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Einfluss der Kettvorbereitung auf

die Okonomie

Neuzeitliche computergesteuerte
zieren Webketten in gleichbleiben

schnelle Umriistung sowie ein
tionen méglichen optimalen

Kettvorbereitungsanlagen produ-
d hoher Kettqualitat. Einfache und
e dank der automatischen Regelfunk-
Produktionsgeschwindigkeit bringen

eine erhohte Flexibilitat und Produktivitat. Somit beginnt die Oko-

nomie der Gewebeherstellung

bereits in der Kettvorbereitung und

setzt sich in der Weberei durch einen hohen Nutzeffekt und durch
Verbesserung des Gewebeausfalls fort.

Die an der ITMA 91 gezeigten Weiter-
entwicklungen der Webmaschinen las-
sen eine um ca. 15% hohere Schuss-
eintragsleistung auch im Praxiseinsatz
erwarten. Um so wichtiger ist es, die
sogenannten «down times», also den
Anteil der Stillstinde zu minimieren.
Diese schmilern nicht nur den Unter-
nehmergewinn, sondern belasten auch
die Termintreue.

Abbildung 2

Faktoren

Die Kettqualitit ist entscheidend am
Nutzeffekt der Weberei beteiligt. Nur
eine perfekte Webkette in der notwen-
digen Materialqualitit und mit Garn-
eigenschaften, die vielfach erst durch
ginen Schlichteprozess oder durch
Uberwachsen erreicht werden kénnen,
ist Voraussetzung fiir die volle Aus-
schopfung der Leistungsfihigkeit der
Weberei. (Abb. 1)

Wege zur Qualitatskette

Die Kettqualitit hiingt massgeblich von
der Kettvorbereitung ab. Durch eine
schonende Garnbehandlung und, wo
l}otwendig. Garnpriparierung soll die
fir den Webprozess erforderliche Be-
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lastbarkeit der Fiden erhalten bzw. er-
reicht werden. Entscheidend dabei ist,
dass wihrend des Wickelprozesses die
Fadenbeanspruchung  gering gehalten
wird, das heisst, dass mit niedriger Fa-
dendehnung und mit gleichméssigem
Fadenzug gearbeitet wird. Ein zy-
lindrischer Wickelaufbau ist in allen
Prozessstufen, bis hin zur fertigen Ket-
te, die Grundvoraussetzung gleichlan-
ger und gleichbelasteter Faden. Eine
effiziente Fadenbruchiiberwachung soll
von Anfang an unterbrochene oder gar
fehlende Kettfiden im Kettbaum aus-
schliessen.

Hochleistungszetteln
Neue Wege

Das V-Gatter Modell GE/Benstop ver-
fiigt tiber gesteuerte Fadenspanner, die
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eine gleichmissige Anspannung der F;
den bei Maschinenstart und -stop
sicherstellen. Um der bei den heutige
Garnen vermehrt auftretenden Krange|
neigung zu begegnen, sorgt gleichzeit
der patentierte automatische Vorspa
ner durch eine Zusatzumschlingung fi
eine wirksame Krangelverhiitung. B
erreichter Produktionsgeschwindigke
werden die Fadenspanner automatisg
geoffnet und die Zusatzumschlingu
wieder zuriickgenommen. Die im Be
stop integrierte Einzelabblasung stel
dessen Funktion auch bei extrem sta
benden Garnen sicher. Eine zuve
lissige Fadenbruchiiberwachung biet
der absolut gekapselte und so geg
Staub und Korrosion geschiitzte Ko
takt des Benstop.

Die Vorteile der Produktionsiiberw
chung an der Zettelmaschine zeig
sich an der Neuentwicklung Bendiru
1250 fiir 1200 m/min. Zettelg
schwindigkeit bei max. 1250 mm od
50” Baumdurchmesser. Dabei ist 1
beachten, dass die grossen Baumdurd
messer weniger beim Zetteln als bei
Schlichten zum Tragen kommen, ¥
sich die grossen Lauflingen im g
ringeren Zeitverlust fiir das wenig
hiufige Auflegen von Zettelbaunt
positiv auswirken. Die erfassten Erel
nisdaten werden bezogen auf &
Zettelbaum und totalisiert auf ¢
Zettelpartie automatisch vom integri
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Abbildung 3

ten Drucker ausgegeben. Auch Schicht-
daten konnen abgerufen werden.
(Abb. 2)

Sektionalscharen

Flexibel, produktiv und qualitditssicher

Die Computerunterstiitzung in der Kett-
vorbereitung liess die Schiranlagen
noch flexibler und produktiver wer-
den. Vor allem durch Verkiirzung der
Ein- und Umriistzeiten werden kurze
Dispositions- und Produktionszeiten
erreicht.

Creelmaster
Elektronische Aufsteckhilfe

Erheblich verkiirzte Beschickungszei-
ten ermOglicht der Creelmaster dank der
optischen Anzeige der Aufsteckposi-
tionen der jeweils aktuellen Farbe.
Selbst komplizierteste Muster sind feh-
lerfrei, mit geringstem Personalauf-
wand in kiirzester Zeit aufzustecken.
Die erzielbaren Einsparungen liegen bei
25% und hoher. Einen zusitzlichen Ko-
stenvorteil bietet der Wegfall des wegen
Fehlbeschickung zu erwartenden 2.-
Wahl-Anteils von 5 bis 1%. (Abb. 3)

Bensplit

Programmierbare Gelesevorrichtung
Fehler in der Fachfolge der Fadenkreu-
ze, die zu Doppelfiden, Musterfehlern
usw. fiithren, werden durch den automa-
tischen Programmablauf vermieden.

Eine einwandfreie Fachoffnung ohne
Klammern der Faden wird durch die
automatische Nachfahrbewegung beim
Fachwechsel erreicht. Die Verkiirzung
der Zeit fiir das Einbringen der Faden-
kreuze steigert die Produktivitit bei
gleichzeitiger Erhohung der Qualitits-
sicherheit. (Abb. 4)

Automatische Wickelkontrolle
und geregelter Bandzug

Dank der Wickel- und Vorschubs-
kontrolle mittels automatischer Auf-
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tragsmessung in Verbindung mit der
Egalisierwalzensteuerung wird ein ab-
solut zylindrischer Wickelaufbau beim
Schiren sichergestellt. Dariiber hinaus
garantiert die Bandzugregulierung ei-
nen gleichbleibenden Wickelzug fiir
alle Binder. Die Arbeitsgeschwindig-
keit kann ohne Qualitdtsnachteil dem
Ablaufverhalten der Spulen angepasst
werden. Es werden stets gleichlange
und damit gleichgespannte Féaden iiber
die gesamte Kettbreite erreicht.

Neues Steuerungskonzept
Hohere Schdrleistung

Die vollelektronische Schédrmaschine
fiir 800 mm Baumdurchmesser, Modell
Ergotronic, bietet dank der kompakten,
nach ergonomischen Gesichtspunkten
ausgerichteten Bauweise optimale Be-
dienungsverhiltnisse. Die qualitétssi-
chernden Funktionen wie die auto-
matische Wickel- und Vorschubkon-
trolle sowie die Bandzugregulierung
wurden fiir diese Neuentwicklung von
der weltweit bewidhrten Supertronic
Schiarmaschine iibernommen. Extrem
kurze Bandwechselzeiten werden durch
gleichzeitiges achsiales und radiales
Verschieben des Schirblattes in die
Anfangsposition erreicht. Dies macht
die Ergotronic auch fiir Kurz- und
Musterketten attraktiv.
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Datenerfassung

Die Datenerfassung ermoglicht es, ne-
ben der eigentlichen Produktionskon-
trolle den Einsatz optimaler Verfah-
rensparameter zu liberwachen. Bendata
ist als BDE-System fiir die Sektional-
schiarmaschinen Supertronic und Ergo-
tronic sowie fiir die Zettelmaschine
Bendirect entwickelt. Der grosse Nut-
zen liegt vor allem in der vollstindigen
Erfassung des Produktionsablaufs an
den Kettvorbereitungsanlagen. Dank
aufgezeigter Dauer der Prozessschritte,
der Prozessunterbriiche sowie der Still-
standsursachen lassen sich Moglichkei-
ten oder gar Notwendigkeiten von Pro-
zess- oder Materialoptimierungen er-
kennen. Auch organisatorische Méngel,
vielfach Grund fiir schlechte Anlagen-
ausniitzung, werden sichtbar.

Geregelter Schlichteprozess
Material-, artikel- und webmaschinen-
abhiingig

Die optimale Beschlichtung des Kett-
materials ist im hochsten Masse fiir die
Webtiichtigkeit der Kette ausschlag-
gebend. In der Schlichterei sind viele
Parameter zu beriicksichtigen. Einmal
optimierte Parameter lassen sich nur mit
einem leistungsfihigen Prozessautoma-
tionssystem in der Produktion repro-
duzieren. In der Praxis hat sich das rich-
tungsweisende  Produktionsleitsystem
PROCOMAT hervorragend bewihrt. Es
regelt sowohl den Schlichtekochprozess
als auch die Schlichteparameter an der
Schlichtmaschine nach festgelegten
Rezepturen und Verfahrensdaten. Das
Resultat sind ein gleichmissiger Be-
schlichtungsgrad und gleichbleibend
gute physikalische Eigenschaften der
Kettfiden.

Prozess- und Ereignisdaten werden in
einem Produktionsrapport festgehalten.
Es konnen entsprechend dem Web-
resultat Riickschliisse zur Prozess-
optimierung und somit zur Steigerung
der Produktivitit, der Gewebequalitiit
und damit der Okonomie getroffen
werden.

Ing. M. Bollen,
Benninger AG, Uzwil B

Neuentwicklung in der
Kettvorbereitung

In der modernen Weberei konnen sogenannte «Flaschenhilse» dg
Produktionsprozess ernsthaft gefahrden. Einer dieser Flaschenhiils
stellt die Produktionsstufe der Kettwechsel dar: Kett- oder Artike
wechsel miissen in kiirzester Zeit vorgenommen werden.

Fiir den erfolgreichen Einsatz von mo-

dernen Produktionsmitteln wie zum

Beispiel Hochleistungs-Webmaschinen

miissen folgende drei Voraussetzungen

erfiillt sein:

— eine hohe Produktivitdt, d.h. eine
grosse Menge gemessen am Einsatz
— die verlangte Qualitdt, konstant und

ohne Einbriiche

— jenes Mass an Flexibilitit, das erlaubt,
auf  Bedarfsschwankungen  und
Marktstimmungen kurzfristig zu rea-
gieren (wie zum Beispiel bei den sai-
sonal bedingten Modetrends).

Ein schneller Artikelwechsel bedingt

den Einsatz einer automatischen Ein-

ziehmaschine, weshalb auch fiir die

Einzieherei die Begriffe «Produkti-

vitdt», «Qualitét» und «Flexibilitdt» zu

Schliisselwortern geworden sind.

Was die Produktivitdt anbelangt, so
kann eine moderne Hochleistungsein-
ziehmaschine Ketten fiinf- bis zehnmal
schneller einziehen als irgend ein ma-
nuelles Verfahren. Ebenso betrigt die
Durchlaufzeit in der Einzieherei fiinf-
bis zehnmal weniger.

In bezug auf Qualitit bringt ein voll-
automatisiertes Einziehen folgende Vor-
teile mit sich:

— fehlerfrei eingezogene Ketten, sogar
von komplizierten Mustern und bei
hohen Schaftzahlen

- nur minimale Qualititskontrollen des
Gewebes sind erforderlich

- eine vom Bedienungspersonal weit-
gehend unabhingige Qualitiit

— rasches Auswechseln von beschidig-
tem oder abgeniitztem Webgeschirr
moglich.

Was Flexibilitit anbelangt, so bietet

eine vollautomatische Einziehanlage

folgende Moglichkeiten:

— Moglichkeit der «just-in-time»-Fer-
tigung dank hoher Leistung und kur-
zen Durchlaufzeiten

— Artikelwechsel konnen Kkurzfristi
vorgenommen werden (wenn zu
Beispiel Priorititen umgestellt we
den miissen, weil bestimmte Produki
frither abgeliefert werden miissen)

— eine betrichtliche Senkung des Li
gerbestandes an eingezogenen Kette
mit entsprechendem Webgeschirr.

Vor ungefihr fiinf Jahren begann Zel
weger Uster mit der Entwicklung eine
vollig neuen Einziehmaschine. Di
Uster Delta 200 wurde erstmals an d
vor kurzem abgehaltenen ITMA ’91i
Hannover vorgestellt.

Die Erwartungen an eine
Einziehanlage

Die Erwartungen an eine automatisch

Einziehmaschine, die auch noch bis i

weiterer Zukunft ihre Giiltigkeit be

behalten werden, basieren auf folger
den Bedingungen:

— Flexibilitdt beziiglich Verarbeitun
verschiedenster Garnmaterialien, Li
zen sowie Lamellen

- eine hohe Einzugsleistung bei mo
lichst geringem Personalbedarf

— eine hohe und gleichbleibende Qui
litét der eingezogenen Ketten

— minimale Wartung

— Integration in vorhandene Produk
tionseinrichtungen der Weberei

— Modulare Ausbaubarkeit, um sid
den betrieblichen Bediirfnissen ¢
Weberei anzupassen

— Einfache Bedienung

— Problemlos adaptieren fiir zukiinftig
Bediirfnisse.

Die Uster Delta 200 entsprict
vollumfinglich all diesen Bediirfnisse!
Ihre modulare Architektur erlaubt fef
ner das Nachriisten von Erginzung
bausteinen, falls neue Anforderung
an den Betrieb gestellt werden.
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