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Weberei —
Vorwerkmaschinen

Sektionalschéaren
mit mustergerechter Fadenfolge

1. Gute Kettqualitat verlangt nach
korrekter Fadenablage

11 Parallele Fadenablage

Nur wenn die Kettfadden absolut parallel nebeneinander lie-
gen, ist in der Weberei ein optimaler Ablauf vom Kettbaum
gesichert. Die Vereinzelung der Fiden am Lamellen- und Lit-
zeneinlauf der Webmaschine geht so am reibungslosesten
vonstatten.

Es gilt also, verkreuzte oder gar verdrehte Faden zu vermei-
den, denn diese |6sen sich nur unter zusatzlicher Reibung
und Spannung, was Qualitatsfehler, Streifen oder gar Fa-
denbriiche zur Folge hat.

Moderne Sektionalscharmaschinen stellen deshalb durch
optimale Fadenflihrung und moglichst kurze, ungefiihrte
Fadenstrecken eine mustergerechte, parallele Fadenablage
beim Wickelprozess sicher. Damit diese Fadenordnung in
der Weberei tibernommen werden kann, wird sie tblicher-
weise durch ein Fadenkreuz 1:1 fixiert. Urspriinglich von
Hand vorgenommen, hat sich das Einbringen des Faden-
kreuzes mit fortschreitender Entwicklung stark gewandelt.
Neuester Stand der Technik ist hier die programmierbare
Gelesevorrichtung Modell VF.

Programmierbare Gelesevorrichtung Modell VF

12 Korrekte Fadenordnung im Gatter

Fir die richtige Fadenordnung ist schonim Gatter durch kgr.
rektes Aufstecken zu sorgen. Bei ungemusterten Ketten (ih;.
cherweise kein Problem, ergeben sich bereits erhght
Schwierigkeiten, wenn zur Erzielung eines gleichmassigey
Warenausfalls Spulen aus unterschiedlichen Spinn- odg
Farbepartien gemischtaufzustecken sind. Nochmals héhere
Anforderungen stellen gemusterte Ketten, vor allem wen,
die Rapporte vielfarbig sind und eine grosse Fadenzah| ayf.
weisen.

Am kompliziertesten wird das Aufstecken der Spulen, wen;
bei gemusterten Ketten das Geleseblatt einfach oder dop-
pelt gesprungen eingezogen wird, um an der Schlicht-
maschine eine optimale Aufteilung zu ermdglichen. Hier ist
flir das Personal ndmlich der Rapport am Gatter nicht mefy
erkennbar, was die Schwierigkeiten auf ein Hochstmass stej-
gen lasst.

Verwechslungen und falsches Abzéhlen sind immer wieder
zu beflirchten und erfordern hochst sorgfaltige Arbeits-
weise sowohl beim Aufstecken als auch bei der unumgang-
chen Kontrolle durch die Vorgesetzten.

Die elektronische Aufsteckhilfe Creel-Master bringt hier die
hochst willkommene Erleichterung und Sicherheit, da hier
das Aufstecken farbenweise ohne Abzéhlen der Spindelnin
einem Arbeitsgang durchgezogen werden kann, indem das
System die zu beschickenden Spindeln pro Farbe anzeigt
und durch das Quittieren eine Kontrolle vorhanden ist.

2. Die programmierbare Gelesevorrichtung
Modell VF (Pat. CH ang.)

2.1 Aufbau und Funktion

Im robusten Vierkantrohr-Rahmen sind Schaltschrank und
Bedienungstafeln integriert. Er wird Gblicherweise auf dem
Boden festgeschraubt, kann aber auch auf Rollen vor mehre-
ren Gattern verschiebbar geliefert werden. Zur Verlange-
rung seiner Standzeit flihrt das Geleseblatt wahrend des
Scharens eine vertikale Changierbewegung aus. Zur etagen-
weisen Aufteilung des Fadenfeldes befindet sich unmittel-
bar vor dem Geleseblatt ein Stabrost. Anstelle des Gelese-
blattes kann auch ein Osenbrett verwendet werden.

Beim Ausfahren des Stabrostes nehmen zwei ausserhalb
des Fadenfeldes angeordnete Fadenleitstangen das Faden-
feld auf eine Ebene zusammen. Samtliche Bewegungen von
Blatt, Stabrost und Fadenleitstangen erfolgen motorisch
und werden durch Tastendruck oder Fussschalter ausgeldst

2.2 Saubere Fadenordnung

Seitlich sind die Faden durch das Geleseblatt gefihrt, in der
Hohe hélt der Stabrost die Fadenschar etagenweise aufgefé-
chert. Die dadurch erreichten grossen Abstédnde von Faden
zu Faden vermindern das Risiko von Fadenverdrehungener
heblich, was besonders bei dichten Ketten und faserigem
Material wichtig ist.

[ ].t__—-—»%
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Offener, etagenweise aufgeficherter Fadenlauf zwischen den Blétter



mittex 3/90

97

Bei sehr dichten Ketten oder Material mit ausgeprégter Nei-
gung zum Klammern oder Verdrehen empfiehlt sich die An-
wendung des einfach oder doppelt gesprungenen Faden-
einzuges. Damit kann der Abstand von Faden zu Faden
nochmals erheblich vergréssert werden. Beim doppelt ge-
sprungenen Einzug ister so gross, dass das Einlegen von nur
drei Teilschniiren und der Verwendung von ebenso wenigen
Teilstangen im Trockenteilfeld der Schlichtmaschine in vie-
len Fallen genligt und zu erheblichen Zeiteinsparungen

fihrt.

Etage Nr.
Faden Nr.
Teilschnur
Geleseblatt
Fadenkreuz

2.3 Bis zu zehn Fadenkreuze frei programmierbar

Vor Schérbeginn wird die Gelesevorrichtung VF fiir eine be-
stimmte Kette vorprogrammiert. Der sich bandweise wie-
derholende Ablauf kann bis zu zehn Fadenkreuze umfassen,
wobei er sowohl die liblichen Zweifachkreuze als auch die
dreifachen Sicherheitskreuze - letztere vor allem fiir die lan-
gen Filamentketten - enthalten kann. Ebenfalls frei program-
mierbar ist bei jedem Fadenkreuz, ob die erste Blattbewe-
gung nach unten oder nach oben zu erfolgen hat. Durch die

Geleseblatt

Teilfeld Schlichtmaschine

Einzug gerade durch
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Einzug einfach gesprungen
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Abb. 3: Vergleich der verschiedenen Einzugsarten

Anfangskreuze Sicherheitskreuze

Endkreuze

0@

e

etc.

X —

etc.

Abb. 4; Beispiele von Fadenkreuzfolgen. Bis 10 Kreuze sind pro Band frei programmierbar
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Folgesteuerung wird der vorgegebene Ablauf wahrend der
ganzen Produktionszeit fiir die Kette automatisch beibehal-
ten. Bei Konusansatz und bei Bandwechsel wird das Pro-
gramm durch einen entsprechenden Befehl der elektronisch
gesteuerten Scharmaschine automatisch auf Beginn ge-
setzt.

Damit ist die Mdglichkeit, dass sich das Personal - vor allem
beilangen Ketten mitvielen Fadenkreuzen - in der Fachfolge
irrt, was zu Doppelfdden im Fadenkreuz fiihren wiirde, mit
Sicherheit ausgeschlossen.

Obwohl die Bewegungssequenzen grundsatzlich fest pro-
grammiertsind, lassen sie sich bei Bedarf jederzeit unterbre-
chen und durch Handsteuerung ersetzen. Von Hand ausge-
fihrte Operationen werden durch die Automatiksteuerung
als durchgefiihrt registriert, so dass beim spéateren Uber-
gang auf Automatikbetrieb die néchstrichtige Bewegung er-
folgt.

Bei Stromausfall wird der Ist-Zustand gespeichert, womit
bei Wiederaufnahme des Betriebes folgerichtig weitergear-
beitet werden kann.

Alle diese Probleme dienen der Qualitatssicherung, bei
gleichzeitiger Entlastung des Personals.

2.4 Dauernd gespanntes Fadenfeld

Bei jedem Fachwechsel besteht als Folge der abfallenden
Fadenzugkraftdie Gefahr, dass sich die Faden verklammern.
Es entsteht ein unsauberes Fach mit den entsprechenden
Fehlermdglichkeiten in der Fadenfolge beim Einlegen der
Schniire. Um dies zu vermeiden und die Fadden dauernd un-
ter Spannung zu halten, sind an der Vorrichtung VF die Be-
wegungen des Geleseblattes mitder Scharmaschine gekop-
pelt. Die Steuerung gibt bei jedem Fachwechsel einen ent-
sprechenden Impuls an den Antrieb der Scharmaschine ab,
so dass die Schartrommel synchron mit dem Fachwechsel

Ubersichtliche Anordnung der Programmier- und Bedienungselemente

eine Nachfahrbewegung ausflihrt -und die Faden un
Spannung halt.

2.5 Bedienungskomfort: Konzentration auf das Einlegen dg
Fadenkreuzes

Sémtliche mechanischen Bewegungen von Geleseblq
Stabrost und Fadenleitstangen erfolgen motorisch, alsd
ohne jede Kraftanstrengung seitens der Schérerin. Dj
Hande sind fiir das Einlegen der Schniire frei.

Da nebst dem programmierten motorischen Ablauf die B
wegungen auch das Spannen der Fédden bei Fachwechgy
automatisch erfolgt, kann sich das Personal ausschliesslig;
auf die Uberwachung der Fachbildung und auf das korrekts
Einlegen der Schniire konzentrieren. Damit ist die Gewil
flir eine saubere, fehlerfreie Fadenordnung gegeben. Wiy
die Scharmaschine durch den Fadenwadchter, also beij Fz
denbruch, stillgesetzt, 6ffnet der Stabrost automatisch, ung
das Fadenfeld wird durch zwei Fadenleitstangen auf eine
Ebene zusammengenommen. Damit kann das Beheben dg
Fadenbruches bzw. das Wiedereinziehen des Fadens rasc
und sicher erfolgen. Beim Start der Scharmaschine fahrer
Stabrost und Fadenleitstangen ebenso automatisch in di
Betriebsstellung zurtick. Vorbildliche Schutzeinrichtunger
sorgen daflir, dass bei Unachtsamkeiten des Personals kein¢
Verletzungen an Armen oder Fingern auftreten kdnnen.

2.6 Einfaches Einlegen der Schlichteschntire

Wie erwahnt bleibt das Fadenfeld durch den Stabrost ets
genweise aufgeteilt. Die Laufhdhe des Geleseblattes betrig
290mm und wird immer voll fiir die Aufteilung in sechs, achi
oder zehn Etagen genutzt. Der Zwischenraum zwischen den
einzelnen Fadenlagen ist auch bei Gattern mit zehn Etagen
genligend gross, um mitder Hand oder einem Stab eine sau-
bere Trennung flir das Einlegen der Schlichteschniire
schaffen. Mechanische Einrichtungen irgendwelcher At
sind deshalb nicht nétig.

3. Die elektronische Aufsteckhilfe Creel-Master
(Pat.CH ang.)

3.1 Sicherheit und Entlastung beim mustergerechten Auf
stecken der Gatter

Das Aufstecken von Spulen fiir bunt gemusterte Ketten's
im Webereivorwerk vieler Buntwebereien ein echtes Pro
blem. Ist das Aufstecken einfacher Muster durch das Perso:
nal noch mit verniinftigem Aufwand zu bewdltigen, stellen
komplizierte Rapporte bereits erhebliche Anforderungen
Bei umfangreichen Mustern miissen dauernd die Vorschrif-l
ten konsultiert werden. Um Fehler zu vermeiden, ist es dabei
unumganglich, flir eine bestimmte Farbe die Spindeln ge
nau abzuzéhlen oder beim Aufstecken fortlaufend die Farbe
zuwechseln und den Rapportin der genau richtigen Reihenr
folge sicherzustellen. Zusé&tzliche Schwierigkeiten ergeber
sich, wenn Spulenwagen ausserhalb des Gatters zu beschik
ken sind oder wenn es gilt, die Muster auf Gattern mit drefr
baren Spulentafelsegmenten sektorenweise seitenverkefr
aufzustecken. Wenn die Spulen fiir gesprungenen oder dop
pelt gesprungenen Einzug aufzustecken sind, um den Far
denlauf beim Schéaren und die Aufteilung im Trockenteilfeld
der Schlichtmaschine glinstig zu beeinflussen, ist das Pers>
nal vollends tiberfordert, weil in diesem Fall der Rapportar
Gatter gar nicht mehr erkennbar ist. In vielen dieser Falle
wurde auf eine optimale Kettqualitét verzichtet, nurum den
Schwierigkeiten beim Aufstecken zu entgehen, denn grossé
Fehlerquoten, erheblicher Zeitaufwand fiir die Arbeitsvor
bereitung, komplizierte Arbeitsweise beim Aufstecken un

aufwendige Uberwachungs-und Kontrollarbeiten warendie
unweigerliche Folge.

Die elektronische Aufsteckhilfe Creel-Master bringt hier ale
Buntweber einen entscheidenden Schritt vorwérts.



mittex 3/90 99
A B C

: 0000 : 0000 : 0000 -
0000 0000 0000 —
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Aufstecken der Spulen bei gleichem Rapport, aber unterschiedlichen Einzugsarten

3.2 Der Aufbau des Creel-Master-Systems

Das System bestehtim wesentlichen aus folgenden Elemen-

ten:

- Industrierechner (Commander) mit Bildschirm, Speicher
und Keyboard

- Zusétzliche Schienen am Gatter mit je einer Kontrollampe
und Quittiertaste pro Aufsteckspindel und eine zusétzliche
Lampe pro Vertikalschiene

- Grossanzeige am Gatter fiir die Anzeige der Farben

- Umfangreiches Software-Paket, das alle in der Praxis vor-
kommenden Mdglichkeiten beinhaltet, wie z.B.:

- Gattermodell (Standard, Wagen, Magazin, Drehflligel)

- Fadenabzug nach innen oder aussen

- Gesamtspulenzahl

- Etagenzahl

- Aufsteckung symmetrisch, nach ISO-Norm oder frei
(asymmetrisch) mit Beginn links oder rechts, vorne oder
hinten, nach freier Wahl

- Aufsteckart
- gerade
- einfach gesprungen
- doppelt gesprungen

- verschiedene Sprachfassungen

gm“fﬁanf.ier-Einheit des Creel-Master-Systems mit einfacher
enugefiihrter Bedienung

Bei Scharanlagen mit mehr als einem Gatter gentigt ein
Creel-Master-System fiir die Bedienung aller Spulenge-
stelle.

3.3 Wie funktioniert Creel-Master?
3.3.1 Mustereingabe /Musterarchiv

Programmieren, Speichern und Abrufen der Rapporte erfol-
gen menugeflhrt im Dialog tiber den Bildschirm. Dank der
Bedienerfiihrung des PC ist es sehr einfach, die Muster in
Farbe und Farbfolge analog dem Musterrapport einzuge-
ben. Wiederholt sich der Rapport in der gleichen Gatter-
beschickung, gentigt die einmalige Eingabe; aufgrund der
bekannten Gesamtfadenzahl Gibernimmt der Computer die
richtige AnzahlWiederholungen. Dariliber hinaus konnen bei
grossen Rapporten mit Wiederholungen innerhalb des Mu-
sters durch Setzen von Wiederholungsklammern Teile aus
dem Muster in beliebiger Anzahl wiederholtwerden, so dass
in diesen Fallen nicht jeder Musterteil einzeln eingegeben
werden muss. Auch beim Durchmischen von Farb- oder
Rohspulen aus verschiedenen Partien zur Vermeidung von
Streifen im Gewebe (ibernimmt das System die anteilmés-
sige Verteilung im ganzen Gatter.

Das System ermittelt auch die notwendige Spulenzahl pro
Farbe bzw. Farbpartie unter Berticksichtigung der maximal
pro Band vorgesehenen Fadenzahl. Gleichzeitig werden die
erforderliche Anzahl Bander und die Anzahl Faden eines al-
lenfalls erforderlichen Restbandes errechnet.

Es ist auch sehr einfach, Musterteile zu ersetzen, zu liber-
schreiben oder zu l6schen, um ein neues Muster zu erhalten.
Einmal eingegebene Muster werden unter einer Nummer
oder Bezeichnung abgespeichert und kénnen jederzeit akti-
viert werden. Die Speicherkapazitat pro 3',”-Diskette be-
tragt 750 K-Byte. Dies entspricht bei einem 600er Gatter je
nach Rapportumfang rund 300 Mustern.

3.3.2 Das Aufstecken

Flir das Aufstecken einer bestimmten Kette werden aus dem
vorerwahnten Software-Paket vorerst die anlagespezifi-
schen Daten abgerufen und dann der Rapport eingegeben
oder ab Diskette aktiviert. Bei Beginn des Aufsteckprogram-
mes wird die als erstes aufzusteckende Farbe oder Spulen-
partie am Bildschirm und auf einem grossdimensionierten
Display-Feld am Gatter angezeigt, wobei sich die betriebsin-
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Anzeigelampen und Quittiertasten

ternen Bezeichnungen flir Artikel und Farbnuancen verwen-
den lassen. Zugleich leuchtet bei jeder zu beschickenden
Spindel eine Anzeigelampe auf. Damit lasst sich diese erste
Farbe in einem einzigen Arbeitsgang auf dem ganzen Gatter
aufstecken. Das Beschicken der Spindeln wird durch Tasten-
druck bei jeder Kontrollampe einzeln quittiert, wonach die
Lampe loscht. Ist die letzte Taste gedriickt, schaltet das
Creel-Master-System automatisch, mit gleichzeitigem aku-
stischem Signal, auf die nachste Farbe.

3.3.3 Kontrollfunktion fiir absolute Sicherheit

Die Grossanzeige der Farbenund das farbenweise Vorgehen
beim Aufstecken reduziert zum vornherein die Mdglichkeit
von Verwechslungen.

Das System (ibt zugleich eine Kontrollfunktion aus. Falsches
Aufstecken und fehlendes oder falsches Quittieren werden
durch die betroffenen Anzeigelampen und durch eine zu-
satzliche Kontrolleuchte pro Aufsteckschiene weithin sicht-
bar angezeigt. Erst wenn alle Spulen der entsprechenden
Farbe amrichtigen Ortaufgesteckt sind, schaltet das System
automatisch auf die nachste Farbe.

3.4 Wirtschaftliche und qualitative Vorteile

Die enormen Vorteile des Systems liegen auf der Hand. Ra-
tionell und fehlerfrei ldsst sich Farbe um Farbe aufstecken,
ohne dass sich das Personal um Rapport, Einzugsart oder
ahnliches zu kimmern braucht. Selbst weniger qualifiziertes
Personal ist in der Lage, auch in der Nachtschicht und ohne
spezielle Beaufsichtigung, komplizierteste Muster aufzu-
stecken. Dartiber hinaus werden Arbeitsvorbereitung und
Kontrollarbeiten durch die Vorgesetzten erheblich verein-
facht und reduziert. Damit sinken die Produktionskosten be-
trachtlich; gleichzeitig wird die Qualitat besser.

3.5 Die wichtigsten Einsatzgebiete

Die Vorteile des Creel-Master kommen vor allem in folgen

den Fallen zum Tragen:

- Aufstecken von komplizierten, umfangreichen Farbrap
porten auf beliebigen Gattertypen

- Aufstecken von unterschiedlichen Garnen in Effektketten

- Durchmischen von Farb- oder Rohspulen verschiedener
Partien zum Vermeiden von Streifen im Gewebe

- Aufstecken fiir einfach oder doppelt gesprungenen Einzug
im Geleseblatt, schon bei einfacheren Mustern, vor allem
aber wegen zusétzlicher Schwierigkeiten in den vorer
wahnten Fallen

Aufstecken der vierten Farbe mit Anzeige auf Bildschirm und Display



mittex 3/90

101

- Aufstecken von Wagen ausserhalb des eigentlichen Gat-
ters. Das Muster wird automatisch auf die verschiedenen
Wagen aufgeteilt. Die einzelnen Wagen kénnen innerhalb
oder ausserhalb des Gatters mit Steckkontakten unterein-
ander verbunden werden. Damit lassen sie sich einerseits
gemeinsam farbenweise bestlicken; andererseits ermég-
licht dies die Kontrolle, ob die richtige Wagenreihenfolge
gingehalten ist.

- sektorenweise seitenverkehrtes Aufstecken auf Gattern
mit drehbaren Spulentafelsegmenten. Das Aufteilen auf
die einzelnen Segmente, die Seitenumkehrung sowie die
Beriicksichtigung des Fadenabzuges nach innen oder
nach aussen erfolgen durch das System.

- Leichtes Auswechseln einzelner Spulengruppen bei glei-
chem Rapport mit verschiedenen Grundfarben, wie dies
vor allem bei Musterketten der Fall ist.

M. Bollen, Textilingenieur
Benninger AG, 9240 Uzwil

Superba Krauselmaschine Typ MF

Die Krduselmaschine Typ MF ist ein Zusatzaggregat der Su-
perba kontindrlichen TVP-Thermofixieranlage fiir Teppich-
garne und sie erlaubt, sehr einfach und sehr wirtschaftlich,
«Krduselgarne» kontintirlich, von Spule zu Spule, ohne Be-
handlung zu erhalten.

Prlr)zipiell kann das Verfahren allen Krduselgarnen (Poly-
amidfaser, Polyesterfaser, Polypropylenfaser, Acrylfaser,
Wolle, Mischungen) in Form einfacher Garne oder gezwirn-
ter Garne angewendet werden und dies in allen Garnnum-

mern, welche gewéhnlich in der Teppichindustrie verwen-
det werden,

Die Garne werden mechanisch behandelt, um die Zwirn-
SPannungen gleichmassig zu befreien.

D.ieﬁ_ erlaubt spezielle «Krauselgarne», welche in der Tep-
?Ilc Indu_stne sehr gefragt werden (vor allem fiir Maschen-
orteppiche) zu erhalten.

Die 6, 12, 18 oder 24 Garne, die vom Liefergatter kommen,
bekommen zuerst eine falsche Drehung, die ihnen eine bes-
sere Kohasion gibt. Dann werden sie durch Speisungsrollen
in die Verdichtungskammer oder Kréauselbox mit oder ohne
Dampfinjektion, in welcher die inneren Spannungen der
liberdrechten Garne geschrupft werden, mitgenommen und
die Krauselung und die Garnschlingen entwickeln sich.

Diese Garne werden direkt auf dem Transportband der Su-
perba TVP-Anlage durch einen Kanal geleitet, welcher sie
durch die Thermofixierkammer und dann zur Spulmaschine
(automatische BLA-Spulmaschine oder manuelle B3-Spul-
maschine) fiir die Wiederaufnahme der Garne auf zylindri-
schen oder konischen Spulen flihrt.

Arbeitsgeschwindigkeit: bis 350 m/min einstellbar.

Eine Dampfinjektionseinheit ergénzt auf beste Weise die

Krauselmaschine Typ MF und ermdglicht lhnen:

- eine bessere Entwicklung der Krauselung der Teppich-
garne zu erhalten;

- neue Teppichqualitdten herzustellen.

Die Erweiterung der Krauselung kann zu einer Beschrén-
kung der Garndrehung, flir gleichwertige Teppichqualitaten,
flhren.

Die Dampfinjektionseinheit wird lhnen in Standardausfiih-
rung fir MF-Krduselmaschinen angeboten. Sie kann leicht
dieschoninden Industrien gebrauchten MF-Krauselmaschi-
nen nachriisten.

Wirtschaftlich bringt lhnen die Dampfinjektionseinheit ein
Plus fiir den Qualitatsstand und bietet lhnen neue Méarkte.

Beschreibung

Die Dampfinjektionseinheit besteht aus einer Dampfversor-
gungs- und Behandlungseinheit (Druckminderventil, Filter,
Separator, Druckmesser, Trennvorrichtung, usw.) sowie eine
Serie Anpassungsstiicke (spezielle flexible R6hrenleitungen
und elektro-pneumatisches Steuermaterial).

Superba, Mulhouse

Automatische Spulmaschine Typ BLA
fiir Teppichgarne

Die automatische Spulmaschine Typ BLA wird am Ausgang
der kontinurlichen Thermofixieranlage TVP flir Teppich-
garne installiert. Es handelt sich umeine Neuentwicklung
von hoher Technologie. Superba hat diese Maschine zumer-
stenmal aufder ITMA 1987 in Paris présentiertund sie hat bei
den weltweiten Verbrauchern der TVP Thermofixieranlagen
ein grosses Interesse erweckt.

Diese Maschine ist eine Neuentwicklung der manuellen und
«modularen» B3 Spulmaschine (12, 18, 24 Garne), deren in-
dustrieller Gebrauch langst schon bewiesen ist.

Superba, als weltweiter Leader der Thermofixierung - im
Kontintiverfahren - (iiber 900 Maschinen in Betrieb), ist auf
dem amerikanischen Markt weit eingeflihrtsowie auchinal-
len anderen Landern, wo Teppichgarne hergestellt werden
und die auch sehr weit das Superba Verfahren gebrauchen.
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Die automatische BLA Spulmaschine ist ebenfalls modular.
Sie kann in mehreren Versionen gliefert werden: 12, 18 oder
24 Garne. Eine Maschine mit 12 oder 18 Garnen kann sehr
leicht zu einer Maschine mit 24 Garnen umgeéndert werden.

Die Spulen sind auf drei Etagen, welche sehr leicht zugéng-
lich sind, plaziert.

Jede Etage kann ausgeschaltet werden. Die Spulen sind frei
zuganglich und konnen in zylindrischer (10”) oder in koni-
scher Version realisiert werden (maximaler Spulendurch-
messer 300 mm).

Die Maschine kann auch Muster realisieren, das heisst kleine
Spulen mit nur einigen hundert Meter Garne.

Die Wechseldauer ist von 15 Sekunden. Ein Magazin beinhal-
tet Hilsen pro Spindel. Der Reserveendsteil (sehr wichtig fur
den Tuft) kann auf der linken oder der rechten Seite plaziert
werden. Elektronische Fadenwaéchter zeigen die Garnanwe-
senheit an.

Ein Transportband pro Etage evakuiert die vollen Spulen. Ein
programmierbarer Automat mit einem Terminal und einem
Kontrollmonitor, erlaubt einen wirklichen Mensch-Ma-
schine-Dialog und sichert einen sehr raschen Einsatz und
einfacher Unterhalt.

Die klare Anzeige der Betriebsphasen, sowie das Speichern
und die Anzeige der Spulenwechsel, Anzahl und die Lénge
der gespulten Garne sind sehr wichtige Vorteile die diese
Maschine bietet. Die Anzeige der Standzeiten erlaubt eine
genaue Produktionskalkulierung.

Ein Satz Umbauteile erlaubt die Umriistung der manuellen
B3 Spulmaschine zur BLA automatischen Spulmaschine.

Man kann also sagen, dass die automatische Superba Spul-
maschine, Typ BLA fiir Teppichgarne, mit Bedacht die Lei-
stung der Thermofixieranlage, dank minimaler Standzeiten
enorm erhoht.

Superba, Mulhouse

Zubehor fur
die Textilindustrie

Spinnkannen mit Zukunft

Nach Ansicht massgeblicher Spinnerei-Fachleute werdg, |
Spinnkannen fiir die absehbare Zukunft nicht durch Verket. |
tung von Produktionsprozessen in der Spinnerei erset
werden kénnen. Man sucht vielmehr nach Losungen, de
Kannentransport zu mechanisieren oder zu automatisierey, |

Eine der Voraussetzungen daftr ist eine Kannen-Konstryj-
tion, die das storungsfreie Funktionieren mechanische
Transporteinrichtungen beglinstigt. Je massgenauer gin
Spinnkanne hergestellt wird und je besser sie den Beanspry-
chungen durch Kannenwechsler und durch Forderanlagen
dauerhaft widersteht, desto sicherer werden Storungen in
Transport- und Produktionsablauf vermieden werden.

Spinnkannen «Gmohling» mit Edelstahl-Oberring und antistatischem
Polyéthylene-Mantel (Verkauf in CH: Wild AG Zug, 6301 Zug)

Die Massgenauigkeit einer Spinnkanne wird bestimmt
durch ihren Rundlauf, den Durchmesser am Oberring und
am Bodenring und der Senkrechten ihrer Mittelachse auf der
Grundflache. Und diese Massgenauigkeit soll wahrend def
ganzen Lebensdauer der Spinnkanne erhalten bleiben.

Auf Basis dieser Forderungen bietet die auf dem C_i(_ebie'fd‘?s
innerbetrieblichen Transportwesens in der Textilindust™
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