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Neue Produktbereiche

Beziiglich Konfektion will man sich vermehrt in Marktsekto-
ren profilieren, die ein bestimmtes, langerfristiges Wachs-
tum erwarten lassen. Dabei wird neben der klassischen vor
allem die modische Bekleidung stérker beworben, sowohl
von der verarbeitenden Industrie, wie vom Verbraucher her.
Verstérkt zum Einsatz kommen die IWS-eigenen Institute:
Das Entwicklungszentrum in likley, England, der Maschen-
waren Workshop in Holland sowie das Modebiiro in Paris.
Fir den Handel stehen besondere Anregungskollektionen
bereit, und mit gewissen Partnern in der Industrie wird ver-
starkt Produkteentwicklung betrieben.

JR

Garne und Zwirne

Camenzind + Co., 6442 Gersau

Camenzind + Co. st eine Schappeseiden-Spinnerei mit eige-
ner Produktion und angegliederter Handelsfirma. Wir sind
€in Familienunternehmen mit langer Tradition und fiihren
unser Unternehmen als Kommanditgesellschaft.

Haupttitigkeit

Unsere Produkte sind Garne und Zwirne in bester Qualitit,
aus reiner Seide und solche aus Mischungen mit Seide und
anderen, hochwertigen Naturfasern.

Firmengeschichte
Die Verarbeitung der Seide geht in Gersau bis auf das Jahr

1730 zurilick. Damals verarbeiteten zahlreiche Familien in
Heimarbeit Seidenrohstoffe aus Italien. Aus dieser, lber
lange Zeit blihenden «Fergger»-Tatigkeit der Gersauer
Camenzind, Kiittel und Rigert, entwickelte sich die heutige
Seidenindustrie, die mit modernsten Anlagen arbeitet.

Produktionsablauf

Der Seidenrohstoff stammt mehrheitlich aus China, auch
aus Korea und dem Orient. Er durchlauft mehrere Verarbei-
tungsstufen, vom Kammzug zum Bandchen, zum Vorgarn,
zum einfachen Garnund zum Zwirn. Es sind diverse Kontroll-
und Reinigungsprozesse notig, um ein einwandfreies Garn
zu erzielen. Die Garne und Zwirne werden entweder roh-
weiss oder gefarbt von Webereien und Strickereien zu Klei-
derstoffen, Unterwasche, Krawatten und vielen weiteren
Artikeln verarbeitet.

Sortiment/Absatz

Unsere Seidengarne finden ihren Absatz in der ganzen Welt.
Etwa zwei Drittel der Produktion werden exportiert. Kunden
in Europa, den USA, Kanada und anderen Uberseeldndern
wissen die hohe Qualitat unserer Garne zu schatzen. Haupt-
sachlich stellen wir Garne aus 100% Seide her.Zu etwa einem
Flinftel machen wir Mischgarne, wie z.B. Cashmere/Seide,
Seide/Leinen, Alpaca/Seide, Mohair/Seide usw.

Mitarbeiter

In der Spinnerei/Zwirnerei, der Werkstatt, der Schreinerei
und im Blro finden gegen hundert Mitarbeiterinnen und
Mitarbeiter Beschaftigung. Die Firma verfligt tiber ein gut
ausgebautes und fortschrittliches Sozialwesen.

Lehrlingsausbildung
Bei uns gibt es Lehrstellen fiir kaufm. Angestellte und

-Maschinenschlosser, jedes zweite/dritte Jahr. Schnupper-

lehrlinge und Handelsschulpraktikanten sind uns willkom-
men.

Zukunftsperspektiven

Camenzind + Co. ist bereits heute auf Seidengarne und Sei-
denzwirne spezialisiert. Wir werden uns noch vermehrt mit
neuen Qualitdten und Mischungen befassen und ganz
besonders auf Zuverlassigkeit und Qualitat achten.

Weberei

Automation
durch Robottechnik

Zusammenfassung

CIW® — Computer Integrated
Weaving - als Ubergreifende
Denlgweise strebt erhohte Pro-
duktivitit, Flexibilitit und ver-
Mehrte Rationalisierung an. Ein
Crster Baustein des Sulzer CIW
Stellt das hier vorgestellte Waren- R
aumhandling- und Transportsy- s
Stem dar,

Automatischer Warenbaumwechsler
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1. Roboter und Automation

Der Roboter: Eine dem Science-Fiction-Roman entsprun-
gene phantasievolle Maschine, dem Menschen &hnelnd,
seine Bewegungen linkisch nachahmend, mit Lampchen,
Antennenund Stimme ausgertistet, zu einem mehr oder we-
niger definierten Zwecke vielleicht nitzlich, allenfalls sogar
den Menschen und seine Umwelt gefahrdend.

Wohl kaum, um diese Art Maschine kann es sich hier nicht
handeln. Dennoch, so oder dhnlich hat es angefangen. Sehr
rasch wurde jedoch daraus eine hochflexible, leistungsfa-
hige Maschine, die ein immer breiteres Anwendungsgebiet
findet. Der Techniker umschreibt sie etwa so: «Der Roboter
ist eine Maschine, die Werkstticke oder Werkzeuge handha-
ben kann, die mehrere Freiheitsgrade aufweist und die frei
programmiert werden kann.»

Die Definition zeigt, dass es sich offensichtlich um eine Ma-
schine handelt, die viele Funktionen ausfiihren kann und im-
mer wieder neu zu weiteren, gednderten, angepassten
Funktionen «erzogen» werden kann, sprich: Der Bediener
kann mit neuen Programmen dem Roboter eine neue Auf-
gabe zuweisen. Roboter konnen sehr viel anders aussehen
als in der Einleitung beschrieben (Bild 1).

kombiniert und angepasst. Das hier entwickelte Robotersy-
stem hat seine Polyvalenz innerhalb des Anwendungsge-
bietes «Weberei» behalten; mehrere Webmaschinentypen
und Webmaschinenbreiten konnen bedient werden. Er hat
seine freie Programmierfahigkeit behalten, d.h. das Gerat
kann auch spater noch an weitere, geanderte Bedlrfnisse
angepasst werden. Auf der anderen Seite wurde das Gerat
zugeschnitten auf die konkreten Bedtirfnisse der Weberei.

2. Bediirfnisse und Anforderungen der Weberei

2.1 Produktivitat gestern und heute

Der moderne Webereibetrieb beinhaltet Produktionsunter-
bruche, die den Nutzeffekt reduzieren und ein manuelles
Eingreifen erfordern. Diese haben oft repetitiven Charakter,
so dass es heute technisch moglich erscheint, gewisse Vor-
gange wie etwa Schussfadenbruchbehebung, Kettfaden-
bruchbehebung, Schussspulenwechsel, Warenbaumwech-
sel, Kettbaumwechsel, Dockenwechsel, Reinigungen etc. zu
automatisieren. Solche Automatisierungsvorhaben erbrin-
gen im Webereibetrieb eine erhohte Wirtschaftlichkeit, so

Anlage zur automatischen Montage
der Scheren fir die Projektilwebma-
schine

Roboter zum Entgraten der Webmaschinengehause

Da der Roboter mehrere Freiheitsgrade aufweist, da Werk-
stlicke manipuliert werden, z.B. Werkzeugmaschinen bela-
den oder andere Funktionen, ergibt sich oft eine Armkon-
struktion (Bild 2), die tatsdchlich dem menschlichen Arm
nachempfunden sein kann.

Die Prinzipien des Roboters - grosse Flexibilitat, grosser Ar-
beitsbereich, freie Programmierung, freie Anpassungsfa-
higkeit - bieten ein sehr, sehr weites Betatigungsfeld an, das
im weiteren an einem neuen Einsatzgebiet dargestellt wer-
den soll. Die Elemente der Robotik: Greifersysteme, Bahn-
steuerungen, Koordination von Bewegungen, das Fahrbar-
machen der ganzen Anlage wurdenin einer neuartigen Form

dass die Produktivitat gesteigert und die Personalkosten re-
duziert werden konnen.

Die Entwicklung des Webmaschinenbaues zeigt, dass ne-
ben der Steigerung der Produktivitét (d.h. Reduzierung des
Zeitbedarfes pro Meter Gewebe) und der Erhohung der Uni-
versalitat und Flexibilitat vor allem auch rationalisiert wird;
die menschliche Arbeitskraft wird zunehmend durch Auto-
maten und Roboter ersetzt (Bild 3).

Leistungssteigerungen wurden bisher vor allem durch das
Erhéhen der Tourenzahl erreicht. Proportional dazu erhoht
sich jeweils der Materialdurchsatz im Websaal. Bei einem
vollautomatisierten Fadenbruchbeheben konnte z.B. die
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Produktionsfortschritt

Maschinenzuteilung pro Weber etwa verdoppelt werden.
Die dann vom Webereipersonal zu erledigenden Tatigkeiten
t}eschra’nken sich vor allem auf das Transportieren von Tex-
tilkorpern. Bild 4 stellt den Materialfluss in der Weberei dar.

[ Vorwerk Preparation |
24 Kett- 200 leere 2400 Spulen/
baume/Tag WB/Tag Tag

24 wary 200 empty 2400

beams/day CB/day packages/day

| Warenbaum-Magazin. Tuchschau
ki gff&,cmfi beam store. Cloth inspection

087 0821

Materialfluss in einer Weberei
- Anzahl Webmaschinen: 200 Sulzer-Ruti-Maschinen,
Typ PU 153"
- Artikel: Bettuch, BW
- Kettlaufzeit (Durchm. 800): 200 Std.
- Schussspulenlaufzeit (2,5 kg): 2 Std.
- Warenbaumlaufzeit (Durchm. 400): 24 Std.
- Transport- und Wechselzeiten:
Kettbaum: 2 Std.
Schussspulen: 1 Min.
Warenbaum: 10 Min.

Weitere Automatisierungsschritte sind somit vor allem im

ereich Ver- und Entsorgung der Webmaschine mit Schuss-
Spulen, Warenbiumen, Kettbaumen und Docken besonders
erfolgversprechend.

Die Realisierung solcher Automatismen erfordert eine ent-

SPrechend angepasste Infrastruktur im Websaal, die geeig-

Net ist, textile Gebilde verschiedenster Abmessungen und
€wichte zu transportieren und zu manipulieren, wie etwa:

= flexibles Transportsystem fiir Lasten von 10 bis 3000 kg,

~ Stationdre und mobile Handling- bzw. Robotersysteme,

: Produktions- und Prozesssteuerungssystem (PPS),
automationsgerechte Schnittstellen in der Weberei-
Vorbereitung und zur Weiterverarbeitung.

Transportsysteme im Websaal kénnen entweder flurorien-

s'_ert sein oder an der Decke angebracht werden; beide Ver-

|;0nen wurden bis heute angewandt. Wirtschaftliche Uber-
dungen, die erforderliche Flexibilitdt sowie die Notwen-
'Skeit einer Integration in bestehende Raumlichkeiten zei-

ge“, dass eine flurorientierte Lésung dem Deckentransport
Orzuziehen ist.

Die applikationsspezifischen Anforderungen an Handling
und Robotersystem ermdglichen es allenfalls bei der
Schussspulenmanipulation, Industrieroboter einzusetzen.
Die ibrigen Automaten miissen aufgabenbezogen entwik-
kelt werden.

In modernen Webereien gehort ein Datenerfassungs- und
Produktionssteuerungssystem bereits zum nicht mehr weg-
zudenkenden Bestandteil der Betriebsflihrung. Damit die
verschiedenen Transport-, Handling- und Robotersysteme
im Sinne einerintegrierten Lésung gesteuertund tiberwacht
werden konnen, ist ein PPS-System notwendig.

2.2 Computerintegriertes Weben (CIW)
Modetrend oder Notwendigkeit?

In anderen produktionsorientierten Branchen setzen sich
vermehrt sogenannte CIM-Lésungen durch. CIM (Computer
Integrated Manufacturing) umfasst alle Aspekte der Produk-
tionsowie der vor-und nachgelagerten Prozesse:Im Gegen-
satz zu einem gebrauchsfertigen Produkt ist CIM eine tiber-
greifende Denkweise, mit der folgende Ziele angestrebt
werden:

- minimale Durchlaufzeiten,

minimale Lagerbestande,

optimale Bestellungs- und Auftragsabwicklung,
optimale Materialflusssteuerung,

optimale(r) Personaleinsatz und Auslastung,

optimale Maschinenauslastung.

1

1

2.3 Wirtschaftlichkeit

Wie bei allen anderen Investitionen steht auch bei der An-

schaffung von CIW-Teil- oder CIW-Gesamtlésungen die

Wirtschaftlichkeit im Vordergrund. Die Wirtschaftlichkeit im

Bereich Materialtransport und Handling ist von verschieden-

sten Faktoren abhdngig. Maschinenausriistung, Anzahl und

Art der Artikel, Grad der Automation, Kosten- und Lohn-

struktur. Daneben diirfen die nicht direkt quantifizierbaren

Nebeneffekte wie etwa:

- aktuelle Information (iber alle Prozessgréssen in jeder
Betriebsebene,

- Grenzwertiiberwachung von vorgegebenen
Prozessgrossen

- Humanisierung der Arbeitsplatze,

nicht iibersehen werden, da diese oft zu Produktivitats- und

Qualitatssteigerungen flihren konnen.

2.4 Automatischer Warenbaumwechsel und -transport

Nachdem die Automatisierungsmaéglichkeiten im Bereich
Materialtransport bzw. Handling in der Weberei knapp skiz-
ziertwurden, soll nun eine CIW-Teilautomation eingehender
vorgestellt werden. Das automatische Warenbaumwechsel-
/Transportsystem zeigt den Einstieg in CIW mit Sulzer-Ruiti-
Webmaschinen und Automatisationssystemen.

Von den Mdglichkeiten der Schussspulen-, Warenbaum-,
Kettbaum- und Dockenautomation erschien der Waren-
baum fiir den Einstieg in CIW aus folgenden Griinden am ge-
eignetsten zu sein:

- bei bestimmten Artikeln nachgewiesene
Wirtschaftlichkeit,

- Transport-und Handling-System, universell und fiir relativ
hohe Nutzlasten ausgelegt,

- Technisch zwar anspruchsvoll, jedoch mit vertretbarem
Aufwand realisierbar,

- Grundfunktionen des Gesamtsystems lassen sich auf alle
Gbrigen Automationen (ibertragen (PPS-Leitsystem, fah-
rerloses Transportsystem, mobile Handling-Einheiten)
etc.
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3. Automatischer Warenbaumwechsel

3.1 Abgrenzung des Umfeldes

Die Prozesse «Transport» und «Auswechseln» von Waren-
baumen spielen sich im Rahmen eines Umfeldes ab, das ge-
wisse Forderungen stellt und andererseits mehreren Krite-
rien genligen muss.

® Datenerfassung, Steuerung

- Produktions-und Prozesssteuerung (PPS).In Weberei-An-
lagen gehort ein PPS-System bereits zum Stand der Tech-
nik. Fur eine gesamtheitliche Automation im Bereich Ma-
terialtransport und -disposition ist ein PPS-System eine
wesentliche Voraussetzung. Alle bekannten Systeme wie
z.B. von Zellweger Uster (Milldata), Barco, etc. lassen sich
in ein CIW integrieren.

- Entsprechend notwendig wird daher eine Datenschnitt-
stelle zwischen dem U(bergeordneten PPS-System und
dem FTS-Leitrechner sowie die

- On-line-Datenerfassung und Prozesssteuerung an der
Webmaschine.

- Zur Uberwachung und Disposition des Materialflusses in
Webereien sind Pufferzonen bzw. Materiallager und Uber-
gabestellen erforderlich. Das Warenbaumhandling- und
Transportfahrzeug versorgt die Webmaschine aus diesen
Materiallagern mit leeren Warenbaumen bzw. legt die der
Webmaschine entnommenen vollen Warenbdume dort
ab.

Der Anschluss an das PPS-System ermdglicht die Stiickgut-
identifikation (z.B. mit Bar-Code-Etiketten). Auch die Mate-
rialverwaltung innerhalb der Warenbaummagazine wird
von PPS durchgeflihrt.

® \WWebmaschinen

Das System ist so angelegt, dass eine breite Palette von ver-
schiedensten Webmaschinen bedient werden kann, wobei
nebst Neuanlagen vor allem auch Retrofit-Lésungen mog-
lich sein sollen.

- Webmaschinentypen: Alle Sulzer-Riti-Maschinen,

- Webbreiten: 73"-153",

- Warenbaume: Verschiedene Leer- und Volldurchmesser,
- Lasten: Bis zu 600 kg.

Die Webmaschine ist einerseits am PPS-System ange-
schlossen, andererseits kann im angedockten Zustand zwi-
schen dem Warenbaum-Handlingsystem und der Webma-
schine bertihrungslos kommuniziert werden.

® Fahrerloses Transportsystem (FTS)

In der Literatur oft auch als AGV, (Automated Guided Vehi-
cle) bezeichnet. Der Materialtransportin der Weberei erfolgt
auf dem Boden. Die beiden Antriebsképfe des Fahrzeuges
werden vom FTS-Leit- und Fahrzeugrechner via Leitdrahtim
Boden an die Ziel-Webmaschine geflihrt.

Auftrage, Bestellungen
Assignments, orders

Weberei EDV
Weaving mill EDP .

Vorwerk
Tuchschau
Qualitat
Preparation
Cloth inspection
Quality

90870824

Gesamtanlage CIW

® Warenbaummagazin

Die Materialflussorganisation wird in den meisten Webe-

reien sehr individuell gehandhabt. Das System passt sich

diesem Sachverhalt insofern an, als

- verschiedenste Warenbaum-Ablage- und Aufnahme-
vorrichtungen bedient werden kénnen,

- zwischen Webmaschine und Tuchschau mit oder chne
Zwischenpuffer gearbeitet werden kann.

- Bild 5 zeigt eine schematische Darstellung der Gesamt-
anlage und des Umfeldes.

In diesem Umfeld bewegt sich nur das Warenbaumhand-

ling-und Transportfahrzeug, das seinerseits aus verschiede-

nen Hauptkomponenten besteht:

- Antriebskopfe und Fahrrechner (FTS),

- Positionier- und Andockvorrichtung links/rechts,

- Manipulatorsteuerung,

- Greifersysteme links/rechts,

- Anwickel- und Schneidevorrichtung.

Bild 6 stellt das Fahrzeug dar.

Anwickel- und
Schneidevorrichtung
Winding-on and
cutting device

Leerer Warenbaum
Empty cloth beam

Gripper

Steuerung
Controls

Antriebskopf mit
Auffahrsicherung
Drive head with
buffer safety device

9087 0825

Warenbaumhandling

3.2 Funktionsprinzip des automatischen
Warenbaumwechslers

3.2.1 Positionierung, Abstlitzung

Damit der Manipulator den Warenbaum finden kann, muss
das Fahrzeug vor der Webmaschine positioniert werden.
Nachdem die Abstlitzflisse ausgefahren sind, senkt sich der
mittlere Teil des Manipulators ab und positioniert dabei das
Fahrzeug relativ zur Webmaschine dank der am Boden an-
gebrachten Kegel- und Prismaelemente. Die Absttitzvorrich-
tung verhindert gleichzeitig ein Umkippen, wahrend die
Greifer mit Last und grosser Ausladung arbeiten.

3.2.2 Greifersystem

Der Warenbaum wird beidseitig an zusétzlich angebrachten
Scheiben gegriffen. Zwei links und rechts im Fahrzeug unter-
gebrachte Greifersysteme mit je 3 Freiheitsgraden ermdgli-
chendas Fahren der erforderlichen Bahnkurven. Die Greifer-
hand fur das Greifen der Scheibe hat einen beweglichen Fin-
ger, mit dem der Warenbaum sicher gegriffen werden kann.

3.2.3 Anwickeln

Der vom Fahrzeug mitgefiihrte, leere Warenbaum wird von
der Anwickelvorrichtung mit dem Tuch der Webmaschine
neu angewickelt.

Nach dem Bilden der Tuchreserve mittels einer Spannwalzé
wird das Tuch von einer um den leeren Warenbaum umlau-
fenden Hilfswelle angepresst und straff angewickelt.

Die Schneidevorrichtung trennt dann das Tuch zwischen
demvollen, im Manipulator liegenden Warenbaum und dem
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leeren, teilweise angewickelten Warenbaum. Das Schwert
Spannt nun das angewickelte Tuch auf den leeren Waren-
baum; dieser ist drehbar gelagert und wird dann mit mehre-
ren satten Lagen Tuch umwickelt (Bild 7).

vom Manipulator ausgefahrenen Abstlitzungen sich genau
auf den am Boden angebrachten Kegel bzw. das Prisma ein-
pendeln bzw. abstlitzen konnen.

Funktionsprinzip des automatischen Warenbaumwechslers

T
el )
PRGN

9087 0827
9087 0829

9087 0828

a  Voller Warenbaum auf b Spannwalze andie
Handlingfahrzeug geladen. Anwickelvorrichtung
bringen.

3.24 Langenverstellung

Der Achsabstand der beiden Greifersysteme ist verstellbar,
S0 dass unterschiedliche Warenbaumldngen manipuliert
Werden kénnen.

3.2.5 Warenbaummanipulation

Das Entnehmen des vollen Warenbaumes aus der Webma-
Schine setzt voraus, dass die Warenbaumlager gedffnet sind
und dass das auf den Warenbaum auflaufende Tuch ent-
Spannt ist.

Die beiden Greifersysteme fahren aus und greifen den Wa-
'enbaum an den Scheiben. Der volle Warenbaum wird leicht
angehoben (bei Luft- und Greifermaschinen wird noch seit-
lichaus dem Lagerverfahren)und vonder Greifer-Bahnsteu-
€rung sicher auf den Manipulator abgesetzt.

Das Einlegen des leeren, bereits angewickelten Waren-
baums erfolgt im Prinzip gleich. Spezielle Zusatzmechanis-
Men sorgen dafiir, dass das Tuch straff gehalten wird bis zum
Inlegen ins Warenbaumlager und dass anschliessend der
‘arenbaum wieder von der Warenbaumschaltung ange-
trieben wird.

3.2.6 Transport, Fahren

Neben dem Entnehmen des vollen und Einlegen des leeren

Warenbaumes indie Webmaschine istder Materialtransport

'Nnerhalb der Webereianlage die wichtigste Aufgabe des
ahrzeuges.

Beide FTS-Antriebskopfe sind separat lenkbar, so dass auf
€ngstem Raume gedreht werden kann. Die Fahrgeschwin-
digkeitist programmierbar und kann somit den anlagespezi-
fischen Verhaltnissen angepasst werden.

Je nach Anlagegrésse kénnen auch mehrere Fahrzeuge
Yleichzeitig auf dem FTS-Layout fahren.

Stirnseitige Auffahrtsicherungen schiitzen das Bedienungs-
Personal vor Verletzungen bei Kollisionen.

3.3 Mechanischer Aufbau

Die Antriebskopfe sind im angehobenen Zustand des Mani-
Pulators fest mit dem Manipulator verbunden.

l'_“ abgesenkten Zustand wird der Manipulator iiber ein Spe-
Zlalgelenk von den Kopfen lose abgekoppelt, so dass die

o, 90870830

- Umlaufwelle nach
unten bringen

- Schwert einfahren

- Leeren Warenbaum
umwickeln

¢ - Tuchreserve bilden
- Umlaufwelle nach
oben schwenken
- Schneiden

3.4 Manipulatorsteuerung

3.4.1 Energieversorgung

Das gesamte Fahrzeug wird von Batterien gespeist. Alle An-
triebe sind elektrisch.

Die Anpassung an die verschiedenen Betriebsspannungen
flir Steuerung, Motoren und Servos ibernehmen DC-/DC-
Wandler. Die Batteriekapazitdt ist so ausgelegt, dass eine
Fahrzeugverfligbarkeit von ca. 80% erreicht wird.

Das Fahrzeug fahrt rechnergesteuert, abhéangig von der Bat-
teriekapazitat, automatisch an eine Batterieladestation.

3.4.2 Steuerungsaufbau

Die Steuerung ist oberhalb der beiden FTS-Antriebskopfe
angeordnet. Eine 6-Achsen-Robotersteuerung ermdoglicht
das prazise Abfahren von frei programmierbaren Bahnkur-
ven. Eine speicherprogrammierbare Steuerung sorgt fiirden
Ablauf der einzelnen Funktionen des Systemes. Die einzel-
nen Bewegungen (Greifer, Positionieren,) etc. werden von
Schrittmotoren, Linearantrieben oder DC-Getriebemotoren
ausgeflihrt.

3.5 Ablaufbeschreibung eines Arbeitszyklus

- Fahrzeug betriebsbereit,
- in Warteposition.

- Auf Datenempfang,
- am WB-Magazin angedockt,
- Fahrauftrag vom PPS via FTS-Rechner empfangen.

- Evtl. Teleskopieren,
- leeren WB ergreifen und auf Fahrzeug laden.

- Fahrt durch den Websaal in den vorgegebenen Waren-
gang und Anhalten an der Webmaschine.

- Abstlitzungen ausfahren,

- Absenken des Manipulator-Mittelteiles

- WM-Warenbaumlager 6ffnen,

- Greifersystem ausfahren,

- Warenbaum beidseitig an Scheiben greifen,
- vollen WB auf Fahrzeug ablegen.

- Tuchreserve bilden,
- Tuch schneiden,
- leeren WB anwickeln,
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— Anzahl Webmaschinen:
98 Surzer RuTi-Webmaschinen,
Typen PU 153" und 130"
- Mittlere Zykluszeit fiir einen Warenbaumwechsel
20 min
— Anzahl Fahrzeuge:
1 Warenbaum-Handlingfahrzeug
1 Kettbaum-Transportfahrzeug

1 Websaal

2 Kettbaumaufbereitung

3 Kettbaumlager

4 Tuchschau

5 Warenbaummagazin 130" und 150"

6 FTS-Layout (Fahrspuren im Waren- und Kettgang)
7 Steuerschrank FTS

8 Warteposition des Fahrzeugs

9 Batterieladestation

10 Kettbaumladestation

Weberei mit automatischem Warenbaumwechselsystem und Kettbaumtransport

- leeren WB mit Greifer fassen,

- leeren WB in WM einlegen,

- Warenbaumlager in WM schliessen,

- Manipulator anheben, Abstiitzungen einfahren.

- Fahrt zuriick in WB-Magazin.

- Vollen WB mit Code identifizieren,
- vollen WB im Magazin ablegen,
- Greifer in Grundstellung fahren.

WM=Webmaschine
WB=Warenbaum

3.6 Anlagen-Beispiel (CIW)

- Anzahl Webmaschinen: 98 Sulzer-Riiti-Webmaschinen,
Typen PU 153"”/130"

- Mittlere Zykluszeit flir einen Warenbaumwechsel:
20 Minuten

- Anzahl Fahrzeuge: 1 Warenbaum-Handling-Fahrzeug,
1 Kettbaum-Transportfahrzeug

Peter Schneider, dipl. Ing. ETH.
Marcel Ziind, dipl. Ing. HTL

Industrieverband Gewebe, Frankfurt

Industrieverband Gewebe formuliert Anliegen an die
Maschinen-Industrie

Frankfurt, 21.12.1988 (w-n). 15 Monate nach der ITMA stellt
der Technische Ausschuss des Industrieverband Gewebe,
Frankfurt, fest, dass flir mehr oder weniger bekannte Pro-
bleme nach wie vorkeine zufriedenstellenden Lésungen sei-
tens des Textilmaschinenbaues angeboten werden. In Bera-
tungen, u.a. mitder Maschinen-Industrie, wurden zahlreiche
nachstehend einzeln aufgeflihrte Schwerpunkte erortert:

A. Qualitat

1. Konstanthaltung des Beschlichtungsauftrages an der
Schlichtmaschine

2. Verfeinerung der Breithalte-Systeme mit dem Ziel,
Schussbogigkeit und Beschadigungen des Gewebes zu
vermeiden (das noch gréssere Problem tritt erstin der Ver-
edlung beim Sttickfarben durch Striemenbildung ein)

3. Verbesserung der Webkanten und Reduzierung des
Kantenabfalls

4. Fur die Gewebekontrolle wird eine wesentliche Verbesse-
rung durch automatisches Fehler-Erkennen, -Markieren
und -Registrieren gewlinscht

B. Flexibilitat und Wirtschaftlichkeit

1. Weitere Mechanisierung und Automatisierung der
Webmaschinen-Bedienung und -Einstellung

2. Verringerung des Kontroll- und Wartungsaufwandes, vor
allem bei Webmaschinen

3. Verringerung des Zeitaufwandes fiir Artikelwechsel

4. Reduzierung des Reinigungsaufwandes einschliesslich
leichterer Zuganglichkeit durch entsprechende
Maschinenkonstruktionen

5. Weitere Reduzierung des Energiebedarfs der
Webmaschinen

6. Verringerung des Aufwandes flir Ersatz- und Verschleiss-
teile

7. Einheitliche Bus-Schnittstellen fiir Webmaschinen und
Zusatzaggregate

8. Austauschbarkeit des Zubehors (z.B. Schafte, Kettbdume
usw.) flir Webmaschinen gleicher Arbeitsbreite

9. Larmminderung und bessere Schwingungsdampfung
der Webmaschinen

In den sehr offen gefiihrten Gesprachen wurden Tendenzen
und Grenzen der technischen, ergonomischen und ékono-
mischen Maoglichkeiten diskutiert. Dem Technischen Aus-
schuss des Industrieverbands Gewebe istin diesem Zusam-
menhang sehr daran gelegen, mit dem Textilmaschinenbau
kinftig noch enger zusammenzuarbeiten, damit die techni-
schen Entwicklungen rechtzeitig erkannt werden, entspre-
chend konstruiert wird und nur Lésungen angeboten wer-
den, die schon technisch ausgereift und wirtschaftlich sind.
Wie schnell vorhandene Konzeptionen wieder in Frage
gestellt werden miissen, zeigt sich am Beispiel der gravie-
rend abnehmenden Losgréssen in der Textilindustrie. Hie-
raus missen technologische und konstruktive Konsequen-
zen gezogen werden. Im gesamten Komplex nimmt die bis-
lang stiefmditterlich behandelte Materialhandhabung in der
Weberei-Vorebereitung und Weberei kiinftig einen immer
wichtigeren Raum ein, und zwar in dem Mass, in dem die
Produktionsmaschinen schneller werden. Trotzdem ist auch
in dieser Situation grosse Sorgfalt bei Neuentwicklungen
angebracht, und es ware wiinschenswert, zundchst zu prii-
fen, inwieweit die «ach so notwendig gewordene Flexibili-
tat» nicht auch mit dem vorhandenen Maschinenpark wirt-
schaftlich erreicht werden kann.
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