Zeitschrift: Mittex : die Fachzeitschrift fur textile Garn- und Flachenherstellung im
deutschsprachigen Europa

Herausgeber: Schweizerische Vereinigung von Textilfachleuten
Band: 91 (1984)

Heft: 2

Rubrik: Vereinsnachrichten

Nutzungsbedingungen

Die ETH-Bibliothek ist die Anbieterin der digitalisierten Zeitschriften auf E-Periodica. Sie besitzt keine
Urheberrechte an den Zeitschriften und ist nicht verantwortlich fur deren Inhalte. Die Rechte liegen in
der Regel bei den Herausgebern beziehungsweise den externen Rechteinhabern. Das Veroffentlichen
von Bildern in Print- und Online-Publikationen sowie auf Social Media-Kanalen oder Webseiten ist nur
mit vorheriger Genehmigung der Rechteinhaber erlaubt. Mehr erfahren

Conditions d'utilisation

L'ETH Library est le fournisseur des revues numérisées. Elle ne détient aucun droit d'auteur sur les
revues et n'est pas responsable de leur contenu. En regle générale, les droits sont détenus par les
éditeurs ou les détenteurs de droits externes. La reproduction d'images dans des publications
imprimées ou en ligne ainsi que sur des canaux de médias sociaux ou des sites web n'est autorisée
gu'avec l'accord préalable des détenteurs des droits. En savoir plus

Terms of use

The ETH Library is the provider of the digitised journals. It does not own any copyrights to the journals
and is not responsible for their content. The rights usually lie with the publishers or the external rights
holders. Publishing images in print and online publications, as well as on social media channels or
websites, is only permitted with the prior consent of the rights holders. Find out more

Download PDF: 13.03.2026

ETH-Bibliothek Zurich, E-Periodica, https://www.e-periodica.ch


https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=de
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=fr
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=en

74

mittex 2/84

Schweizerische Vereinigung
von Textilfachleuten

SVT

10 Jahre SVT
Generalversammlung 13. April 1984

Die nachste Generalversammlung wird in Weinfelden
durchgefihrt. Sie ist verbunden mit zwei interessanten
Vortragen Uber Ausbildung und Kreation in der Textil-
industrie.

Wir bitten Sie, dieses Datum zu reservieren und freuen
uns auf ein paar niitzliche und gesellige Stunden.

Die persénliche Einladung mit Traktandenliste wird spa-
ter versandt.

Schweizerische Vereinigung
von Textilfachleuten
Der Vorstand

Weiterbildungskurse 1983/84

6. Neue Anwendungen, Nutzen- und
Ausbaumaoglichkeiten von Uster-Daten-
systemen in der Spinnerei

Heinz Kastenhuber,
Spinnerei an der Lorze, Baar

Kursorganisation:

Kursleitung: Hermann Hohwald, Zellweger AG,
Uster
Kursort: Uster, Fa. Zellweger AG (Usteria)
Kurstag: Freitag, 30. Marz 1984,
09.00-12.00, 13.30-15.30 Uhr
Programm: — Populéare Erlauterung der
Terminologie (Fachchinesisch)
beim Umgang mit Prozess-
datensystemen und EDV
- Einsatzbereiche und Ausbau-
moglichkeiten der Uster-
Datensysteme
— Moglichkeiten der Weiter-
verarbeitung von Subsystemdaten
auf Ubergeordnete Rechner
(inkl. Online-Kommunikation)
- Vertiefte Vorstellung der ITMA-
Neuerungen
— Anwendeerfahrungen
- Entwicklungsrichtungen
— Diskussion
- Dokumentationsabgabe
Kursgeld: Mitglieder SVT/SVF/IFWS  Fr. 80.-
Nichtmitglieder Fr.100.-
(inkl. Verpflegung)
Zielpublikum: Kaderpersonal und Organisations-

sachbearbeiter aus Spinnereien und
Textillaboratorien

Anmeldeschluss: 2. Méarz 1984

Durch die Teilnahme an 1 bis 2 Weiterbildungskursen
kompensieren Sie den SVT-Jahresbeitrag und erhalten
zudem monatlich die «mittex» (Mitteilungen Gber Textil-
industrie).

Anmeldeformalitaten

1. Die Anmeldungen sind schriftlich mit der Anmelde-
karte oder mit den Angaben, wie sie auf dieser Karte
verlangt werden (Name, Vorname, Geburtsjahr,
Beruf, Adresse, Mitglied oder Nichtmitglied), und der
Kursangabe an die Schweizerische Vereinigung von
Textilfachleuten, Wasserwerkstrasse 119, 8037
ZUrich, zu richten.

2. Fir jeden einzelnen Kurs ist eine separate Anmeldung
notwendig, wenn die Anmeldekarte fehlt oder nicht
benltzt wird.

3. Anmeldekarten fur die Weiterbildungskurse 1983/84
konnen beim Sekretariat SVT in Zlrich bezogen wer-
den.

4. Die Anmeldungen sind bis spatestens zu dem fir je-
den Kurs angegebenen Anmeldeschluss einzusen-
den.

5. Kursgeldeinzahlungen sind erst dann vorzunehmen,
wenn dem Kursteilnehmer das Kursaufgebot, der
Kursausweis und der Einzahlungsschein fir den be-
treffenden Kurs zugestellt wurden. Zehn Tage vor
dem Kursbeginn wird jeder Kursteilnehmer fur die
entsprechende Kursdurchfiihrung orientiert; gleich-
zeitig werden ihm auch die oben erwahnten Unterla-
gen zugestellt.

6. Als Vereinsmitglieder gelten nur solche Personen,
welche der Schweizerischen Vereinigung von Textil-
fachleuten (SVT), der Schweizerischen Vereinigung
von Farbereifachleuten (SVF) oder der Internatio-
nalen Féderation von Wirkerei- und Strickereifach-
leuten, Landessektion Schweiz (IFWS), angehdren.

7. Die Mitgliedschaft der Schweizerischen Vereinigung
von Textilfachleuten steht allen in der Textilbranche
tatigen Personen offen. Anmelde- bzw. Eintrittskar-
ten sind beim Sekretariat SVT in Zirich erhéltlich.

Weiterbildungskurs Nr. 4
«Neues von der ITMA 1983»

Vorwerke und Weberei

1. Zettel- und Scharmaschinen

Zettel- und Schérgatter

Zu der bereits bekannten Rollenfadenbremse von Ha-
coba ist nun eine ahnliche Bremse von Benninger dazu-
gekommen.

Der Pressrollenspanner von Benninger besteht im we-
sentlichen aus zwei senkrecht angeordneten, kugelgela-
gerten Rollen, die gegeneinander gepresst werden. Fest
eingespannt ist die Metallrolle mit hartverchromter
Oberflache, die einstellbare Pressrolle ist mit einem
Gummilberzug versehen.
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Der Faden durchlduft die Quetschfuge und treibt damit
die Rollen an. Mit dem Uberwinden des Rollwiderstan-
des erteilen die Rollen dem Faden die gewtiinschte Span-
nung. Der Pressdruck wird mittels Zugfeder erzeugt.
Beim Umlaufen der Rollen vollzieht der Faden zugleich
die unumgangliche Umlenkung von 90° beim Abzug
Uber den Kopf. Somit durchlauft der Faden den Spanner
reibungsfrei.

Halt die Anlage an, werden die Rollen durch eine Zusatz-
bremse stillgesetzt. Dies geschieht durch momentane
Erhéhung des Pressdruckes, der durch den Stop der
Wickelmaschine ausgeldst wird. Die bewahrten Normal-
druckspanner decken nach wie vor einen sehr breiten
Einsatzbereich ab. Fir Glasfilamente und spulengefarbte
Stapelfasern wird jedoch der Einsatz des Pressrollen-
spanners empfohlen, da er hier entscheidende Vorteile
zu bieten hat.

Zettelmaschinen

Als Ergdnzung zu den bereits bekannten Zettelmaschi-
nen fir gesponnene Garne bringt Benninger eine neue
Filamentzettelanlage auf den Markt.

Mit dieser Anlage konnen Walzen bis zu 1016 mm (40”)
bewickelt werden. Die Zettelgeschwindigkeit betragt
max. 1500 m/min. In Zusammenarbeit mit einem ent-
sprechend ausgestatteten Spulengatter und diversen
Zusatzaggregaten wie

- Garnspeicher

- Flusenwéchter

- Walzenaggregat

- Oleinrichtung

- lonisierung

werden einwandfrei bewickelte Zettelwalzen herge-
stellt. Mit wenig Umstellungen kénnen auch gesponne-
ne Garne gezettelt werden. Hacoba zeigte eine neue
Zettelmaschine fur gesponnene Garne. Es kénnen Zet-
telwalzen bis zu 1250 mm Durchmesser mit einer Ge-
schwindigkeit bis zu 1300 m/min gezettelt werden. Mit
entsprechenden Zusatzeinrichtungen kann diese Zettel-
maschine auch fur Filamentgarne umgertstet werden.

Konusschdrmaschinen

Bei den Konusschéarmaschinen sind keine wesentlichen
Neuerungen festzustellen. Nach wie vor sind nur die
zwei elektronischen Auftragssteuerungen von Bennin-
ger und Hacoba bekannt. Selbstverstandlich werden
von den oben genannten Firmen auch einfachere Konus-
scharmaschinen gebaut. Als Beispiel sei hier der Typ SC
Perfekt von Benninger erwahnt, bei dieser Maschine
kann anstelle des mechanischen Rechners ein vorpro-
grammierter Rechner eingesetzt werden, mit welchem
zum Beispiel die Hohe der Keileinstellung ausgerechnet
wird, weitere Funktionen wie Vorschubberechnungen,
Kettlangenberechnung, Garnwickel usw. sind méglich.

2. Schlichtmaschinen

Als echte Weiterentwicklung ist hier die Procomat-
Schlichteanlage von Zell zu erw&hnen.

Procomat heisst prozessgeregelte Hochleistungs-
Schlichteanlage mit ein oder zwei Schlichtetrégen und
beinhaltet:

- Schlichteauftragsregelung in Verbindung von Konzen-
tration und Viscositdt der Schlichte gesteuert vom
Rechner.

= Automatische Vicositdtsmessung beim Kochprozess.

- Luftvortrockner gasbeheizt (kann auch mit andern
Mitteln beheizt werden).

- Neu hinzu kommt anfangs 84 eine Feuchteregelung
System Zell in Verbindung mit dem Hochdruck-
quetschwerk.

Weitere Informationen konnen aus dem Vortrag von
Dipl. Ing. W. Lange anléasslich des 5. Reutlinger
Schlichterei-Kolloquiums entnommen werden.

Sucker zeigte eine Warmerlickgewinnung kombiniert
mit der Abluftwdrme des Kompressors der Luftdlisen-
weberei.

West Point kommt mit einer sogenannten «Trocken-
schlichtemaschine» auf den Markt. Auf dieser Maschine
werden Teilkettbdume geschlichtet im Sinne von Zettel-
walzen. Sie besteht demnach aus einem

— Spulengatter

— Schlichtetrog (zum Aufbringen der chem. Schlichte)

— Speichervorrichtung

— Baumvorrichtung

Diese Maschine ist je nach Spulengestell nur % bis % so
lang wie eine herkémmliche Schlichteanlage. Die
Schlichtegeschwindigkeit wird mit 400-800 m/min.
angegeben. Vorldufig kénnen nur gesponnene Garne
aus Baumwolle und Mischgarne (zum Beispiel BW/PE)
geschlichtet werden.

3. Kettvorbereitung (Einzieherei)

Kniipfmaschinen

Die Knupfmaschinen nach dem Baukastensystem sind
weiter verfeinert worden, sind aber in der Knotenzahl
pro Minute gleich geblieben.

Nachdem das doppelbreit Weben immer mehr zur An-
wendung kommt, in erster Linie auf Projektilmaschinen
von Sulzer-Riiti wurde nach Rationalisierung des Kniipf-
vorganges gesucht. Die Lésung wie sie von Herstellern
wie Zellweger, Knotex, Titan usw. gezeigt worden sind,
war bei allen dhnlich. Das Knlipfgestell besteht aus zwei
Teilen, welche zusammengekoppelt werden kdénnen,
zum Einsatz kommen dann zwei Knipfmaschinen. So-
fern die Organisation des Einrichtens und Knipfens
stimmt, konnen dabei je nach Kniipfgeschwindigkeit
und Fadenzahl bis zu 10 Minuten pro Webmaschine ein-
gespart werden.

Fadenhinreichanlagen

Hier werden bereits elektronisch gesteuerte Lamellen-
und Litzenabtrenneinrichtungen gezeigt, wobei der Kett-
faden nicht nur abgetrennt, sondern durch eine Nadel
bereits durch das Litzenauge der Einzieherin dargeboten
wird, welche dann den Faden nur noch der Blattsteck-
maschine vorgeben muss. Die Blattsteckmaschine zieht
die Faden dann entsprechend der Anzahl Faden pro Rohr
ins Blatt ein.

Automatische Einziehmaschinen

Nach wie vor sind hier die zwei Modelle von Barber-
Colman und Zellweger auf dem Markt. Als Neuerung
bringt Barber-Colman ein Programmiergerdt mit wel-
chem ein Modul programmiert wird, das dann anstelle
der Dessinkarte in den Speicher geschoben werden
kann.

Kettfadenwéchter

Bei stark geschlichteten und zu Faserflug neigenden
Ketten besteht die Gefahr, dass die Kontaktschienen
verschmutzen und die Abstellung verzégern oder sogar
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verhindern. Grob bietet deshalb einen motorbetriebenen
mechanischen Kettfadenwachter an. Der Antrieb ist
deshalb von der Webmaschine unabhéngig und ge-
schieht Uber einen Schalter elektrisch auf die betreffen-
de Webmaschinenabstellung. Alle Kettfadenwachter
konnen, mechanische oder elektrische, mit einer Nieder-
haltestange ausgerlistet werden.

Litzen

Als Neuheit zeigte Grob Litzen mit Kunststoffenddsen.
Vorteile dieser Litzen sind: Reduktion von Ldrm und kein
Metallabrieb im Gewebe.

Eine weitere Neuheit von Grob und Frohlich sind die
Kunststoffdreherlitzen, wobei die Hebelitzen aus Kunst-
stoff und die Halblitze aus Metall bestehen. Bei dieser
Litze entsteht kein Metallantrieb, kein Abschwarzen und
auch kein Passungsrost, sie missen auch nicht ge-
schmiert werden. Die Aufreihdichte ist allerdings kleiner
als bei Stahldreherlitzen, das heisst maximal 5 Litzen pro
cm. Beim Verarbeiten von hochgedrehten Garnen und
von Folienbandern héalt man sich besser an die her-
kémmlichen Dreherweblitzen aus Stahl.

m/min. U/min.
79 83 % 79 83

Schutzenwebmaschine MB 200 460 460 0 | 230 230
Projektilwebmaschine MB 360 1100 1155 5 | 305 320
Greiferwebmaschine MB 190 640 760 18 340 400*
Luftdlisenwebmaschine MB 190 850 1140 34 | 450 600**

* teilweise bis 580 U/min.
** teilweise bis 700 U/min.

Leistungsvergleich ITMA 79-83

4. Weberei

Trotz enormen Drehzahlsteigerungen ist die Leistung der
Webmaschinen immer noch von folgenden Einfllissen
abhangig:

— Arbeitsbreite

— Garnqualitat

- Garndicke (Titer)

— Gewebeartikel

4.1 Kett- und Warentransport

Die Kettablassvorrichtungen arbeiten an allen neuen
Maschinen kontinuierlich, mit drei Ausnahmen, namlich
die Bandgreiferwebmaschine F 2001 von Sulzer-Rti,
der S 400 von Saurer und der Projektilwebmaschine von
Sulzer, welche nach wie vor Schaltungen im Einsatz ha-
ben. Die kontinuierlich laufenden Nachlassvorrichtun-
gen funktionieren auf der Basis des «Huntletoff», sind
aber sehr stark modernisiert worden.

Verschiedene Webmaschinenhersteller sind auf motor-
betriebene Kettnachlassvorrichtungen Ubergegangen.
Die Spannung wird nach wie vor durch die Streichwalze
(Spannbaum) abgetastet. Sobald sich die Lage der
Streichwalze veréandert, kommt diese in den Bereich
eines Annaherungsschalters, der Impuls wird dann tber
ein Steuergerdt dem Motor mitgeteilt. Die Veranderung
der Drehzahl des Motors wird durch Veranderung der
Frequenz oder durch Phasenanschnitt mit Thyristor-
steuerung vorgenommen.

An der Projektilwebmaschine von Sulzer (PU und PS) so-
wie an der Florschaltung der Bandgreiferwebmaschine
F 2001 ist ein Weggeber angebracht, das heisst durch
die Veranderung der Distanz zwischen Fahne und Sen-
sor wird der Strom von 1 bis 6 mA verandert und da-
durch Uber die Elektronik die Drehzahl des Motors ange-
passt.

Motorkettablass

Bei der neuesten Ausfluhrung, angebaut an einer Luftdi-
senwebmaschine L 5001 MB 390 cm von Sulzer-Rti in
Kombination mit dem neuen Webkettenspanner wird mit
einem Spannungsmessgerat die Kettspannung gemes-
sen und so die Geschwindigkeit des Kettnachlassmotors
geregelt.

Webkettenspanner

Beim vorhin erwdhnten Webkettenspanner werden die
gewodhnlichen Zugfedern durch einen Torsionsstab er-
setzt. Die Kettspannung kann bedeutend feiner einge-
stellt werden, es wird dadurch auch eine bedeutend
grossere Gewebedichte erreicht. Ahnliche Getriebe wer-
den als Anbausatz von Ergotron oder von Hunziker AG
(Willi Grob AG) angeboten.

Gewebetransport

Sulzer setzt neu fliir schwere Gewebe anstelle des nor-
malgelagerten  Schaltbaumes (Einziehwalze) einen
schwimmend gelagerten Schaltbaum ein. Dieser verhin-
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dert das Zurlckrutschen des Gewebes bei hoher Kett-
spannung. Dieser schwimmende Schaltbaum funktio-
niert ahnlich wie der sogenannte Stabbreithalter, das
heisst der Schaltbaum wird durch die Gewebespannung
gegen die Anpresswalzen gedrilickt.

Schwimmender Schaltbaum

4.2 Fachbildevorrichtungen

Bei den Exzentermaschinen sind durch die hoheren
Drehzahlen und dementsprechend der hdoheren Bela-
stungen nur noch Doppelnocken (Komplementéarschei-
ben) denkbar. Bei der Projektilwebmaschine Sulzer
schon von anfang und neu auch bei verschiedenen Grei-
ferwebmaschinen, so zum Beispiel Bandgreiferwebma-
schine F 2001 Ruti, Zweiphasenwebmaschine S 500
Saurer usw. im Einsatz.

Schaftmaschinen

Die Drehzahl der Rotationsschaftmaschinen von Staubli
erreichen bereits 500 U/min. und sind auch schon an
Luftdisenwebmaschinen L 5001 von Sulzer-Riti ange-
baut. Starke Beachtung hat die neue Rotationsschaft-
maschine Mdutronic 4000 gefunden. Sie soll bis 700
U/min. bringen und arbeitet nach dem Doppel-Keil-Ro-
tationsprinzip, das heisst Antriebs- und Ruckhaltekeil
werden zwangslaufig und blockiersicher gesteuert, wo-
bei immer mindestens ein Keil eingerastet ist.

Weitere Rotationsmaschinen sind bei Zangs und Kaiser
2u finden, welche aber zum grossen Teil nachgemachte
Rotationsmaschinen von Staubli sind.

Elektronische Steuerung an Schaftmaschinen

Elgktronische Steuerungen waren praktisch bei allen
Wichtigen Schaftmaschinenherstellern zu sehen, dies
sind:

Staubli AG, Miiller Frick, Kaiser, Zangs

Die neue Rotationsschaftmaschine von Miiller, Frick, ist
nur in Kombination elektronischer Steuerung zu erhal-
ten. Sie ist bereits an einer Zwei-Phasenwebmaschine
S500 von Saurer angebaut.

Die elektronische Steuerung von Staubli wird in Kombi-
nation mit der Rotationsschaftmaschine 2600 und der
Federreichzugmaschine 2500 geliefert.

Das Staubli Programmiersystem besteht aus folgenden
Apparaturen:

— Programmiergerat

Loschgerat

Schreib- und Lesegerat

— Bildschirm

Diskettenspeicher

Speichermodulen

— elektronisch gesteuerte Schlagmaschine

Steuergerat an der Webmaschine

|

Merkmale der elektronischen Steuerung:

— Die elektronische Steuerung arbeitet schussfolgerich-
tig, unabhangig aus welcher Stellung heraus eine
Drehrichtungsdnderung der Schaftmaschine erfolgt.

— Steuerung von max. 28 Hubelementen und elektroni-
sche Steuerung von weiteren 9 Webmaschinenfunk-
tionen. Zum Beispiel Farbsteuerung, Regulator usw.

— In Abstimmung mit der Webmaschine kénnen im Steu-
ergerat Zusatzprogramme integriert werden zur auto-
matischen Koordinierung von Web- und Schaftma-
schinenfunktionen, wie zum Beispiel
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— Bei Kettfadenbruch Geschlossenfach-Stellung und
bei Schussfadenbruch Offenfach-Stellung der
Schafte.

— Automatische Einleitung des Schuss-Suchvorgan-
ges.

Jacquardmaschinen

Im Bandwebmaschinensektor sind bereits elektroma-
gnetisch betéatigte Platinen zu finden (Mdller, Grosse).
Diese Maschinen kénnen zum Beispiel direkt ab Klein-
computer gesteuert werden. Platinenzahl bis 320. Im
Breitwebsektor sind schon langere Zeit elektronische
Programmiersysteme im Einsatz.

4.3 Webmaschinen

4.3.1. Projektilwebmaschinen

Die Projektilwebmaschine von Sulzer hat einige Weiter-

entwicklungen erfahren, wobei das Eintragssystem

gleich geblieben ist:

— PU-Maschine mit einer Webbreite von neu 73" und
400 U/min. kombinierbar mit allen méglichen Einhei-
ten, das heisst bis zu 6 Schussfarben

Exzentermaschine, Schaftmaschine,
Jacquardmaschine

Der Einsatz von gesponnenen Garnen liegt zwischen
2000 und 6,4 tex (0,5 Nm bis 225 Nm, Ne 133 bis Ne
0,3) und bei Filamentgarnen zwischen 5550 und 12
dtex

Je nach Ausrlistung der Webmaschine wird sie fir
Filamentgarne

Bastfasergarne

Glasfasergarne

schwere Gewebe

eingesetzt.

— PS-Maschine

Das Programm der PS-Maschine ist neu auch als eine
400 cm breite Maschine erhaltlich.

Ebenfalls neu dazugekommen sind:

- Exzentermaschine bis 12 Schafte, Bindungsrapport
bis 10 Schuss.

- Kartenschaftmaschine, Rotationsschaftmaschine bis
15 Schafte, Bindungsrapport bis 1000 Schuss.

— 2 Schussfarben oder Garne mdglich, als Mischwechs-
ler oder gesteuert von einem Nocken der EM je nach
verfigbaren Bindungsnocken, oder gesteuert ab Kar-
tenschaftmaschine.

— Standardausrlistung mit Schussfadenspeicher. Diese
Maschine verarbeitet gesponnene Garne aus Natur-,
Chemie- und Mischfasern sowie Endlosgarne. Die
Schussfeinheiten liegen, zwischen 170 und 14 tex
(Nm 6-70) fur Stapelfasergarne, zwischen 167
dtex X 2 und 78 dtex (2 x 150 den - 70 den) fir Fila-
mentgarne.

4.3.2 Greiferwebmaschinen

Das Angebot von Greiferwebmaschinen ist nach wie vor
sehr gross und es ist sicher nicht einfach die richtige
Webmaschine auszuwahlen, speziell wenn die Platzfra-
ge eine grossere Rolle spielt.

Greifer-Antriebe:

Im Einsatz sind nach wie vor die bereits an der ITMA
1979 gezeigten Antriebe. Es ist festzustellen, dass Pica-
nol mit der neuen Greiferwebmaschine Typ Griptronic
ein &hnliches Raumkurbelgetriebe wie Riti an der

F 2001 im Einsatz hat. Der Greifer wird aber durch ein
Zahnrad angetrieben.

Eine ebenfalls nicht ganz neue Antriebsart setzt SACM
an der UR 1000-Webmaschine mit dem Zykloidengetrie-
be (auch Planetengetriebe bezeichnet) ein.

Genauere Angaben Uber Greiferantriebe kénnen Sie aus
den Aufsatzen von Ing. H. Kirchberger, Héhere Bundes-
lehr- und Versuchsanstalt fur Textilindustrie, A-1053
Wien V, erschienen in den ITS-Bulletins 4/82 und 2/83
ersehen.

Greifer

Die Greifer sind, ob Band- oder Stangengreifer, aus-
nahmslos aus Kohlenfaser oder dhnlichem Material her-
gestellt. Diese Materialien sind bedeutend leichter und
stabiler. Sie erlauben deshalb eine héhere Greiferge-
schwindigkeit und auch eine hdéhere Maschinendreh-
zahl. Sulzer-Riti kombiniert den Kohlefasergreifer noch
mit einem Kohlefaserbandrad.

Fadenklemmen

Die Dornier Greiferwebmaschine arbeitet nach wie vor
mit gesteuerter Parallelfadenklemme, das heisst Faden-
klemme gesteuert bei Ubernahme des Fadens, bei der
Ubergabe in der Mitte und beim Loslassen rechts. Alle
andern Systeme arbeiten nach dem System Keilklemme
in beiden Greifern. Auch bei den Greiferkopfen sind
durch Materialanderungen kleinere Gewichte erreicht
worden.

Nach wie vor ist die Dornier Greiferwebmaschine dieje-
nige, mit welcher sehr grobe und auch diinne Garne ver-
arbeitet werden kénnen.

Sehr nahe an diese Leistung kommen heute folgende
Webmaschinen:

— Gusken

— Nuovo Pignone

— Ruti Bandgreiferwebmaschine F 2001

— Somet

Doppelschusseintrag ist moglich bei:
— Dornier

— Projektilwebmaschine PU Sulzer

— Ruti F 2001

— Saurer S 400

Einlegekante ist moglich bei (und zwar | - r und Mitte):

— Projektilwebmaschine PU Sulzer

— Praktisch allen Greiferwebmaschinen, bei diesen ist
zusatzlich fir die Funktion des Einlegers eine Hilfskan-
te notwendig. (Abfall!ll)
Bei der Riiti F 2001 kann auf der Farbwéhlerseite auf
eine Hilfskante verzichtet werden.

Vorspulgeriéte

Mit wenig Ausnahmen sind bei hohen Drehzahlen imrqu
Schussfadenspeicher, zum Teil kombiniert mit Praz-
sionskreuzspulen als Vorlage, im Einsatz.

4.3.3 Disenwebmaschinen

Nachdem auf den Luftdiisenwebmaschinen praktisch
alle Gewebe hergestellt werden konnen, welche auf
Wasserdiisenwebmaschinen gewoben werden, habe ich
mich mit diesen nicht befasst.

Nach wie vor gilt hier die Unterteilung der Luftdisen
webmaschinen nach den Systemen:
Tunnelblatt, separater Tunnel und Konfusor.
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Interessant ist, dass Picanol mit der Airtronic-Luftdiisen-
maschine nun ebenfalls ein Tunnelblatt einsetzt. Saurer
bringt ebenfalls fir Filament-Artikel ein Tunnelblatt spe-
zieller Ausfihrung, daneben wird fiir gesponnene Garne
nach wie vor der Confiner eingesetzt. Interessant ist
auch, dass bei den japanischen Firmen die Konfusor-
lamellen oder Zahne des separaten Tunnels nicht allge-
mein aus Metall, sondern auch fiir bestimmte Gewebe
aus Kunststoff im Einsatz sind.

Nachdem die Rotationsschaftmaschine in der Touren-
zahl ebenfalls bis 500 U/min. drehen, sind diese nun
auch im Luftdisensektor anzutreffen, so zum Beispiel
an einer RGti L 5001 MB 190 cm.

Mit einer interessanten Neuheit, mit einem sich 6ffnen-
den und schliessenden Konfusor wartete die englische
Firma Bonas auf, zudem dreht diese Maschine mit 700
U/min.

Luftdisenwebmaschinen mit Mehrfarbeneintrag wur-
den von Bonas und Vamatex (4-Farben) als Prototypen
vorgestellt.

Bei allen Luftdiisenwebmaschinen sind Mischwechsler
anzutreffen. Je nach Wunsch durch Exzenter gesteuert
1:1, 1:2 usw. Die Saurer S 600 ist als Mischwechsler er-

héltlich und wird auch als 2-Farben-Maschine angebo-
ten.

4.4 Uberwachungen — Steuerungen

Praktisch bei allen Webmaschinen sind elektronische
Steuerungen mittels Mikroprozessoren anzutreffen.
Man ist sich allerdings noch nicht im klaren wie weit und
wieviele Méglichkeiten sinnvoll ausgeschépft werden
sollen.

Bei der Sulzer-Riiti PU-Webmaschine sind teilweise die
V\_/échterfunktionen, welche friher ausnahmslos mecha-
nisch vorgenommen wurden, elektronisch berwacht.

Einen Schritt weiter ging man bei der PS-Maschine, hier
wird nicht nur elektronisch liberwacht, sondern auch
geregelt, so zum Beispiel automatische Fangbremsein-
stellung oder Kettspannungsregulierung.

An der Luftdiisenwebmaschine L 5001 von Sulzer-Riiti
ISt ein Time-Controller angebaut. Dieser misst standig
die Ankunft des Schussfadens im Schusswéchter und

regelt je nach Ankunftszeit den Druck des Hauptdisen-
ventils.

N0‘(wvendig wurde diese Massnahme durch die Streuung
der Schusseintragszeit, welche sich auf Grund der Ober-

fléif:i;)enveréinderung der inneren Garnlagen auf der Spule
ergibt.

Bei der S 600 werden die Stafettendiisen mit dem Ein-
gabegerét eingestellt und nachher via Microprozessor
gesteuert.

Als Beispiel tiber den Einsatz seien hier drei Modelle er-
wahnt:

Dornier zeigte eine Version, bei welcher die Angaben
oder die Fehler in Worten abgelesen werden kénnen.

Saurer ben(tzt bei der Luftdisenwebmaschine einen
programmierten Taschenrechner. Mit diesem kdnnen
Einstellungen aber auch Fehler festgestellt werden. Er
ist an jeder Webmaschine anschliessbar, wird also als
Meistergerat eingesetzt. An der Anzeige wird ein Code
sichtbar, mit welchem dann anhand einer Tabelle die
notwendigen Angaben festgestellt werde kénnen.

Meistergerat S 600

Die Sulzer-Riti L 5001 ist mit einer an jeden Webma-
schine eingebauten Tastatur versehen. Hier konnen
auch anhand eines Codes die notwendigen Daten be-
stimmt werden.

Edgar Meier
Fachlehrer STF
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