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Entnahme der vollen Tuchbdaume

Die Entnahme der gewebten Ware aus der Webmaschi-
ne erfolgt Gber einen Warenbaum-Aushub-Wagen GWB
Mit diesem Hilfsmittel werden die Warenbdaume direkt
der Webmaschine entnommen, an einen entsprechen-
den Ablageplatz transportiert und abgelegt.

Eine Ubergabe der gewebten Ware in den Warenbaum-
Sammel- und Transportwagen WS 6 ist ebenfalls durch
den Warenbaumtransport moglich.

Der Weitertransport mit dem Warenbaum-Sammelwa-
gen erfolgt von Hand oder Uber einen Elektro-Schlepper
zur Warenschaumaschine. Die Ware kann direkt vom
Warenbaumsammelwagen abgezogen werden.

Wird in einer Weberei mit Dockenwickler gearbeitet, so
muss die Grossdocke vom Wickler entnommen werden.
Hier steht als Hilfsmittel der Grossdockenmuldenwagen
GM zur Verfligung, mit diesem Muldenwagen wird die
Grossdocke zum Abrollbock transportiert und auf den-
selben abgerollt. Eine weitere Variante, die Grossdocke
vom Wickler zu entnehmen ist der Universal-Kettbaum-
Hubwagen EFY, der bereits auch zuvor mehrfach be-
schrieben wurde.

Wirtschaftlichkeit und Sicherheit

Die hohen Investitionskosten bei Produktionsmaschinen
bedingen eine Optimierung des Transportflusses und
eine Verkiirzung der Stillstandszeiten. Durch die grosse-
ren Maschinenbreiten und grosseren Durchmesser der
Waren- resp. Kettbdume wurde das zu transportierende
Gewicht wesentlich erhéht.

Die Transportgerate der Firma Genkinger sind in enger
Zusammenarbeit mit den Maschinenfabriken entwickelt
worden. Es handelt sich um «massgeschneiderte Losun-
gen». Deren Einsatz hilft mit, die Sicherheit fur das Per-
sonal und schonendste Behandlung des Materials unter
Berlicksichtigung der Wirtschaftlichkeit zu gewahrlei-
sten.

Hermann Genkinger KG, Miinsingen
Vertretung in der Schweiz durch:

G. Hunziker AG

CH-8630 Riiti

Technik

Neuheiten

Eine Neuheit, die auf grosses Interesse bei den Schwer-
tuch- und Breitwebereien stossen wird, ist der von Fréh-
lich entwickelte reiterlose Schwertuch-Webschaft ALU-
dal. Eine Reihe von &Ausserst stabilen Profilen und eine
sichere, einfache Verbindung der Schaftsektionen erlau-
ben den Einsatz von Uber 20 m breiten Webschéften.
Dank besonderer Beschaffenheit der Profile lassen sich
Zwischenstreben und Aufhangeelemente an jeder belie-
bigen Stelle des Schaftes festschrauben. Frohlich stellt
auch die passenden Flachstahl-Weblitzen mit offenen,
C-férmigen Enddsen her.

Eine weitere Neuheit im Programm von Frohlich sind die
Speziallitzen fiir die Herstellung von Metalltuch- und
Drahtgeweben. Frohlich ist in der Lage «Metalltuch-
Weblitzen» von 0,06 bis 1 mm Dicke in héchster Gerad-
heit und mit feinster Politur zu liefern. Die Metalltuch-
Weblitzen werden mit geschlossenen, O-férmigen End-
6sen fur Schiebereiter-Webschéfte hergestellt, oder mit
offenen, C-férmigen Enddsen fur reiterlose Webschifte.
Die Metalltuch-Weblitzen bestehen aus rostsicherem
Stahl oder aus Kohlenstoffstahl.

Im Fabrikationsprogramm von Fréhlich sind neben mo-
dernen reiterlosen ALUdal-Webschéften fir Hochlei-
stungs-Webmaschinen auch neue, weiterentwickelte
und preisglinstige reiterlose Webschéfte ALUplast ent-
halten. Frohlich bietet ein vollstdndiges Programm von
Flachstahl-Weblitzen mit geschlossenen, O-férmigen
Endésen fiir Schiebereiter-Schafte und Flachstahl-
Weblitzen mit offenen, C- und J-férmigen Endosen fir
reiterlose Webschéfte. Fir die Verarbeitung von groben
Kettgarnen liefert Frohlich Rondofil-Rundstahlweblitzen
mit offenen, C- oder J-férmigen Endosen fur reiterlose
Webschéfte.

Eine grosse Auswahl von Dreher-Weblitzen fiir Schiebe-
reiter-Webschafte und fir reiterlose Webschéfte, die
neue Dreher-Weblitze eff-o 81 fir héhere Tourenzahlen,
sowie ein grosses Sortiment von Lamellen fur elektri-
sche und mechanische Kettfadenwéachter tragen we-
sentlich zur Vervollstdndigung des Lieferprogrammes
von Froéhlich bei.

E. Frohlich AG
CH-8874 Miihlehorn

Wasserkraftwerke in Textilbetrieben

Stromerzeugung in Textilbetrieben. Im Zuge der steigen-
den Energiekosten, der Rationalisierung im Personalbe-
reich sowie der immer grésser werdenden Forderund
nach einer Reduktion der Umweltbelastungen, ist und
wird auch die Stromerzeugung der Textilbetriebe stark
beeinflusst. Ein Zweig der Unternehmungen welchef
jahre-, ja jahrzehntelang einfach als willkommene, vor
handene Einrichtung betrachtet wurde. Erst wenn dié
Stromproduktion einmal ausgefallen war, erkannte man
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den eigentlichen Wert dieser Wasserkraftwerke. Die
neuen Betrachtungsweisen und die Tatsache, dass sehr
viele Anlageteile der Kraftwerke langsam das Ende ihrer
Lebensdauer erreichen, zwingt die Betriebsleiter der
Textilbetriebe, Grundlagen fir die Analyse ihres Kraft-
werkes in bezug auf den Stand der Technik und der
Sicherheit, sowie das Potential fiir die Zukunft zu erar-
beiten. Nur durch eine enge Zusammenarbeit zwischen
Betriebsleitung und den Anlageteileherstellern kann ein
optimales Programm flr die Analyse und die Mass-
nahmen fur die Zukunft erarbeitet werden.

Allgemeines

Es gilt heute mehr den je ideale Voraussetzungen als
Grundlage fir eine erfolgreiche Zukunft zu schaffen, sei
es auf der Absatz- oder sei es auf der Beschaffungssei-
te.

Ein wesentlicher Unkostenfaktor auf der Beschaffungs-
seite ist bei einem Textilbetrieb der elektrische Strom.

Obwohl die modernen Textilmaschinen im Verhéltnis zur
Leistung weniger Energie verbrauchen als friher, ist die-
ser Kostenfaktor immer noch sehr massgebend, zumal
man bei fremdproduzierter elektrischer Energie mit ste-
tig steigenden Kosten zu rechnen hat.

Zudem ist die Erhaltung der Wasserrechte und allfalliger
Stromlieferungsvertrage, etc. zu bertcksichtigen, wel-
che einem Unternehmen auch in weiter Zukunft grossen
Nutzen bringen kdnnen.

Der nachfolgende Aufsatz streift im besonderen die An-
lageteile, Stauwehre, Einlauf- und Spiilschiitzen,
Dammbalken, Rechen, Rechenreinigungsanlagen, Ge-
schwemmselabfuhrsysteme, Hochwasserentlastungen,
etc. Grundsétzlich dhnliche Uberlegungen miissen auch
bei anderen Anlageteilen gemacht werden

Spinnerei an der Lorze, Baar
dutomatische Rechenreinigungsanlage
System Fah

Ur_n ein optimales Programm fir die Analyse der Anlage-
teile und fur die Ergreifung der Massnahmen fir die Zu-
kunft zy erarbeiten, kann folgendes Vorgehen empfoh-
len werden.

1. Aufnahme des Ist-Zustandes

Eie Aufnahme wird zusammen mit einem Anlageteile-
ersteller (Maschinenbauer) gemacht. Diese Aufnahme
gliedert sich im wesentlichen in folgende Aspekte.

1.1 Auflistung der vorhandenen Anlageteile
1.2 Zustand und Funktionalitdt der Anlageteile
1.3 Betriebssicherheit der Teile und der Anlage
1.4 Automatisierungsgrad

1.1 Auflistung der vorhandenen Anlageteile

a) Tabellarisch wie z.B.

Bo

Pos | Anlogeter! | Furknon Antrieb Steueru Bemerkur
\yohr ng g

Wehrklappe 48 | Stouregulierung £l mech Autornalisch
e |Hiesschulze 48 | Spulung Mecharusch | Kandanir

b) Zeichnerisch wie z.B. E

Turbinenhaus

1.2 Zustand und Funktionalitdt der Anlageteile

Aufgrund einer Besichtigung und der gemachten Erfah-
rungen des Betriebspersonals wird eine Auflistung des
Zustandes fur jeden Anlageteil gemacht.

1.3 Betriebssicherheit der Teile und der Anlage

Funktionsweise der Anlageteile und Auslegung der ge-
samten Anlage in bezug auf z.B. Hochwasserentla-
stung, Notschluss, etc. geben den Ist-Zustand in bezug
auf die Betriebssicherheit. Zugleich werden Aspekte be-
treffend Unfallverh(tung in Betracht gezogen.

1.4 Automatisierungsgrad

Der Automatisierungsgrad wird aufgrund bestehender
Steuerungen, Arbeitsablaufe und Aufwendungen z.B.
fr Bedienung von Schitzen, optimale Regulierung des
Wasserstandes, Reinigung des Feinrechens an Sonn-
und Feiertagen oder bei Uberraschenden Witterungsein-
flissen oder hohem Laubanfall, etc. ermittelt.

2. Auswertung des Ist-Zustandes

Es folgt eine objektive Auswertung des Ist-Zustandes.
Wieder werden alle Aspekte den jeweiligen Positionen
zugeordnet und mit Bemerkungen versehen.
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3. Massnahmenkatalog und Prioritétenliste

Die Auswertung wird z.B. durch den Maschinenbauer
ausgefihrt und zusammen mit dem Betriebsleiter be-
sprochen. Zusammen wird ein Masshahmenkatalog und
eine Prioritatenliste, welche kurz-, mittel- und langfristi-
ge Aktivitaten unterscheidet, erstellt.

4. Budget und Ausfiihrungsplan

Aufgrund der Prioritatenliste wird ein Budget ausgear-
beitet dem ein Ausfiihrungsplan zu Grunde gelegt wird.

Spinnerei an der Lorze, Baar
Umbau und Automatisierung der Schiitzen. (Werkbild Féah)

Schlussbemerkungen

Jedes Unternehmen muss Uber den aktuellen Stand sei-
ner Einrichtungen jederzeit informiert sein. Vorzeitige
Sanierungsmassnahmen verhindern z.B. Unfélle, Aus-
falle von Energieproduktion in unglinstigen Perioden, Li-
quiditatsschwierigkeiten durch unplanméssig hohe Aus-
gaben.

In Zusammenarbeit mit einem, auf diesem Gebiet, erfah-
renen Maschinenbauer, kann ein solches Programm
aufgestellt werden. Nach den Kriterien der Betriebs-
sicherheit und dem Nutzen der auszuflihrenden Sanie-
rungsarbeiten, koénnen vielfach kostenglinstige, den
baulichen Verhaltnissen angepasste Losungen gefunden
werden.

Sollten grossere Umbauten notwendig sein, wird dies
meistens langerfristig geplant und mit Vorteil mit einem,
auf diesem Gebiet, erfahrenem Ingenieurbiro durch-
gefuhrt.

Durch ein systematisches, gut vorbereitetes Vorgehen
werden die Kosten einer solchen Programmdurchfih-
rung in einem sehr engen Rahmen bleiben. Es wird sich,
falls nicht bereits schon vorhanden, auf jeden Fall loh-
nen diese Grundlagen zu schaffen.

Weitere Angaben und Unterlagen Giber Wasserkraftwer-
ke in Textilbetrieben konnen bei uns bezogen werden.

Ruedi Zimmermann
V. Fah, Maschinen- und Metallbau AG,
CH-8750 Glarus

Priifgerate

Wie man Einstellfehler bei der Karden-
regulierung vermeidet

Exakte Nummerbestimmung ist das A und O richtiger
Kardenregulierung. Sie hangt sehr stark von der Prifléan-
ge ab. Das wird in der Praxis oft ibersehen. Tragheitsbe-
dingte Restfehler der Regulierung beeintrachtigen nam-
lich die Genauigkeit der Messung. Sie lassen sich nur
durch ausreichend lange Proben fir die Einstellung ver-
meiden.

Es ist zum Beispiel sinnlos, eine Regulierung mit 20 m
Korrekturlange aufgrund einer 20-m-Probe einzustellen.
Dann stellt man namlich die Regulierung auf die noch
vorhandenen Schwankungen ein anstatt auf den regu-
lierten Mittelwert. Will man jedoch den Einfluss dieser
Schwankungen ausschalten, muss die Priflange fir
eine Einstellung mindestens das 15fache der Korrektur-
lange betragen.

Hier taucht allerdings ein praktisches Problem auf. In
den meisten Betrieben ist nur eine Handmessrolle in Ge-
brauch. Ldngen von 20 m kann gelibtes Personal damit
fast auf den Zentimeter genau abmessen. Aber die
Handmessrolle ist Uberfordert, wenn sie Ldngen von
200 oder 300 m exakt bestimmen soll. Drei Prifperso-
nen werden drei verschiedene Ldngen abmessen, und
keine dieser Langen hélt einer Uberprifung mit dem
Bandmass stand.

%

Die Motor-Messrolle L 201 misst auch grosse Priiflingen exakt ab. ES
kénnen Kardenbénder, Vorgarne und dicke Garne verzugsfrei und
ohne Schlupf gemessen werden. Die Messldnge kann man vorwahlen.
die Messrolle stoppt automatisch an der richtigen Stelle. Fur wiede_f'
holte Messungen von der gleichen Spule bezw. Kanne geniigt €l
Knopfdruck. (Werksfoto Zweigle)

Aus diesem Grund hat Zweigle schon 1979 die Motor-
Messrolle L 201 entwickelt. Sie arbeitet mit einem elek-
tronisch gesteuerten Motor, der verzugsfreies Abmes-
sen erlaubt. Beide Zufiihrwalzen werden vom Motor di
rekt angetrieben. Dadurch wird Schlupf verhindert:
Auch ein Verstrecken des Vorgarns ist ausgeschlossen:
Die Messrolle lauft sanft an und wird sanft auf die nor
male Drehzahl beschleunigt. Kurz vor Erreichen der €in
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