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Organisation: Automatisierte Weberei

Anlage: 80 SRWM PU 153 MW E6/10

Artikel: Nm 34/34, Fd/cm 24/22, Rohbreite 162 cm

Organisation Meister 1

pro Schicht: Weber 2

Wartungspersonal 1

Elektroniker /s

Total 4,

Stand: Weberei 1984

Anlage: 80 SRWM PU 153 MW E6/10

Artikel: BW-Cretonne Nm 34/34

Fd/cm 24/22

Rohbreite 162 cm

Basisdaten: Tourenzahlen 290 T/min

Fadenbriiche Kette
pro 10® Schuss Schuss

i
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Nutzeffekt
Std./Jahr

96%
5500
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Stand: Automatisierte Weberei

80 SRWM PU 153 MW E6/10

BW-Cretonne Nm 34/34
Fd/cm 24/22
Rohbreite 162 cm

Anlage:
Artikel:

Tourenzahlen 290 T/min
Fadenbriiche Kette
pro 10® Schuss Schuss
96%

5500

Basisdaten:
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Nutzeffekt
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Bei unserem Beispiel haben wir angenommen, dass der
Investitionsaufwand fir die Automatisierung 5,5 Mio.
DM maximal betragen kénnte, um die Webkosten gleich
zu halten. Nach groben Schéatzungen kénnen wir jedoch
davon ausgehen, dass die hier skizzierten Automatisie-
rungsmoglichkeiten mit einem Investitionsaufwand von
3,5 bis 4,5 Mio. DM realisiert werden kénnen. Bei 5500
Betriebsstunden und 4,5 Mio. DM Investitionsaufwand
fir die Automatisierung wiirden sich die Webkosten um

Bild 18: Automatische Webmaschinenbedienung

2 Dpf. pro Laufmeter reduzieren; bei einem Aufwand
von nur 3,5 Mio. DM und gleichen Betriebsstunden um
mehr als 4 Dpf. pro Laufmeter.

Wir haben versucht, Trends und Tendenzen der kiinfti-
gen Entwicklung aufzuzeigen.

Ohne Zweifel hat sich die Entwicklung im Textilmaschi-
nenbau, wie wir alle an der ITMA 1983 und an der ATME
1985 feststellen konnten, stark intensiviert. Bei allem
berechtigten Optimismus diirfen wir jedoch das Gefihl
fur die Realitdten nicht verlieren, vor allem auch die Zeit
und die finanziellen Mittel nicht unterschatzen, die fur
die Entwicklung nach wie vor benétigt werden.

Die Frage, ob und wann die hier angedeutete vollauto-
matische Fertigung Wirklichkeit wird, vermag sicher im
Augenblick keiner von uns zu beantworten (Abb. 18).

Wir sind jedoch tiberzeugt, dass die hier skizzierte Ent-
wicklung in Teilschritten weiter voranschreiten wird.

Dabei scheint uns der Hinweis wichtig, dass wir im Rah-
men dieser Entwicklung auch nach neuen Organisa-
tionsformen suchen missen. Und dass wir auch in der
Schulung und Ausbildung unserer Mitarbeiter neue
Wege beschreiten miissen, in enger Zusammenarbeit
mit den Anwendern.

Aldo Heusser, dipl. Ing. E.P.F.L.,
Direktor, Leiter Verkauf Webmaschinen
Fritz-Werner Breyer

Leiter Marktforschung

Gebruder Sulzer AG,

Produktbereich Webmaschinen

Rati (ZH), Schweiz

Weberei,
Vorwerkmaschinen

Auswirkung der Vielfalt der
Kettmaterialien auf das Kettenanknoten

Mit der raschen Entwicklung der Technik vergréssert
sich auch das Einsatzgebiet der verschiedensten textilen
Materialien. Von den herkdmmlichen Baumwoll- und
Wollgarnen, Gber synthetische Garne mit ihren speziel-
len Strukturen bis zum Metallfaden, sie alle miissen sich
bei der weiteren Verarbeitung problemlos verbinden las-
sen. Die Webereien von heute missen sehr flexibel sein
und sich rasch an neue Marktbediirfnisse anpassen kon-
nen, um wettbewerbsfahig zu bleiben. Entsprechend
gross sind auch die Erwartungen an eine moderne Web-
kettenkniipfmaschine.

Die wichtigsten Forderungen an eine Kniipfmaschine

lassen sich wie folgt zusammenfassen:

— Das Auf- und Abriisten der Webketten soll mit einem
minimalen Zeitaufwand méglich sein

— Wahrend des Knlipfens dirfen keine verkreuzte Kett-
faden und Doppelfaden auftreten.



Die Sulzer Riiti Luftdiisenwebmaschine

= steigert die Produktivitat:
bis 1700 m/min Schusseintragsleistung

= ist vielseitig einsetzbar:
verarbeitet gesponnene Garne aus Natur-, Chemie- und Mischfasern,

gedrehte und ungedrehte Filamente und Glasfasergarne

= webt auch grosse Breiten:
von 1400 mm bis 4000 mm, ein- und mehrbahnig N

I.uﬂ ist ein tragendes Element in der modernen Webtechnologie.
Mit der Luftdisenwebmaschine wird die Gewebeproduktion weiter optimiert. w st sicher i Befrieh:
Qualitativ und quantitativ. Weltweit sind heute schon slskipomt clie YiEvachung, RegR un D SR
. . . . . vereinfachen Bedienung und Wartung.
mehr als 12 000 Sulzer RUti Luftdisenwebmaschinen im Einsatz.
Und es werden immer mehr. Mit Know-how, Qualitét und Service su LZER RuTI®
Hochstleistungen fir die Weberei.

von Sulzer Riti.
Gebrider Sulzer Aktiengesellschaft, Produktbereich Webmaschinen, CH-8630 Riti (Zorich) scy5|efon 055 33 21 21, Telex 875 580 sur ch
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— Knlipfanlagen sollen eine ergonomische Handhabung
ermoglichen und einfach zu bedienen sein.

— Garne aus verschiedenen Materialien und Strukturen
von der feinsten bis zur gréobsten Nummer, sollen
moglichst mit der gleichen Maschine gekniipft werden
kdnnen.

— Beim Kniipfen aus dem Fadenkreuz miissen auftreten-
de Doppelfaden erkannt und ausgeschieden werden.

— Knlipfgestelle miissen sich leicht positionieren lassen
und eine sanfte Fadenfixierung aufweisen.

— Umstellungen auf andere Materialien sollten keine
oder nur geringe Anpassungen zur Folge haben.

— Moglichkeit fiir den wahlweisen Betrieb mit oder ohne
Fadenkreuz, oder in Kombinationen, ohne den Aus-
tausch von Baugruppen.

Variante a) b) c) d)
abgelaufene Kette X X == =
neue Kette X = X =

= = Kette ohne Fadenkreuz (ab Kluppe)
x = Kette mit Fadenkreuz

— Unterschiedliche Kettfadendichten sollten sich ohne
den Austausch von Baugruppen verarbeiten lassen.

— Die Maschine muss in einfacher Weise auf unregel-
massige Fadenkreuze umgestellt werden kénnen.

In der Folge gehen wir etwas néaher auf Knotentechnik
der Knotmaschine ein.

Doppelroliknoten

Mit dem Doppelroliknoten der Uster Topmatic 310 konn-
te die Vielfalt des Einsatzbereiches nochmals betréacht-
lich erweitert werden.

Bild 1

Die nachstehenden Skizzen zeigen die Entstehung des
Doppelrollknotens phasenweise auf.

5. Phase

1. Phase: Der Knopfdreher Gibernimmt das Fadenpaar
2. Phase: Erster Umgang

3. Phase: Zweiter Umgang

4. Phase: Die Knotenenden werden eingezogen

5. Phase: Der Knoten wird abgestreift und festgezogen

1. Phase
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Das Prinzip des Doppelrollknotens erlaubt das Verbinden
feiner und grober Garne

Beispiel: SV T,

d2=Nm 6 @_

Bild 2

Mit der Einfihrung des Doppelrollknotens wurden fir die
TPM 310 neue Einsatzgebiete erschlossen, wie Garne
mit glatter Oberflache (mono- und muiltifil) aber auch
heikle Glasfasergarne.

Die Abbildung 2 (oben) zeigt den Einfachknoten bei
einem Monofilgarn O aus PES 0,4 mm, der sich aufl6ste,
und den Doppelrollknoten mit genligender Festigkeit
(unten). Der Anwendungsbereich hangt jedoch auch
von der Steifheit des Materials und nicht nur vom Garn-
durchmesser ab.

E"d 3 zeigt beschadigte Fibrillen am Einfachknoten eines Glasfasergar-
es.

Bild 4/5/6

Der Doppelrollknoten (Bild 4/5) verhindert solche Be-
schadigungen. Trotz geringerer Fadenspannung kann
noch eine genligende Knotenfestigkeit erreicht werden.

Eine weitere Neuerung bei der TPM 310 ist die wahlwei-
se Vergrosserung des Vorschubes (mit Zusatzeinrich-
tung fir lose Ketten). Dies ermdglicht einen Vorschub
pro Knotenmaschinenumdrehung von 3,6 mm, d.h. es
konnen auch Webketten mit weniger als 5 Fdden/cm an-
gekniipft werden.
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Bild 7

Schlussbemerkung

Die Vielfalt der Garne wird weiter zunehmen. Neue
Technologien in der Garnherstellung sowie neue Faden-
flihr-, Fadenddmm- und Fadenkontrollelemente verlan-
gen ein standiges Uberpriifen der zweckdienlichsten
Garnverbindungen.

Mit der Modellreihe Uster Topmatic 200-220 wird be-
reits heute ein grosser Teil der praktischen Bediirfnisse
abgedeckt.

Das neue Modell TPM 310 (Einfach-/Doppelknoten) er-
génzt die Reihe in idealer Weise. Die Maschine wird vor
allem fir spezielle Anwendungen eingesetzt.

Zellweger Uster AG

Webereivorbereitungsmaschinen Fischer-
Poege

Webkettenankniipfmaschinen fiir Hartfasergarne

Innerhalb der Baureihe FA gibt es verschiedene Maschi-
nen-Typenbezeichnungen, auf die nachfolgend noch de-
tailliert eingegangen wird.

Alle Maschinen sind aber auf dem gleichen System auf-
gebaut, und sie unterscheiden sich oft nur um wenige,
aber fir den Kniipfbereich ganz wichtige Einzelheiten.
Wirde man die vielseitigen Knipfleistungen dieser Ma-
schinen nur von einer Type verlangen, so waére dies nach
unseren konstruktiven und praktischen Erfahrungen nur
mit Einschrankungen und hochempfindlichen Aggrega-
ten erreichbar. Wir sind im Interesse der Industrie des-
halb dabei geblieben, die verschiedenen Maschinenty-
pen in der Endstufe jeweils flr die zu kniipfenden Kett-
garne und fir den jeweiligen Endabnehmer einzurichten.

Die Ergebnisse seit nun mehr als 25 Jahren zeigen fol-
gendes:

1. Die Typenreihe FA hat ihre Vorteile gegeniber ande-
ren und kleineren Kniipfmaschinen tausendfach und
weltweit bewiesen und es ist kein Grund erkennbar,
von diesem bewéhrten System abzugehen.

2. Der Aufbau erfolgt auf einem Grundrahmen mit
zwei Seitenwidnden und waagrecht liegenden An-
triebswellen. Im Reparaturfall sind alle Teile gut
sichtbar und gut zugéngig.

3. Der Funktionsablauf in der Fadentrennung innerhalb
der Fadenschichten und der Knlpfvorgang sind
Ubersichtlich und erlauben damit dem Bedienungs-
personal eine gute Beobachtung der Maschinenar-
beit.

4. Natlrlich kann man bei verschiedenen Kettgarnen
oder auch bei Fehlern in der Webkette nicht die volle
Knipfgeschwindigkeit wahlen, sondern es muss
durch den Knipfer eine Anpassung erfolgen und
dies wird durch eine elektronische Regelung, die wir
vor etwa finf Jahren entwickelt und eingefiihrt ha-
ben, erreicht.

5. Automatische Schaltvorrichtungen des Maschi-
nentransports innerhalb der Webkette erfolgen im
Verhéltnis 1:10, das heisst, es gibt eine Uberset-
zung von der Motorleistung 4500 Umdrehungen/
Minute auf 450 Umdrehungen der Maschinenele-
mente.

6. Individuelle Transport-Vorschilbe mit 1-2-3-Zahn-
stellungen (Transportschnecke und Zahnschienen-
Transportsegment) erlauben eine zwangslaufige
Anpassung der Knipfarbeit an Webketten mit sehr
wenigen Faden bzw. mit sehr vielen Faden/cm.

7. Es kénnen Webketten mit Fadenkreuzen 1:1 und
2:2 und 3:3 geknlpft werden. Auch dies ist ein
wichtiger Faktor flir viele Webereien in der Hartfa-
serbranche.

8. Mit Ausnahme der Maschinentype FA-J arbeiten
alle Maschinen der Baureihe FA ohne kalibrierte Ab-
teilnadeln. Dafir haben die Maschinen eine Faden-
trennung durch eine grosse, feststehende Vorstech-
nadel, die unabhéngig von jedem Kettgarn niemals
getauscht bzw. verandert werden muss.

9. Der Knlpfbereich unserer Maschinen liegt zwischen
Nm 0,5 und Nm 100/2 bei Wolle, Baumwolle und
Mischungen, ebenso bei Effektgarnen, wie sie bei-
spielsweise in der Tuchindustrie und Mébelstoffin-
dustrie vorkommen. Aber auch bei synthetischen
Fasern wie Chemlon (gedreht und ungedreht), bei
Jute- und Leinengarnen, bei Multifilen und Monofi-
len und bei Bandchenmaterialien aus Polyéathylen
und Polypropylen.

10. Einige Maschinentypen besitzen eine Abstellvor-
richtung (Detektor) bei Fehlern im Fadenkreuz, an-
dere haben eine solche Abstellvorrichtung nicht,
weil sonst keine Effektgarne und keine sehr groben
und sehr haarigen Kettgarne ausreichend gut ge-
knlipft werden kénnten. Die Ubersichtliche Funk-
tionsweise der FA-Maschinentypen lassen aber feh-
lerhafte Knlipfungen nur selten vorkommen.

11. Alle fadenberiihrenden Teile sind aus besonders ver-
gutetem Material wie Feinguss und Widia.

12. Knipfzeiten komplett, das heisst einschliesslich
Aufspannen der neuen und der alten Webkette bis
zum Anweben:

20-30 Min. bei Webketten mit bis zu 3000 Faden
30-50 Min. bei Webketten bis zu 6000 Faden
jeweils naturlich abhangig von den Garnqualitaten.

Alle Maschinen arbeiten auf Knipfrahmen, die eine ein-
fache und schnelle Vorbereitung der Webketten erlau-
ben. Wie Sie wissen, ist dies auch dort besonders not-
wendig, wo bei groben Kettgarnen oft nur relativ wenig
Faden in der Webkette sind. Viele Kettwechsel bei gerin-
gen Fadenzahlen verlangen vom Maschinenhersteller
Liefermoglichkeiten fir unempfindliche Anknipfmaschi-
nen, die zugleich schnelle Vorbereitungszeiten garantie-
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ren. Wir konnen sagen, dass diese Voraussetzungen von
uns seit mehreren Jahrzehnten in enger Zusammen-
arbeit mit der internationalen Textilindustrie beachtet
und erfullt werden. Diese Basis werden wir auch fiir die
Zukunft beibehalten.

Die hier besprochene Baureihe FA ist in Inrem Lande und
zugleich auch weltweit in folgenden Branchen in ver-
lasslicher Verwendung:

Tuchwebereien, Mébelstoff- und Dekostoffwebereien

Auf der Basis Streichgarne, Kammgarne und Mischun-
gen als Kettmaterial. Es wird hinter der Webmaschine
oder bei engen Platzverhéltnissen auch in der Webma-
schine gekniipft. Allgemein aus dem Fadenkreuz und
mit einem Detektor bei Doppelfaden.

Webereien ftir technische Textilien

Auf der Basis von starken Baumwollgarnen, syntheti-
schen Materialien wie Jute, Leinen und Badndchenmate-
rialien als Kettmaterial, auch far Monofile bis 0,6 mm.
Allgemein aus dem Fadenkreuz, Jutegarne jedoch ohne
Fadenkreuz.

Teppichwebereien

Hier wird vorzugsweise ohne Fadenkreuz gekniipft, die
Webketten jedoch zum Knlpfen mit Fadenkreuz vorbe-
reitet. Zu diesem Zweck miissen diese Fadenkreuze um
einige Meter nach hinten verlagert werden, und zwar bis
zum Standort des Knilipfrahmens. Dieser Kniipfrahmen
wird zwischen den Kettbdumen und dem Gatter statio-
niert und bekommt eine Reduzierung der Gesamthdhe
auf ca. 40-50 cm, damit fiir die Bedienungsperson ge-
niigend Platz bleibt.

Teppichwebereien, die zusatzlich auch 3-4 m hoch ge-
lagerte Kettbdume verwenden, kénnen die Knipfma-
schine auch auf dieser H6he mittels einer Spezialvorrich-
tung benutzen.

Résumé

Wir haben hier Gber unsere Webkettenankniipfmaschi-
nen flr Hartfasergarne gesprochen, so wie vom Thema
her vorgegeben. Als zusétzliche Information mdéchten
wir aber noch gerne darauf hinweisen dirfen, dass wir
mit der Baureihe PU ein zweites Kniipfmaschinensystem
im Programm haben, das ebenfalls weltweit als Univer-
sal-Webkettenanknipfmaschine eingefihrt ist. Der
Knlpfbereich ist jedoch bei Hartfasergarnen begrenzt
und die PU findet deshalb hauptséchlich bei solchen We-
bereien Verwendung, die in der Baumwollindustrie und
in der Seidenindustrie feine und gleichméssige Kettgar-
ne zu knapfen haben. Auch diese Maschinentype ist bei
namhaften Webereien Ihres Landes als universell und lei-
stungsfahig bekannt.

!Nebblatt-Einziehmaschinen fiir den Einsatz
inder Webmaschine

Das Blatteinziehen ist ein oft recht langwieriger Arbeits-
gang. Er erfordert vor allem bei dicht eingesteliten Web-
ketten und feinen Kettgarnen sehr viel Zeit und bei kom-
plizierten Einziigen von der Bedienung eine hohe Kon-
Zentration. Zudem ist er, wenn er an der Webmaschine
durchgefiihrt werden muss, auch anstrengend. Unsere
Firma hat eine Webblatt-Einziehmaschine entwickelt,
die sowohl in der Webereivorbereitung als auch speziell
an der Webmaschine eingesetzt werden kann. Zur Stan-
dardausriistung des Modells WBE 83 gehéren zwei Auf-

lagebligel und zwei Winkelschienen. Diese Schienen
werden in ihrer Ldnge den Blattbreiten des Betriebes an-
gepasst, z.B. fir einfach- oder doppeltbreite Kett-
baume.

Die Auflagebligel werden an den Webschéften bzw. am
Harnischbrett an der Webmaschine befestigt. Dabei be-
hindern Aufbauten an der Webmaschine das Anbringen
der Einziehmaschine nicht. Auf die Auflagebligel legt
man die Winkelschienen in entsprechende Halterungen
ein. Zwischen den beiden Winkelschienen wird das
Webblatt mit Schnellspanneinrichtungen befestigt. Die
Webblatt-Einziehmaschine wird auf die obere Schiene
aufgesetzt, auf der sie sich wahrend des Einziehvor-
gangs bewegt. Jetzt kann das Einziehen der Webkette in
das Webblatt beginnen. Diese Vorbereitungsarbeiten er-
fordern weniger als funf Minuten.

Es kénnen alle Webblatter, also auch solche mit Profilrie-
ten, in Feinheiten bis zu 28 Blattllicken/cm verwendet
werden. In der Blatth6he und -breite sind keine Grenzen
gesetzt.

Die Maschine zieht die vorgeschriebene Fadenzahl je
Blattliicke in einem Arbeitsgang ein. Dabei werden die
Féden dem Einziehmesser lber einen Umlenkbiigel und
einen Fadenfihrer vorgelegt. Die Belastung des Faden-
fUhrers liefert den Impuls fiir den Einziehvorgang. Daher
passt sich die Maschine der Fertigkeit der Bedienungs-
person an. Eine gelibte Einzieherin kann in einer Minute
bis zu 60 Blattliicken einziehen.

Die Anpassung an die verschiedenen Blattfeinheiten er-
folgt durch eine stufenlos einstellbare Mikroeinstellung.
Zwei Tastnadeln, die im Wechsel in das Webblatt am
Bund einstechen, sorgen nach jedem Fadeneinzug fir
die teilungsgerechte Weiterschaltung der Maschine.

Résumé

Webblatt-Einziehmaschinen fir den stationdren Einsatz
in der Einzieherei sind schon einige Jahrzehnte bekannt
und in Verwendung. Auch unsere Firma hat eine solche
konventionelle Webblatt-Einziehmaschine im Pro-
gramm.

Durch die neue Webblatt-Einziehmaschine wird das Ein-
ziehen speziell in der Webmaschine besonders einfach
und wirtschaftlich. Die verbesserte Arbeitsposition mit
hochgelegtem Blatt tragt wesentlich zur Humanisierung
der Arbeitsbedingungen bei. Bedienung ausschliesslich
durch eine Person, wéahrend bisher in vielen Webereien
solche Arbeiten durch zwei Personen gemacht wurden
bzw. noch gemacht werden.

Halbautomatische Einziehmaschinen
fiir Hartfasergarne und konventionelle Bereiche

Unsere Firma ist auch in diesem Bereich tatig. Einmal mit
den Standardausfiihrungen fiir die Baumwoll- und Woll-
industrie sowie flr die Seidenindustrie, dann aber auch
mit Sonderausfiihrungen flr Webereien im Hartfaserbe-
reich. Dariiber méchten wir jetzt aus der Praxis wie folgt
berichten:

Aufgabenstellung

Reduzierung des Personaleinsatzes von zwei Personen
bei der manuellen Einzieharbeit in der Webmaschine und
stationédr, zugleich Reduzierung der Webstuhl-Stillstén-
de (Ristzeiten) durch fertig eingezogene und bereitge-
stellte Webgeschirre mit Kettbaum oder 2-3 Meter lan-
gen Kettresten.
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Technische Daten dieser Anlage

Einziehbreiten 200-550 cm bei durchgehenden
Kettbreiten;

Kettbaumscheibendurchmesser 800-1000 mm;
Kettmaterialien Polypropylen und Polyéathylen, Jute und
Baumwolle;

Lamellen 0,3-0,6 mm stark und 12 mm breit,
4-5-6-Reihen Lamellen;

Schéfte 8-14;

Webketten mit und ohne Fadenkreuz;
Einziehrahmen wahlweise mit mechanischem oder
elektromechanischem Schwenkbereich;
Einzugsleistung je nach Bedienungsperson bis zu
700 Faden/Stunde fir Litzen und Lamellen;
Einzugsleistung je nach Bedienungsperson bis zu
1500 Faden/Stunde fir Litzen ohne Lamellen;

Aufgabenlésung

Einrichtung einer kompletten Einziehanlage mit einer
Einziehbreite von 4000-5500 mm fiir 1-Personen-Be-
dienung im stationdren Bereich und unter Verwendung
von Kettresten, weil das Einlegen der vollen Kettbdume
mit einem Geschirrpaket transporttechnisch bisher in
einer solchen Weberei mit sehr breiten Webmaschinen
nicht méglich ist. Nach dem erfolgten Einziehen von
Schaften, Lamellen und Webblatt, Ubergabe des Ge-
schirrpaketes an einen Hubwagen mit Geschirreinlege-
Vorrichtung zum Einlegen in die Webmaschine, wo der
neue volle Kettbaum bereits zum anschliessenden Kniip-
fen lagert.

Alternativ kann dieser Vorgang auch fiir Kettbreiten von
2000-3000 mm mit entsprechendem Kettbaum durch-
gefiihrt werden, so dass fiir die abgewebte Maschine
bereits ein komplettes Geschirr mit Kettbaum bereit
steht.

Ergebnis

Eine Person wurde eingespart und fir andere Arbeiten
frei. Zugleich eine bessere Bevorratung von eingezoge-
nen Geschirren und eine Produktivitidtssteigerung in der
Weberei.

Résumé

Halbautomatische Einziehmaschinen fiir den konventio-
nellen Webereibereich sind schon eine langere Zeit be-
kannt und in vielen Webereien in Verwendung. Vollauto-
matische Einziehmaschinen sind dagegen flir manche
Webereien nicht niitzlich weil die Gesamtinvestition kei-
ne gentigende Wirtschaftlichkeit bringen wiirde. Wir ha-
ben deshalb fiir einen Teil dieser Webereien unsere Son-
derkonstruktionen entwickelt, um die oft aufwendigen
Arbeiten beim Einziehen reduzieren zu helfen.

Oskar Fischer GmbH, Maschinenfabrik
D-7407 Rottenburg 1/Neckar

Zubehor, Hilfsmittel

Neue Generation der KFD-Faden-
spannungsregler ermoglicht verbesserte
Schar- und Zettelleistung
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Der KFD-Fadenspannungsregler hat seit seiner Einfih-
rung in der Garnvorbereitung neue Massstébe fiir Garn-
qualitdt und Leistungsfdhigkeit gesetzt. Die Zahl der
ausgelieferten Mayer-Kompensations-Fadenspannungs-
regler ndhert sich mittlerweile der 1-Million-Grenze - ein
sichtbarer Beweis fir die Funktionssicherheit und Wirt-
schaftlichkeit dieses Reglers.

Jetzt nach sieben Jahren — wurde das KFD-Programm
optimiert, so dass mit drei zusatzlichen Kompensations-
Fadenspannungsregler-Typen der zweiten Generation
ein erweiterter Fadenspannungsbereich abgedeckt wer-
den kann. Damit sind diese Regler jetzt universeller ein-
setzbar. Die neue Typenreihe ermoglicht nicht nur das
Verarbeiten der zwischenzeitlich neu auf den Markt ge-
kommenen Garne - z.B. lufttexturierte oder Friktions-
garne —, sondern sie berilcksichtigt deren spezifische
Eigenschaften und erméglicht daher erstklassige Schér-
und Zettelergebnisse. Hinzu kommt, dass die bestehen-
den grundsétzlichen Anforderungen von den neuen Fa-
denspannungsreglern noch besser erfiillt werden, als es
die Vorgangermodelle vermochten. Zu den Hauptvortei-
len der neuen Regler-Generation zahlt die noch univer-
sellere Einsatzmoglichkeit, wodurch der Arbeitsablauf
vereinfacht wird bei gleichzeitiger Qualitatserhéhung.
Das KFD-Fadenspannungsregler-Programm  besteht
jetzt aus den drei friiher bereits bekannten Typen KFD

(Standardmodell), KFD-T und KFD-TL. Neu im Pro-
gramm sind die Ausfiihrungen

— KFD-B

— KFD-K

— KFD-R

Das Einziehen der Faden — kein Problem bei den Mayer-Kompensa-
tions-Fadenspannungsreglern, da alle Osen in einer Flucht liegen

Die neuen KFD-Typen B, K und R

Neu sind die drei Typen mit der Zusatzbezeichnung B, K
und R, die jetzt die Basis des KFD-Programms darstellen.
Gemeinsames Merkmal aller drei Ausfihrungen ist der
breite Fadenspannungsbereich von 4 bis 28 cN - die bis-
herigen Typen hatten 3-12 cN und 10-30 cN -, mit dem
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