

Die schiitzenlosen Webmaschinen weisen einen gros.
sen Nachteil auf: Es entsteht nicht wie bei Schiitzep.
webmaschinen dank kontinuierlichem Schusseintrag
von selbst eine Webkante, sondern fliir deren Bildung
muss wegen der einzeln abgelangten Schussfaden z
irgendwelchen Kunstgriffen Zuflucht genommen wer
den. Eine der besten Mdoglichkeiten ist die Bildung einer
Dreherkante. Hiefir muss mit einer Vorrichtung eine
Querbewegung der fir die Kantenbildung bendtigten
Kettfaden erreicht werden.

Im Zentrum: Kulissenfiihrungen

Wahrend andernorts Exzenter im Vordergrund stehen,
geschieht diese Querbewegung beim hier besprochenen
Kantenapparat wie folgt mit Kulissen: In einem Gleit-
stein befindet sich ein schrag laufender Schlitz; hinter
diesem Stein ist ein zweiter kongruenter Stein ange-
bracht, der ebenfalls mit einem Schlitz versehen ist, wo-
bei dieser aber in der Gegenrichtung schrag gefihrt ist,
also in einem Winkel von 90° zum ersten Schilitz steht.
An der Kreuzungsstelle der beiden Schlitze ergibt sich
eine durchgehende Offnung, die sich sowohl auf und ab
als auch seitlich verschiebt, wenn die beiden Gleitsteine
vertikal gegeneinander bewegt werden. Die senkrechte
Bewegung erfolgt bei diesem Kantenapparat durch Be-
wegung der Schafte, auf denen der Kantenbilder mon-
tiert ist. Mit Magneten wird die notige Verzdgerung er
reicht. Kettfaden, welche durch die von den beiden
Schragschlitzen gebildeten Offnungen geflhrt werden,
bewegen sich nicht nur senkrecht, sondern gleichzeitig
auch waagrecht.

Auf dem Schaft montiert

Im Detail ist der Kantenapparat wie folgt aufgebaut und
montiert: Auf dem ersten Schaft (montiert auf den
Litzentragschienen) befindet sich der Hauptteil des
Kantenapparates mit den Stehernadeln und den in zwel
U-Schienen gelagerten Kulissensteinen aus verschleiss
festem Kunststoff oder Sinterkeramik. Die Auf- und Ab~
Bewegung der Kulissen wird erreicht durch eine elastr
sche Verbindung zum gegenlédufigen zweiten Schaft;
diese Verbindung ist elastisch, um unregelmassige
Schaftbewegungen aufzufangen und auszugleichen.

Arbeitsweise

Durch die Punktfiihrung, welche durch die Kulissen gé
bildet werden, laufen die Dreherfdden, welche aus d&f
Kette gnommen oder zusatzlich als Hilfsfaden zugefiiht
werden konnen. Sie werden bei der Bewegung d¢
Schéafte jeweils im Zwischenraum der Stehernadeln
zwangslaufig auf die andere Seite der Nadeln gebracht,
womit das Kreuzdrehverfahren erreicht wird.

Die Steherfiden ihrerseits werden als Hilfsfaden vol
hinten zugefiihrt: durch Bohrungen in den U-Schienen
von dort nach oben oder unten zu Umlenkdsen und vor
hier in die Nadel6ffnungen.

Vielseitigkeit

Bei Verwendung von asymmetrischen Litzen sind um
gleiche elastische Ubertragungselemente zu verwer
den: oben kurze, unten lange. Die Tragschienenbefest
gung ist sehr universell ausgefihrt, so dass die Appafﬁte
auf allen Schiften mit festem Sitz montiert werden ko
nen. Es werden alle praktisch vorkommenden Litzenlan
gen und Tragschienenbreiten bericksichtigt. Selbstver
standlich sind einfache Modelle fir die linke und recfi
Seite vorhanden, und ein Doppelmodell dient dem me"”
bahnigen Weben.
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Der Kantenbilder hat sich vor allem wegen der kleinen
hin- und hergehenden Massen auch bei hohen Touren-
sahlen auf allen Arten und Systemen schitzenloser
Webmaschinen bewahrt. So bildet er beispielsweise auf
sulzer-Projektilwebmaschinen bei Gber 300 U/min ein-
wandfreie Kanten, oder auf Riti-Luftmaschinen wird mit
diesem Kantenbilder mit Drehzahlen bis 600 U/min gear-

beitet.

Mit dem K-MAG genannten Kantenbilder steht eine Vor-

rchtung zur Verfigung, die weitgefacherten Anforde-

nngen zu entsprechen vermag und eine wesentliche
Licke in der schiitzenlosen Webtechnik ausfullt.

Dr. W. Honegger

c/o Webschitzenfabrik Honegger AG

\ 8340 Hinwil

LEDER-POLYPAD-Maschinenunterlagen

POLYPAD RPR Maschinenunterlagen eignen sich ganz
besonders fir hochtourige Maschinen in Webereien,
Spinnereien, Zwirnereien und Texturierbetrieben.

POLYPAD-Maschinenunterlagen

— garantieren bei hohem Larmpegel eine Larmdampfung
von Uber 6 Dezibel und wirken- deshalb gehérscho-
nend :

— dampfen die von Maschinen auf ihre Unterlage abge-
gebenen Schwingungen wesentlich

— schonen deshalb Maschinenteile, Lager, Gebaude und
erhohen deren Lebensdauer.

POLYPAN-Maschinenunterlagen sind 0l-, fett-, saure-
und warmebestéandig. Sie bestehen aus zwei Lagen Neo-
prenschaumstoff und der Zwischenschicht aus Spezial-
polydthylen. :

POLYPAD ist leicht und schnell zu montieren, da je nach
Anwendung ein Verschrauben oder Verleimen entfallt.

Belastbarkeit

POLYPAD-Maschinenunterlagen kénnen mit maximal 7
kg pro cm? belastet werden.

LEDER & CO. AG, 8640 Rapperswil

Wartung von Breithalter-Zylindern

Immer hohere Tourenzahlen der Webmaschinen erfor-
dern laufend widerstandsféhigeres Webmaschinenzube-
hor. Der regelmassige, grindliche Unterhalt dieses
Zubehors wird von bestimmender Bedeutung. Ganz be-
sonders die Breithalter werden unter hochste Anspriiche
gestellt und sind einer grossen Belastung unterworfen.
Die haufigsten Defekte bei Breithalterzylindern sind:

- verbogene oder abgebrochene Spitzen

— ausgelaufene Blichsen

— abgenUtzte Ellipsen

— blockierte Radchen

— In der falschen Reihenfolge montierte Ellipsen
— ungleich abgelaufene Gummiwalzen

Die Folgen sind fehlerhafte Gewebe und ein reduzierter
Nutzeffekt.
Wartung von Breithalter-Zylindern

Eine regelméassige Wartung der Breithalterzylinder ist
daher unerldsslich. Folgendes Vorgehen hat sich be-
wahrt:

— Demontage des Zylinders in die einzelnen Bestandteile
nach System (Bild 1)

— Reinigung der Radchen und Ellipsen mit einem leicht
oligen oder trockenen Tuch

— Kontrolle der Radchen mit dem Stereomikroskop
(Bild 2)
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— Ersetzen der defekten Radchen

— Montage des Zylinders

— Prifen, ob alle Radchen frei drehen (bei angezogenem
Zylinder)

Eine regelméassige Wartung — mit geeigneten Hilfsmit-
teln — erhoht den Nutzeffekt und verbessert die Stoff-
qualitat.

G. Hunziker AG, Rti

Elektronik in der
Textilindustrie

Verbesserung der Betriebsleistungen
in der Textilindustrie durch den Einsatz
der Elektronik

In den vergangenen Jahren wurde es immer deutlicher,
dass die Grenzen technischer Neuerungen im Bereich
der grundlegenden Textilfertigungsausristungen wie
Spinn-, Web- und Strickmaschinen im wahrsten Sinne
des Wortes erreicht sind, soweit es sich um kommerziell
erfolgreiche Entwicklungen handelt.

Einige der bedeutenderen neuen Techniken, die in die-
sem Industriezweig hervorgebracht wurden, wie etwa
Vielphasen-Websysteme und unorthodoxe Spinnverfah-

ren, sehen sich solange in den Hintergrund gedriickt, b
die von der Rezession betroffenen Textilherstellerfirmg,
es sich leisten konnen, die notwendigen Mittel bereity.
stellen, die daftr erforderlich sind, sie zur Massenhg.
stellung von Garnen, Geweben und Strickwaren praj.
tisch zu nutzen.

Andererseits hat sich das Ringen um Marktanteile zyi.
schen den Textilfabrikanten der Industrienationen infg|-
ge der weitreichenden Rezession und der von den ayf
dem Textilmarkt neu hinzugekommenen lohnkostenbe
glnstigten Auslandsunternehmen in gesteigertem Mas
se durchgefliihrten Exporte verstarkt. Dies hat die Textil
hersteller der westlichen Welt dazu gezwungen, fir an
dere. als die grundlegenden Garn- und Gewebefert
gungsverfahren nach Verbesserungen der Wirtschaft
lichkeit im Rahmen der Produktion und nach einer Stgi
gerung der Betriebsleistung zu suchen.

Die Gewebe-Endbearbeitung bildet die natlrliche Fert:
gungsstufe, auf der das Ausmass einer nach realist:
scher Einschatzung noch moglichen Verbesserung ma
schineller Anlagen aufgrund der vielfaltigen Arbeitsgan
ge, die zur Endbearbeitung gehoren, untersucht werden
sollte. Einsparungen kénnen offensichtlich noch im Be
reich der nassen Aufbereitung durch umkonstruiert
Maschinen, die mit einem geringeren Aufwand an Ener
gie, Wasser, Dampf, Chemikalien usw. betrieben wer

"den kénnen, erzielt werden, und viele diese Méglichke:

ten werden gegenwartig bereits ausgenutzt.

Eine neue Dimension

Im Bereich der trockenen Endbearbeitung steht jedoch
vielleicht nur noch eine einzige Mdglichkeit offen: di
Ubernahme der neuesten elektronischen Errungenschat:
ten fir bereits vorhandene Maschinentypen, um ihre B¢
triebseigenschaften und ihre Leistungsfahigkeit zu ver
bessern. Die britischen Maschinenbauer sind schnell be
der Hand, die sich aus den Méglichkeiten der Elektroni
ergebenden Vorteile zu nutzen, um — insbesondere im
Bereich der Endbearbeitung — eine neue Dimension del
Maschinenfunktionssteuerung und der Betriebstberws
chung und -aufzeichnung zu schaffen.

Die Maschine, die von der Texmac Ltd (1) auf den Markt
gebracht werden soll, kann als Beispiel fiir diese Ent
wicklungsrichtung gelten. Die von dieser Firma herge
stellte Gewebepriifmaschine der Baureihe 200 fir
eine mikroprozessorgesteuerte Gewebekontrolle, Mar
gelerfassung und Messung sdmtlicher Gewebearten Vol
feinem Maschenwerk bis hin zu schwerem Berufsanzug
képer (Denim) durch und kann auch fiir solche Ware W
Strick- und Stretch-Erzeugnisse benutzt werden, derel
Handhabung wesentlich problematischer ist.

Tatsachlich ist es so, das die Bezeichnung <<Ban9'he
200» auf eine Maschinenserie hinweist, die von einer
einfachen Grundmodell mit Stoffantrieb und elektron"
scher Breitenmessung bis zu einem vollsténdig Vo'
einem Computer gesteuerten Kontrollsystem mit Mat
rialwiegezelle und Mangelkennzeichnungsvorrichtung®’
reicht. Es ist jedoch das Spitzenmodell, dem sich gege™
wirtig ein Grossteil der Aufmerksamkeit britischer Tex
tilgewebe-Hersteller und Aufmacher zuwendet.

Bei diesem Modell werden {iber eine besonders konst

ierte Datenerfassungskonsole samtliche Einzelheitt"
des betreffenden Stoffes bestimmt und aufgezei(}h”et‘
Hinzu kommen Angaben {ber Art und Lage von Mang"
nach Lénge und Breite, Ldnge und Breite des betreffer
den Gewebes selbst und Berechnungen der Dehnu™
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