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Re/fen/rorc/proc/u/cf/on auf /.uff-
c/üsenmasc/7/nen
£nom Zterioo, Ltawo/ wf, /t^er, ß

O/'e O/W/V/p/us 7"C vere/'nf sämf//'c/je l/orte/'/e der O/W/V/p/us- 790-Luftcfüsen-
mascb/'nen von P/'cano/, e/'n/'ge der hervorstechendsten £/'genschaften der
Günne-790-7"C-l/!/ehmasch/'ne und e/ne ganze ße/he von Weuenfw/'dc-
/ungen. Das a//es macht s/'e zur derze/f forfse/7ritt//c/7sfen Re/fen/cord-
/.uftc/üsenmasc/i/ne auf dem /War/ff. D/'e O/W/V/p/us 7"C produz/ert Re/fen-
£ord von höchster Qua/Zfät, mit 5cbussc//cbfen von e/'nem Schuss pro Zo//
und Gesc/ivv/nd/g/re/fen von h/'s zu S00 l//m/n.

Mit ihrer ausserordentlich kompakten und ro-
busten Bauweise wurde diese Maschine speziell

für den Betrieb mit extrem hohen Geschwindig-

keiten im Bereich von 800 U/min. entwickelt.

Das Blatt hat eine Maximalbreite von 190 cm

(voll verwendbare Gewebebreite) und eine Mi-

nimalbreite von 120 cm. Die Blattbreite lässt

sich einfach variieren, ohne dass dabei das Pro-

filblatt für Luftdüsenmaschinen ausgetauscht

oder verkürzt werden müsste. Dank der zentra-

len, prozessorgesteuerten Druckumlaufschmie-

rung, des direkten riemen- und kettenlosen An-

triebsmotors und der wartungsfreien Lager von

Kettabzug und Warenabzug, ist die Maschine so

gut wie wartungsfrei. Der Ersatzteilebedarf wur-
de aufgrund des kurzen, vereinfachten An-

Webswegs und des Einsatzes von elektrisch an-

getriebenen Achsen und Wellen ebenfalls auf
das absolute Minimum reduziert.

Waupfanfr/eh
Die OMNIplus TC verfügt über die modernste

Antriebstechnologie. Picanols patentierter Su-

mo-Hauptantriebsmotor treibt die Maschine di-
rekt an, ohne Keilriemen, Kupplung und Brem-
s®- Beim Sumo gibt es weniger Verschleissteile:
Die OMNIplus TC hat weder Keilriemen, Stufen-

Scheiben, elektromechanische Kupplung noch

eine Bremse. Automatische Schusssuche und

Langsamlaufbewegungen erfolgen mit diesem

Motor. Die Drehzahl des Sumo-Motors ist varia-

bel und wird elektronisch eingestellt und ge-

steuert. Der Sumo-Motor verfügt über verschie-

dene Leistungsmerkmale, wodurch Sie mit je-

der Webmaschine mehr produzieren. Mit ihm

läuft die OMNIplus TC immer mit der optima-
len Betriebsgeschwindigkeit für die jeweilige

Garnqualität. Das Einstellen der Maschinenge-

schwindigkeit zur Erzielung der besten Gewebe-

qualität wurde sehr vereinfacht. Zusätzlich hat

dieser Motor ein sehr anzugsstarkes, stabiles

und steuerbares Anlaufdrehmoment - eine Ga-

rantie für höchste Gewebequalität. Gegenüber

herkömmlichen Antriebssystemen mit Kupp-

lung und Bremse reduziert sich der Stromver-

brauch um 15 bis 20 %.

f/e/cfriscb angetriebene /Ic/isen
und l/l/e//en
Der Hauptantrieb, der Warenabzug und der

Ketteinzug sind durch elektrisch angetriebene

Achsen und Wellen miteinander verbunden. In

diesem System wird das Positionssignal des

Hauptantriebs als Sollwert für den Positionsreg-

1er weiterer Antriebe verwendet, wodurch me-

chanische Achsen und Wellen überflüssig wer-

den. Zusätzlich zur Herabsetzung des Ver-

schleisses und der Verminderung des Ersatztei-

lebedarfs garantiert dies die genaue Synchroni-

sation aller Elemente. Was jedoch am aller-

wichtigsten für den Weber ist: mit diesem Sys-

tem wird für die perfekte Schussdichte des Ge-

webes gesorgt, auch bei Anlauf- und Stoppzyk-

len.

Fac/ifo/'/c/ung
Die Fachbildung erfolgt für Gewebe in Lein-

wandbindung durch eine Exzentermaschine.

Vier reiterlose Schäfte werden mit 280 mm lan-

gen Litzen (11") betrieben. Es werden keine

Kantenbinderschäfte benötigt.

Scbusse/nfrag
Das Schussgarn wird an der linken Seite von drei

Hauptdüsengruppen eingetragen (zwei für die

Grundfäden und eine für den Verstärkungsfaden

des Abschlages). Jede Gruppe umfasst eine feste

und eine bewegliche Hauptdüse. Die einzigartige

Picanol-Technologie erlaubt die vollkommen

unabhängige Steuerung der festen und der be-

weglichen Hauptdüsen, deren Durchflussmenge

oder Blasezeit individuell eingestellt werden

kann. Der Flug des Schussfadens im Blatt wird

von einer Reihe von Stafettendüsen unterstützt.

Jedes Ventil versorgt nur jeweils zwei Stafetten-

düsen. Der Mikroprozessor überwacht den ge-

samten Eintragszyklus und sorgt für die perfekte

Synchronisation der verschiedenen Elemente.

Darüber hinaus ist die OMNIplus TC mit einem

sich selbst optimierenden System ausgestattet,

um die korrekte Ankunft des Schussgarns an der

rechten Seite der Webmaschine zu gewährleis-

ten. Dort wird es von einem elektronischen Sen-

sor überwacht, um fehlerfreie Gewebe zu erhal-

ten. Die Technologie dieses hoch entwickelten

Eintragssystems sorgt für einen reduzierten

Druckabfall, einen geringeren Luftverbrauch

und für die derzeit höchsten Webleistungen. Das

Ergebnis ist eine ausserordentlich hohe Produk-

tivität, eine perfekte Gewebequalität und niedri-

ge Kosten pro Schuss.

/fantenb/ndung
Die Einlegekantengeräte, die mit einer Kombi-

nation aus pneumatischer Klemme und Einle-

gernadel arbeiten, erzeugen Einlegekanten an

beiden Geweberändern. Die Bewegung der Na-

del ist genauestens auf den Gewebevorschub

abgestimmt, sodass das Fadenende in der er-

wünschten Halbkreisform eingelegt wird.
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Auf der Eintragsseite gibt es keinen Garnab-

fall, da die einstell- und programmierbare elek-

tro-mechanische Schussschere den Schussfa-

den in der gewünschten Länge abschneidet. Das

überstehende Schussfadenende wird vom Kan-

teneinleger in das nächste Webfach eingelegt.

Die Schussschere kann seitlich eingestellt wer-

den, um die für die jeweiligen Schussdichten

erforderlichen Längen zu erhalten. Die Einstel-

lung des eingelegten Schussfadenendes ist auch

an der rechten Maschinenseite möglich.

Ein optisches Kontrollgerät sorgt für einen

sofortigen Maschinenstopp, wenn eine signifi-

kante Abweichung der Gewebebreite auftritt

oder ein Schussfadenende nicht korrekt einge-

legt wurde. Der Betrieb dieses mikroprozessor-

gesteuerten Gerätes ist vollprogrammierbar.

l/l/arfung der l/l/ebmasch/ne und
/'rtres e/e/rfr/sc/jen Systems
Das elektrische System ist einfach ausgelegt

und die Maschinenwartung unkompliziert.

Sämtliche Einstellungen werden mit Hilfe des

interaktiven Bedienerterminals eingegeben. Die

Betriebsparameter für das Weben können ein-

fach programmiert werden, denn auf dem in-

teraktiven Terminal werden die Eingaben sofort

angezeigt, sodass eine Kontrolle jederzeit mög-

lieh ist. Darüber hinaus hat der Bediener über

das Terminal Zugang zu vielen zusätzlichen

statistischen und administrativen Daten.

Für die automatische Produktion einer Ge-

weberolle können die Parameter für die jeweili-

gen Gewebebereiche separat eingestellt werden.

Immer, wenn die gewünschte Kordlänge er-

reicht ist, wird ein Verstärkungsstreifen (Ab-

schlag) eingewebt, um dem Gewebe zusätzliche

Festigkeit zu geben. Der Verstärkungsstreifen

wird gewöhnlich mit einem kräftigeren Schuss-

gam und einer höheren Schussdichte gewebt.

Die programmierbare Verstärkungsstreifenher-

Stellung (Abschlagherstellung) erfolgt vollau-

tomatisch. In diesen Vorgang eingeschlossen

sind der automatische Wechsel des Schusska-

nals, die Änderung der Maschinengeschwindig-

keit, die Erhöhung der Schussdichte, die Anpas-

sung der Schussgarnspannung und die Vorlage

der Breithalterzylinder.

ffeffe/nzug
Die Kettenden werden von zwei mit Gummi

überzogenen Abzugsrollen mit grossem Durch-

messer, die übereinander angeordnet sind, vom

Spulengestell abgezogen. Sie haben einen ge-

ringfügig unterschiedlichen Durchmesser, um

die Gleichmässigkeit der Garnspannung zu si-

ehern. Die Garnkontaktwinkel sind gross und

erzeugen die erforderliche Garnspannung, die

für das Weben mit hohen Geschwindigkeiten

benötigt wird. Dies ist insbesondere dann wich-

tig, wenn die modernen «Jumbo»- Spulen ver-

wendet werden. Die beiden Ablassrollen werden

von Picanols patentiertem Sumo-Hauptan-

triebsmotor angetrieben, dessen Geschwindig-

keit und Drehmoment kontinuierlich elektro-

nisch geregelt werden. Ein baugleicher Motor

treibt die Warenabzugswalze am Warenabzug

an.

Zwischen den Kettfadenabzugsrollen und

der Webmaschine befindet sich ein Messgerät,

das die exakte Kettspannung misst. Das Messer-

gebnis wird in ein elektrisches Signal umge-

wandelt und zur Regulierung der Geschwindig-

keit der Abzugsrollen an den Mikroprozessor

geleitet. Die Kettspannung ist also program-
mierbar und wird stets konstant gehalten. Der

Ketteinzug ist mit zwei Kettwächtern ausgestat-

tet, von denen sich einer vor und einer hinter

den Kettabzugsrollen mit grossem Durchmesser

befinden. Ausserdem gibt es ein Expansionsniet

mit einstellbaren Blattzähnen.

1/l/arenabzug
Ebenso wie die beiden Kettfadenabzugsrollen

am Ketteinzug, wird die Warenabzugswalze von

Picanols wartungsfreien Motoren angetrieben.

Die Motorgeschwindigkeit, und somit die

Schussdichte (Schüsse pro Zentimeter), wird

vollelektronisch geregelt.

Der automatische Gewichtsausgleichsme-

chanismus für die vollgewickelte Rolle auf dem

Steigdockenwickler gewährleistet tadellose

Wicklungen, auch bei grossen Rollendurch-

messern. Ein spezielles Messsystem detektiert

das Gewicht, das durch die Geweberolle auf der

Stützrolle lastet, und vergleicht es mit einem

voreingestellten Wert. Bei Abweichungen wird

die Geweberolle von zwei motorgetriebenen Ku-

gelrollspindeln angehoben oder abgesenkt. Der

Kontaktdruck der vollen Rolle wird somit vom

geringsten bis zum grössten Geweberollen-

durchmesser konstant gehalten. Dadurch wer-

den absolut ebene Rollenseitenflächen erzeugt

- und das sogar bei Geweberollen mit Durch-

messern von bis zu 200 cm.

D/'e /Wasc/)/ne, cf/'e m/t c/em l/l/eber
/rooper/'erf.'
Alle wichtigen Maschinenfunktionen der OM-

NIplus TC können am interaktiven Bedienerter-

minal eingestellt und überprüft werden. Auf

diese Weise wird der Weber intelligent bei der

Inbetriebsetzung der Maschine unterstützt und

die Maschine läuft ohne Zeitverluste. Die meis-

ten mechanischen Einstellungen können -
dank ihres ausgeklügelten Konzepts - manuell

erfolgen, ohne dass dazu besondere Werkzeuge

benötigt werden. Die Webmaschine ist in jeder

Hinsicht ergonomisch: Alle Maschinenteile sind

einfach zugänglich, und unterhalb eines Me-

ters müssen keine Einstellarbeiten verrichtet

werden. Da die Achsen und Wellen elektrisch

angetrieben werden, wird das Einstellen der

Maschine zusätzlich vereinfacht.

Das herzustellende Gewebe und die Arbeit

des Webers standen bei der Entwicklung der

OMNIplus-TC-Luftdüsenmaschine im Mittel-

punkt. Die Maschine produziert Gewebe von

höchster Qualität in einem sehr breiten Anwen-

dungsbereich und zu sehr konkurrenzfähigen

Preisen. Gleichzeitig ermöglicht sie es unseren

Kunden, alle sich ständig ändernden Marktbe-

dürfnisse auf einfache, benutzerfreundliche

Weise zu erfüllen.

/nformaf/'on
E/c««o/

Eo/e«/««« 3-7

ß-S900 fe/zer ße/gfe«

/«ferne/: awze./M'c««o/.0e
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