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Spinnerei, Weberei

Entwicklungstendenzen in der Textiltechnik
Dr. Fritjof Maag

stellvertretender Leiter der Anwendungstechnischen Abteilung Textil der Farbwerke Hoechst AG
Frankfurt/M-Hoechst

Wenn man Tendenzen richtig erkennen will, ist es not-
wendig, auch einen Blick in die Vergangenheit zu werfen.
Deshalb sei kurz die Situation der Textilindustrie nach
dem Kriege vor Augen geführt. Es war damals ein unge-
heurer textiler Nachholbedarf vorhanden. Demgegenüber
stand ein weitgehend veralteter Produktionsapparat. Die
Aufgabe war also, mit den vorhandenen Mitteln möglichst
viel zu produzieren. Naturgemäß konnte dabei auf beson-
ders rationelle, d. h. kostengünstige und personalsparende
Arbeitsweise kein allzu großer Wert gelegt werden. Im
Laufe weniger Jahre wurde der erste große Nachholbedarf
gedeckt. Es entwickelte sich ein unerhörter Konkurrenz-
kämpf. Konkurrenzfähig war nur der, der technisch ein-
wandfreie und modische Artikel zu günstigen Preisen an-
bieten konnte.

Diese Situation leitete eine bisher nicht für möglich
gehaltene Entwicklung in der Textiltechnik ein. Die Lei-
stung pro Maschineneinheit wurde durch Erhöhung der
Verarbeitungsgeschwindigkeiten laufend gesteigert. Durch
Vergrößerung der Einheitsgewichte wurde die Ausnutzung
der Maschinen und der Arbeitskräfte erheblich verbessert.
Durch eine intensive Produktionsüberwachung konnten
Fehlleistungen der Maschinen früher erkannt und dadurch
ebenfalls die Maschinenausnutzung verbessert werden. Mit
Hilfe der besseren Ueberwachung und auch daraus resul-
tierenden, besser geeigneten Maschinenkonstruktionen und
Einstellungen konnten z. B. in der Spinnerei bisher für
unumgänglich gehaltene Arbeitsgänge eingespart werden.
Alle diese Maßnahmen führten zu einer erstaunlichen
Zunahme des Umsatzes/Beschäftigten in der Textilindu-
strie.

Der Produktivitätszuwachs gibt aber nicht nur die Ent-
Wicklung der Rationalisierung von Produktionsverfahren
wieder. Durch die zunehmende Verwendung von synthe-
tischen Fasern in allen textilen Bereichen konnten Pro-
duktivitätssteigerungen erzielt werden, einmal schon durch
den höheren Preis der synthetischen Fasern gegenüber
den Naturfasern, zum andern konnten aber auch die Eigen-
schatten der synthetischen Fasern selbst für eine ratio-
nellere Fertigung ausgenutzt werden. Es wurden spezielle
Verfahren für die Verarbeitung von solchen Fasern ent-
wickelt. Ein typisches Beispiel dafür stellen die sogenann-
ten Convertoren in der Kammgarnspinnerei dar. Mit de-
ren Hilfe kann aus einem endlosen Kabel ein Faserband
erzeugt werden, ohne den umständlichen Weg über die
Flocke mit Krempel und Kämmaschine zu gehen. Ebenso
konnten — wieder am Beispiel der Kammgarnspinnerei
gezeigt — die Fadenbruchzahlen bei erhöhten Lieferge-
schwindigkeiten erheblich gesenkt werden.

Bedingt durch die Entwicklung auf dem Arbeitsmarkt
mit den stetig steigenden Löhnen ist es jetzt auch für die
Textilindustrie aktuell geworden, durch relativ teure Ma-
schinen bzw. Vorrichtungen Tätigkeiten ausführen zu las-
sen, die früher der menschlichen Arbeitskraft vorbehalten
waren. Alle diese Maßnahmen sind mit dem heute so stark
strapazierten Ausdruck «Automation» gemeint. In der
Spinnerei versucht man zunächst, verschiedene Verarbei-
tungsstufen in einer Maschine oder Maschinengruppe zu-
sammenzufassen. Man spart dadurch einmal Arbeitskräfte
für den Transport von Maschine zu Maschine, zum ande-
ren wird die Maschinenüberwachung selbst auch wesent-
lieh vereinfacht. Die Automation in der Spulerei ist schon
seit einigen Jahren bekannt und gebräuchlich.

In der Weberei ist das, was man heute unter Automation
versteht, schon sehr viel früher eingeführt worden. Spul'
automaten und automatischer Schußspulenwechsel waren

dort schon vor dem Kriege bekannt. Durch die Einführuni?
der Webmaschinen, die direkt von der Kreuzspule den

Schußfaden eintragen, wurde eigentlich wieder ein Sehr»

weg von der Automation gemacht. Allerdings wird be'

dieser Arbeitsweise das Schußspulen völlig eingespart.

Bei der Konfektion von Textilien war es bisher üblic»'
daß eine Näherin nur eine Nähmaschine bedienen konnte-

Eine Leistungssteigerung durch erhöhte Nähgeschwindig'
keiten ist hier durch das ungünstige Verhältnis der Hand'
zeiten zu den Maschinenzeiten nur noch in sehr beschränk'
tem Umfange möglich. Es wird auch in diesem Sektor des-

halb heute wieder sehr viel von Automation geredet. Da""

unter ist allgemein die Herabsetzung der Handzeiten un

damit die Möglichkeit der Mehrmaschinenbedienung
verstehen. Ausgehend von der Konfektion von Bettwäscn^
mit langen, geraden Nähten gibt es heute auch schon Fe^
tigungsstraßen für spezielle Teile, wie z. B. Hemdenkra

gen, Knopfleisten und dergleichen. Gerade hier ergibt sk

für den Maschinenbau noch ein weites Betätigungsfeld-

Die zuletzt besprochenen Maßnahmen sind praktisch

nur bei entsprechender Produktionsgröße rationell
verwirklichen. Auch ist die Entwicklung solcher AU

lagen und damit die Anschaffung so teuer, daß
Kosten praktisch nur von einem Großbetrieb getrag
werden können. Dies gibt zwangsläufig den Konzentr®

tionsbestrebungen der Textilindustrie wieder neue Impul

Auf eine weitere Möglichkeit der Kosteneinsparung ^
hier noch hingewiesen werden. Durch die Rationalisier»^
in allen Verarbeitungsstufen bedingt, stören Fehler
Vorprodukt sehr viel stärker, als dies früher bei •

weitgehend manuellen Arbeit der Fall war. Derart ^

Fehler können bei automatisierten Arbeitsgängen »'

mehr oder doch nur mit großem Aufwand ausgeschie
werden. Deshalb muß in jeder Produktionsstufe »

getan werden, um Fehler von vorneherein zu vernie' ^Dies rechtfertigt unter anderem sogar Maßnahme»
z. B. Einsatz höherwertigen Rohstoffes in der Spirrri

oder auch Herabsetzen der Produktionsgeschwindigke' ^
wenn dadurch die Fehlerzahl günstig beeinflußt W

Chemiefasern bieten hier durch die nahezu völlige
freiheit erhebliche Vorteile gegenüber den immer
Verunreinigungen versehenen Naturfasern. Insgesamt
sich absehen, daß in Zukunft die Qualität der Vorpro»»
bezüglich Fehlerfreiheit auch bei textilen Erzeugnisse»^
Preis stärker bewertet wird, als dies bisher der Fall

pro-
In letzter Zeit wurde sehr viel diskutiert über cl''» gj,

duktionsvorteile der Wirkerei gegenüber der Web

Ausgangspunkt dieser Diskussion war wohl die Steige^ ^
des Marktanteils der gewirkten Hemden auf über ^
Dieser Wandel ist aber nicht nur auf Produktionsvor ^

der Wirkerei gegenüber der Weberei zurückzuführen)
dern vielmehr auf die guten Pflegeeigenschaften der ^

wirkten Hemden aus synthetischen Fäden. Dies ^ .,gge-
auch an der neuerlichen Zunahme der gewebten, P

j,,
leichten Hemden aus Baumwolle und Baumwollm'se ^

gen erkennen. Man hat versucht, auf der Raschelmas»^gewebte Stoffe für Oberbekleidung zu imitieren »» pje
davon eine kostengünstigere Produktion versprochen
Versuche haben jedoch eindeutig gezeigt, daß die g®

ten Stoffe wegen der enormen Anforderungen an die
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lität des Rohstoffes keine Konkurrenz der Webware dar-
stellen können.

Rundgestrickte Jerseyware hat sich am Markt einen
größeren Anteil sichern können. Dies liegt vermutlich wie-
terum am besseren Komfort der daraus hergestellten Klei-
dung. Es hat sich aber gezeigt, daß bei der Konfektion
derartiger Gestricke so viele Dinge berücksichtigt werden
Füssen, auf die der Konfektionär von Webware nicht ein-
Bestellt ist, daß ein Verdrängen der Webware nicht zu
erwarten ist.

Eine Ausschau auf die Entwicklungstendenzen der Tex-
''technik wäre unvollständig, wenn die neuen Verarbei-
'ungstechnologien hierbei nicht berücksichtigt werden
bürden.

An erster Stelle muß bei diesen neuen Verfahren das
*®xturieren von endlosen synthetischen Fäden erwähnt
Görden. Von der Kostenseite her können sämtliche Textu-
herverfahren nicht mit gesponnenen Garnen konkurrieren.

'®s liegt an den wesentlich höheren Herstellkosten von
Odiosen Fäden gegenüber Stapelfasern und gilt generell
'"eh für die Verfahren der Spinntexturierung, d. h. der
sxturierung beim Chemiefasererzeuger selbst. Die Vor-

She der Artikel aus texturierten Garnen liegen mehr auf
er Seite der Pflegeleichtigkeit und des besonderen Effek-

es durch die extrem hohe Gleichmäßigkeit solcher Garne.
Pflegeleichtigkeit kann durch klassisch gesponnene

Urne aus synthetischen Fasern und deren Mischungen
Naturfasern auf billigerem Wege erreicht werden. Auf

Ugere Sicht bleiben also für texturierte Garne nur solche
hsatzgebiete offen, bei denen für den besonderen modi-
den Effekt auch mehr bezahlt wird. Außerdem wird si-

l®r ein großer Teil der heute aus glatten synthetischen
den hergestellten Artikel auf texturierte Fäden über-

sehen.

„ diskutiert wird über «non-wovens», das sind weder
^ebte noch gewirkte textile Flächengebilde.

y
den Nähwirkprozessen — bekannt sind die Mali-

Ü
d die Arachne-Technik — werden noch zu einem erheb-

j 5® Reil gesponnene Garne bzw. Fäden verwendet. Diese
"bnik erscheint besonders interessant für die Verfesti-

Ûie® Faservliesen und für technische Einsatzgebiete,
f. Nlalipol-Technik könnte umwälzend werden für ge-
bei Artikel wie Schlafdecken usw. Bestechend ist auch

gç
den frottéartigen Artikeln die ausgezeichnete Schiin-

^. ®stigkeit. Inwieweit sich das Verfahren gegen Raschel-
{v. Ruftingware durchsetzen kann, muß der weiteren

Wicklung überlassen bleiben.

Zur Imitation der aufgeschnittenen Polgewebe wurden
in den letzten Jahren viele Versuche mit der elektrostati-
sehen Beflockung durchgeführt. Die hohen Produktions-
geschwindigkeiten sowie Einsparungen an hochwertigem
Polmaterial lassen das Verfahren interessant erscheinen.
Technische Schwierigkeiten in der Gleichmäßigkeit der
Beflockung lassen aber heute eine Großproduktion noch
nicht zu.

Faservliese sind, gleichgültig ob es sich um chemisch
verfestigte Vliese handelt oder um genadelte Vliese, haupt-
sächlich in technischen Einsatzgebieten von Interesse. Tex-
tile Bedeutung haben sie bisher nur als allerdings guter
Ersatz für Einlagegewebe erreicht. Auch hier ist noch ein
langer Weg zurückzulegen, bis einmal derartige Flächen-
gebilde, z. B. als Oberbekleidung, eingesetzt werden kön-
nen. Aus Fäden bzw. Garnen hergestellte Flächengebilde
haben eben physikalisch doch völlig andere Eigenschaften,
die sich im Aussehen, Griff und Fall der Ware auswirken.

Aehnliches muß auch für das in den USA neuentwik-
kelte sog. «spunbonded»-Verfahren angenommen werden.
Dabei wird ein vliesähnliches Gebilde direkt unter der
Spinndüse durch Verblasen der noch nicht verfestigten
Einzelkapillaren gebildet. Auch dieses Verfahren ist zu-
nächst nur im technischen Sektor anwendbar.

Abschließend seien noch die neuen Möglichkeiten, die
für die Konfektionsindustrie geboten werden, erwähnt. Es
werden dort schon seit einer Reihe von Jahren intensive
Versuche durchgeführt, wie man von der klassischen Tex-
tilnaht abgehen könnte. Zur Diskussion stehen Klebever-
fahren und Schweißverfahren. Bei den Klebeverfahren
liegt die Schwierigkeit darin, einen Klebestoff zu finden,
der in sehr kurzer Zeit abbindet und dabei eine ausrei-
chende Nahtfestigkeit liefert, ohne unüberwindliche
Schwierigkeiten für den Verarbeitungsprozeß zu geben.
Günstiger scheinen die Verhältnisse bei der Schweißnaht
zu liegen. Gewebe und Gewirke aus synthetischen Fasern
können heute schon mit ausreichender Nahtfestigkeit mit-
einander verbunden werden. Man kennt dabei verschie-
dene Möglichkeiten der Verschweißung:

1. Heizkeilschweißung
2. Induktionsschweißung
3. Schweißen durch Ultraschall
Das Bild der geschweißten Nähte weicht von dem der

klassischen Naht ab. Die Schweißnaht wird deshalb zu-
nächst nur für verdeckte Nähte verwendet. Es ist aber zu
erwarten, daß sich diese Verfahren noch weiter verfeinern
lassen.

Greiferschützen-Webmaschine Typ 203

A. Rademacher, Ing.

w"* Wunsch der Webereien nach weiteren Möglich-
eine Kostensenkung nachkommen zu können,

neue Wege gefunden werden. Eine Lösung oder
^henlösung ist z. B. der Kastenlader für Automaten-
dejjU^hle, wodurch die Spulenaufstecker eingespart wer-
tïiitj] Einsparung ist aber nur spürbar bei groben bis

^
®ren Garnnummern.

oder Greiferschützen-Webmaschinen stellen
^hin^ ^ letzte Entwicklungsstufe dar. Bei diesen Ma-

erfolgt der Schußfadenabzug von einer ortsfesten
*®Rule oder einem ähnlichen Garnkörper. Für Stapel-

haben sich seit längerem Projektilwebmaschinen
hrt. Auf dem Gebiet der Seidenstoffe, speziell Schirm-

'-ilif "tterstoffe und ähnliche Gewebe, war im Hinblick
Einsatz geeigneter Maschinen bisher kein nen-

^ öfter Erfolg zu verzeichnen.
Cfiri die Webmaschine Typ 203 der Maschinenfabrik
Higj, ®"gs AG, Krefeld, wurde diese Lücke geschlossen,

ähdelt es sich um eine Greiferschützen-Webmaschi-

Abb. I

Greiferschützen-Webmaschine Typ 203
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ne, die u. a. auch sehr gut für den Einsatz in der Seiden-
Stoffbranche geeignet ist. Seit kurzem wird diese Maschine
auch serienmäßig auf den Markt gebracht. Auf Grund
90jähriger Erfahrung der Herstellerfirma im Bau von
Webmaschinen für Seide, Rayon und Chemiefaser kommt
diese Webmaschine den modernen Anforderungen in be-
sonderem Maße entgegen. Bei der Konstruktion der Grei-
ferschützen-Webmaschine ging man von dem Gedanken
aus, daß bei. den bisher bekannten Ausführungen Materia-
lien wie Seide, Rayon und Chemiefasern schlecht zu ver-
weben sind oder daß die Ware nach der Ausrüstung den
Anforderungen hinsichtlich des Warenausfalles, des Ge-
webebildes, nicht entsprach (Abb. 1).

Es mußten folgende bisher bekannte Nachteile vermie-
den werden:

1. die störend in das Webfach greifenden Schützenführun-
gen der Greiferschützen-Webmaschinen

2. die in das Webfach greifenden Stäbe bzw. Bandführun-
gen sowie die Schwierigkeiten bei der Schußfadenüber-
gäbe in der Fachmitte der Greifermaschinen

3. die für empfindliche Garne schädliche Uebergabe des
Schußfadens als Schlaufe bei Greiferwebmaschinen

4. die geringe Webleistung bei Greifermaschinen mit nur
von einer Seite in das Fach führendem Greiferstab.

Wegen der verhältnismäßig einfachen Ausführung der
Konstruktion konnte ein bewährtes Webmaschinenmodell
weitgehend verwendet werden. Fachtiefe, Schlagmechanis-
mus, Schußregulator, Kettennachlaßeinrichtung sowie Kett-
fadenwächter wurden beibehalten. Die Mechanismen für
den Schußeintrag, der Fadenverlängerer für den zweiten
Schuß und die Einrichtung für die Kantenbildung werden
im Baukastensystem angebaut.

Die neue Maschine ist insbesondere für das Verweben
von Seide, Rayon und Chemiefasern, des weiteren für
Baumwolle, Kammgarne, Streichgarne sowie Glasfaser-
garne und Monofile geeignet, und zwar in den Garnnum-
mern Nm 10 — 300. Es können leichte bis mittelschwere
Gewebe bis zu 400 g/nV in Abhängigkeit von Bindung und

Abb. 2

Diese Garnfförper können non der Maschine Typ 203

verarbeitet werden

Garnfeinheit gewebt werden. Der Fadenabzug erfolgt von
einer ortsfesten Kreuzspule oder einem ähnlichen Garn-
körper. Dieser befindet sich auf einem Gestell an der lin-
ken Maschinenseite und wird von einer Schutzhaube aus
Plexiglas geschützt. Abb. 2 zeigt die Vielzahl von Garn-
körpern, die auf dieser Maschine eingesetzt werden können.

Bei hoher und stoßweiser Abzugsgeschwindigkeit, wie
das bei Greiferschützen-Webmaschinen, die den Schuß-
faden von ortsfesten Spulen entnehmen, der Fall ist, treten
hohe Fadenspannungen auf, die oft zu Fadenbrüchen füh-
ren. Auch die Spulenform spielt für das Abziehen eine
große Rolle. Bei synthetischen Fäden, die naß oder in
feuchtem Zustand aufgespult werden, kommt noch ein
leichtes Verkleben der Fadenlagen hinzu. Auch hierdurch

werden erhebliche Spannungsunterschiede hervorgerufen-
Um das Abziehen des Fadens von der Spule über den Kopf

nicht nur zu erleichtern, sondern störungsfrei zu gestalten
und die angeführten Mängel zu verhindern, wurde die

Spule auf eine drehbare Spindel aufgesetzt, die entgegen
der Aufspulrichtung angetrieben wird. Der Antrieb erfolg'
von der Sohlagexzenterwelle mittels Keilriemen. Die Um-

drehungszahl der Spindel wird vorzugsweise so gewählt)
daß die abgewickelte Fadenmenge kleiner ist als die Faden-

menge, die die Webmaschine verarbeitet. Besonders bei

stoßweisem Abzug des Fadens wird durch die vorgesehene

Drehung der Spule eine kleine Lose im Faden erzielt. Hier-

durch wird die erste Fadenlage der Spule locker, so daß

bei folgendem stoßweisem Fadenabzug die aufgetretene
Fadenspannung herabgesetzt und das Abziehen von del

Spule erleichtert wird.

Abb. 3

Greiferschützen

Zum Eintragen des Schußfadens wird ein Greiferschütz®|j
benutzt, der den vorgelegten Schußfadenanfang erfaßt u

erst dann wieder freigibt, wenn die abgezogene Fad®"^

länge von zwei Gewebebreiten eingetragen ist. Das U
^

wicht des Schützens bleibt beim Webprozeß konstant, ^bei die gleichbleibenden Schlagver.hältnisse als ein bes®"

derer Vorteil herausgestellt werden müssen (Abb. 3).

*

Beschreibung des Schußeintrages sowie der Arbeits^'®
der Greiferschützen-Webmaschine Typ 203 (Abb. 4)

des
1. Fadenklemmöffner Kö öffnet die Fadenklemme -

Greiferschützens 1. Durch Schwenken des Saugrohres
wird der zwischen Saugrohr und dem in der Lade b®, "
liehen Langloch L stehende Schußfaden 2 dem Grew
schützen 1 vorgelegt. Gleichzeitig bewegt sich der Fad

rückzieher FR zum Weberstand hin, um den Schußm _
bis auf ca. 1,5 cm aus dem Saugrohr herauszuziehen-
Fadenklemme wird geschlossen, der Schützen wird a«®^
schlagen und zieht den Schußfaden von der Kreuzspul®
in das Gewebefach ein.

2. Nachdem der Greiferschützen den rechten Schütz

kästen erreicht hat, wird die Fadenreserve für den z^®'
j,

Schuß durch den Fadenverlängerer 3 nachgezogen.
schließt das Fach, und die Schere S schneidet den i

Riet angeschlagenen Schußfaden ab. Der Schußfaden
weiterhin von der Fadenklemme des Greiferschützens
gehalten.

3. Fadenheber FH hebt das Schußfadenende dem ih p;

gangsstellung zurückgegangenen Saugrohr SR entg®

der Schußfaden wird durch Sog übernommen. ^
4. Fadenabstreifer FA streift die Schußfadenschlauf^,

vom Fadenverlängerer 3. Der Schützen wird zum h

Kasten hin abgeschlagen.
5. Der nachgezogene Reserv-efaden für den zweit®"

wird in das Gewebefach eingetragen, wobei der Fade"

längerer 3 in die Ausgangsstellung zurückgeht. Der Kl®

Öffner Kö 1 wurde gesenkt und öffnet beim VorbeiH"
Schützens die Fadenklemme, wodurch das Schußfad®"
freigegeben wird.
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Abb. 4

Schema zur Einrichtung für den Schußeintrag

Der Greiferschützen hat den linken Kasten erreicht,
freigegebene Schußfadenende wird durch den Sog des

j^denabsaugers FS erfaßt und bis nach Fachschluß bzw.
p'®tanschlag straff gehalten. Schere S schneidet das vom
^nabsauger FS festgehaltene Fadenende ab.

toP^ Webmaschine arbeitet jetzt in der gleichen Reihen-
Se wi,e von 1 — 6 dargestellt und beschrieben weiter.

^,-Eine Kantenschere schneidet an der linken Gewebekante
® Vorstehenden Fadenenden bis auf ca. 2 mm ab; die ab-
ehnittenen Fadenenden werden gleichfalls abgesaugt.
* Abb. 5 zeigt die linke Seitenansicht der Greifer-

», Wzen-Webmasohine. Das unten links angeordnete Ring-
'äse hat die Aufgabe, das Fadenende vom Garnkörper

anzusaugen, festzuhalten und dem Greiferschützen vorzu-
legen. Des weiteren werden damit die abgeschnittenen
Fadenenden in die dafür bestimmten Behälter abgesaugt.
Weiter zeigt die Abbildung die Anordnung des Garnkörper-
trägers mit Fadenbremse.

Arbeitsweise der Fadenuerldngerer für den zweiten Schuß
(Abb. 6 und 7)

Der von links durch die Kettfäden geschlagene Greifer-
schützen 1 schleppt den Schußfaden 2 zur rechten Seite.
Nach Austritt des Schützens aus dem Gewebefach wird
durah den schwenkbar gelagerten Fadenverlängerer 3 die
Fadenreserve für den zweiten Schuß nachgezogen. Diese
Einholung erfolgt mittels Exzenter auf der Schlagexzenter-
welle über Zugstange 4, Lenker 5 und Zahnräderpaar 6
und 7. Der Verlängerer 3 ist mit einem Mitnahmestift 8

Fig. 1

Abb. 6

Arbeitsweise des Fadenveriängerers

versehen, der den Faden schlaufenförmig über Tragestifte 9
zieht. Befindet sich der Greiferschützen in der Endlage des
rechten Sohützenkastens, so hat auch der Verlängerer seine
Schwenkbewegung beendet und den Schußfaden entspre-
chend gespannt (Fig. 1).

Bevor der zweite in Reserve gezogene Schußfaden ein-
getragen werden kann, d. h. der Schützen soll nach links
durch das Gewebefach geschlagen werden, muß der Schuß-
faden vom Mitnahmestift 8 entfernt werden. Diesem Zweck
dient ein Abstreifer 10, der vor der Endstellung des Mit-
nehmerstiftes 8 angeordnet ist. Da der Faden nicht in ge-

Abb. 5 Abb. 7

Linke Seitenansicht der Maschine Der rechts angeordnete Fadenuerlängerer
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spanntem Zustand abgestreift werden darf, erfolgt die
Abstreifung sofort, nachdem die Rückbewegung des Faden-
verlängerers eingeleitet wurde, und zwar über Winkel-
hebel 11, Steuerkulisse 12 sowie Rolle 13 und Hebelarm 14,

welcher eine Verlängerung des Abstreifers darstellt (Fig. 2).

Nach dem Abstreifen der Fadenschlaufe 15 ist der Re-
servefaden für die Eintragung des zweiten Schusses frei-
gegeben. Die Tragestifte 9 sind radial einstellbar, um die
Länge der Schußfadenschlaufe entsprechend der erforder-
liehen Gewebebreite korrigieren zu können.

Dreherteistenbildwng

Die Schußeintragung erfolgt nach dem Prinzip der Haar-
nadeltechnik; rechts eine normale Leiste, links ist eine
doppelte Volldreherleiste erforderlich (Abb. 8).

Abb. 8

Doppelte Volldreher- oder Zwirndreherleiste

Diese dargestellte Volldreherleiste ist einer festen Kante
gleichzustellen und gestattet, Gewebe mit feinem und
glattem Schußmaterial, wie Seide, Kunstseide und synthe-
tische Fasern, auf Spannrahmen auszurüsten.

Anhand der Abb. 9 und 10 wird nun die Einrichtung zur
Bildung der doppelten Volldreherleiste beschrieben.

Abb. 9

Bildung der Dreherleiste

Die Dreherfäden 1, 2, 3 und 4 befinden sich auf den dreh-
bar gelagerten Spulen 5, 6, 7 und 8. Die Spulen 5 und 6

sind drehbar auf der Dreherscheibe 9 und die Spulen 7

und 8 drehbar auf der Dreherscheibe 10 gelagert. Die
Achsen der Dreherseheiben 9 und 10 verlaufen parallel zu
den Kettfäden 43. Die Dreherfäden 1 und 2 werden durch
die Oesen 11 und 12 der Scheibe 9 und die Dreherfäden 3

und 4 durch die Oesen 14 und 15 der Scheibe 10 geführt.
Ein Fadenwächter 16 überwacht die Dreherfäden. Die
Wächtereinrichtung besteht aus einem Rahmen 17, den
beiden beweglichen Kontakten 18 und 19 und einem festen
Kontakt 20. Durch Drehen der Dreherscheiben gelangen
jeweils zwei Fäden nach außen und lösen die Kontakte.

Abb. 10

Drehereinrichtungr

Wird bei Fadenbruch ein Kontakt nicht gelöst, so stell'

die Webmaschine vor Ladenansohlag ab. Die beiden
neren Fäden legen sich in die Ausnehmungen 21 der Stoli

platine 22, welche durch eine Zugfeder 25 nach unten g®'

zogen wird. Durch die hin- und hergehende Bewegung
Weblade 44 wird die Stoßplatine mittels Band 26 übe

Rolle 27 auf und ab bewegt. Um für den Schützendurchla®
im Unterfaoh einen Stillstand zu erreichen, muß das Ba"
in hinterster Ladenstellung durchhängen.

Abb. 10 veranschaulicht die Drehereinrichtung mit
denwächter für die Dreherfäden der doppelten Volldreh®
leiste der linken Gewebekante.

Abb. 11 zeigt den linken Schützenkasten mit Oeffner fjj
die Greiferklemme des Schützens sowie das Ansaugt®

Abb. 11

Linker Schützenlcasten

für das Fadenende vom Garnkörper. Durch Schwenk®®^,
Rohres wird das Fadenende der Klemme des Gr®

Schützens zum Erfassen vorgelegt. ^Die Schußfadenüberwachung für den ersten Schuß ^
links und für die Fadenreserve für den zweiten ^
erfolgt durch einen Wächter, welcher der Fadenbrem
Garnkörperträger vorgelagert ist. Ein weiterer Schußl^r
Wächter, neben dem linken Geweberand angeordnet,

^ ^
wacht den zweiten Sohuß. Bei Schußfadenbruch vAt

Webmaschine über einen Magneten vor Ladenansch a

gestellt.
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Die Webmaschine Typ 203 kann mit einem Klammer-
kastenregulator und indirekter Warenaufwicklung ausge-
rüstet werden, wobei die Schußdichte durch eine Regulier-
®Pindel eingestellt wird oder alternativ mit einem Schuß-
radregulator, ferner mit mechanischer Rücklaufeinrichtung
sowie mit mechanischem oder elektrischem Kettfaden-
Wächter. Eine automatische Kettennachlaßeinrichtung kann
fest am Stuhl angebaut oder auch in freistehender Aus-
führung geliefert werden. Die Webkettengrundspannung
Wird nur beim Einrichten der Webmaschine bzw. beim
Anweben eingestellt und bleibt während des ganzen Web-
Prozesses konstant. Die Leitwalze ist nachschwingend und

drehbar gelagert. Die Kettönnächlaßeinrichtün^ läßt, ohne
jede' Nachstellung das Ausnehmen von Webfehlern bis zü
150 mm Zü, so daß beim Zurückreguliereh des Waren-
baumes keine Neueinstellung für die Nachlaßeinrichtung
erforderlich wird.

Die Webmaschine wird sowohl in niedriger als auch in
hoch gebauter Ausführung hergestellt. Weiterhin kann die
Greiferschützen-Webmaschine Typ 203 mit normalen Fach-
bildeeinrichtungen, Tritteinriohtungen, Doppelhubschaft-
maschinen und Jacquardmaschinen ausgerüstet werden,
d. h. es kann mit gleichen Fachbewegungen wie beim kon-
ventionellen Webautomaten gearbeitet werden.

Moderne Antriebstechnik

(UCP) Die fortschreitende Automatisierung und Ver-
Besserung der meisten Produktionsverfahren haben zu
einer Vielzahl von Bauformen in der Antriebstechnik ge-
führt, und der Typ der Antriebsmaschine, seine Charak-
fsristik, Abmessungen, Drehzahl und Regelmöglichkeit be-
Einflüssen die Gesamtkonstruktion und deren Dimensio-
1®n wesentlich. Andererseits können viele gleichartige
Antriebsaggregate sowohl bei vollautomatischen als auch
"ei nichtautomatischen Maschinen vorgesehen werden, und
durchwegs sind es Elektromotoren, die hier Verwendung
finden.

Dei den Drehstromantrieben unterscheidet man zwi-
SÇhen solchen, die a) mit Käfigläufermotor, b) mit Schleif-
i"ingläufer- und c) mit Nebenschlußmotor ausgerüstet sind.

Antriebe mit Käfigläufermotor sind als Wirbelstrom-
aufer u. a. für direktes Einschalten und für den Stern-
JAeieck-Anlauf, als Schlupfläufer zur Umsteuerung von

Eehbänken und Automaten sowie für Schwungradantrieb
®®eignet. Hierzu steht als Neukonstruktion u. a. ein nach
Eem Wirbelstromprinzip arbeitender luftgekühlter Induk-
lonsantrieb mit schleifringloser Kupplung zur Verfügung,

bei konstanter Motordrehzahl von der Abtriebseite
stufenlos verschiedene Drehzahlen abgibt. Durch die

y-ornbination dieses Antriebes mit einer elektronischen
^®gelung werden ähnliche Eigenschaften wie bei einem
tufenlos regelbaren Getriebe erzielt, und der besondere
orteil dieses Systems liegt im geringen abtriebseitigen
Ehwungmoment und der sich daraus ergebenden hohen
Eselgeschwindigkeit.
Durch den Einsatz von Lagern mit «life»-Schmierung

dieser Antrieb praktisch wartungsfrei; die Drehzahl
Ausgangswellenstumpfes wird nicht wie bei herkömm-dei

Eei der Baureihe IKG wurde eine geregelte Bremse hinzuge-
nommen, so daß ein Einfluß auf die Beschleunigung und auf die
Verzögerung ausgeübt werden kann.

Für die meisten Antriebsfälle genügt der Einsatz der Baureihe
IKF.

Regelantrieben mit einer Tachomaschine, sondern
f Hilfe eines eingebauten Impulsgebers erfaßt.

Induktionsantrieb Typ IKF (nur Motor und Kupplung)
hur die Beschleunigung von der Regelung beeinflußt werden,

hrend die Größe der Verzögerung vom vorhandenen Lastmoment
® Antriebes abhängt.

Typ IKF (Bölkow GmbH)

Typ IKG (Bölkow GmbH)

Durch die Kombination mit verschiedenen Antriebsmotoren ist
es möglich, mit nur 3 Baugrößen den Antriebsbereich von 0,5 bis
10 PS zu bestreichen.

Die abtriebseitige Drehzahl kann geregelt werden von 200 U/min
bis fast zur Motordrehzahl. Ein bestimmter Restschlupf ist auf
Grund des Wirbelstromprinzips erforderlich. Wahlweise können
Antriebsmotoren mit 1500 oder 3000 U/min eingesetzt werden.

Antriebe mit Schleifringläufer werden eingesetzt für
Antriebe größerer Leistung und bei häufiger Beschleu-
nigung größerer Massen, wie z. B. bei Schwungradantrie-
ben für Pressen und Stanzen. Durch Einschalten von Wider-
ständen im Läuferkreis können Momentenkennlinie und
Anlaßströme den besonderen Anlaß- und Betriebsbedin-
gungen besser als beim Schlupfläufer angepaßt werden,
und eine der interessantesten und zugleich auch wirt-
schaftlichsten Antriebsarten hierzu ist der Drehstrom-
Asynchronmotor, dessen Wirkungsweise ebenfalls auf dem

Induktionsprinzip beruht.
In die Wicklung des Rotors wird eine Spannung indu-

ziert, die wiederum einen Strom erzeugt, der lediglich
durch die Steuerreaktanzen und die ohmschen und induk-
tiven Widerstände des Läuferkreises begrenzt wird. Der
Läufer wird durch die Kraftwirkung des Magnetfeldes
auf die stromdurchflossenen Wicklungen angetrieben und
versucht nunmehr, der Drehzahl des Drehfeldes zu fol-
gen. Er kann sie aber nie ganz erreichen, weil sonst die
induzierende Wirkung, dio eine Drehzahldifferenz zwi-
sehen Läufer und Drehfeld erfordert, nicht mehr vor-
handen wäre. Somit hat der Läufer gegenüber dem Dreh-
feld einen Schlupf, der bei Stillstand der Maschine am
größten ist und mit wachsender Drehzahl kleiner wird.
Auf Grund dieser Verhältnisse sind alle Größen des Läu-
ferkreises drehzahl- bzw. schlupfabhängig, und auch das

Moment, das der Motor abgeben kann, ist von der jewei-

SS\S\SSS'
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ligen Drehzahl oder dem Schlupf abhängig. Dabei zeigt
es sich, daß es möglich ist, jeden beliebigen Wert der
Drehmomentkurve durch Einschalten von entsprechenden
Widerständen in den Läuferkreis auch im Stillstand, also
bei größtem Schlupf, einzustellen. Dadurch verschiebt sich
die Belastungskennlinie und ergibt mit dem jeweiligen
Lastmoment (ML), unterschiedliche Drehzahlen, bis zu
denen der Antrieb beschleunigt werden kann.

An sich stellt für Industrieanlagen, in denen elektro-
motorische Antriebe eingesetzt sind, deren Drehzahl in
einem bestimmten Bereich stufenlos verstellt bzw. gere-

Drehzahlverstellung durch Läuferwiderstände

gelt werden soll, der stromrichtergespeiste Gleichstrom-
Nebenschlußmotor das geeignetste Antriebsaggregat dar.
Ist die Anlage jedoch von aggressiver Luft umgeben oder
besteht irgendwie besondere Verschmutzungsgefahr, so
erfordert der Kollektor der Gleichstrommaschine einen
besonderen Schutz und erhöhte Wartung durch das Be-
dienungspersonal. Auch in derartigen Fällen wird man
deshalb den unempfindlichen und robusten Asynchron-
motor bevorzugen.

Während die Drehmomentkennlinie dieses Motors stark
lastabhängig ist, kann durch Kaskadenschaltung über einen
Gleichstromkreis die Drehzahlkennlinie des Asynchron-
motors bis zum Kippmoment lastunabhängig verlaufen,
so daß man mit einer derartigen Stromrichterkaskade nicht
nur die Vorteile des stromrichtergespeisten Gleichstrom-
motors — günstiges Drehzahlverhalten und guter Wir-
kungsgrad —•, sondern auch die Vorteile des Drehstrom-
motors — Ersatz des Kollektors durch Schleifringe — aus-
nutzt. Außerdem können im Vergleich zur Gleichstrom-
maschine höhere Stromsteilheiten, die beim Gleichstrom-
antrieb mit Rücksicht auf die Lamellenspannung begrenzt
sind, zugelassen werden, und die Stromwelligkeit, die für
die Auslegung der Glättungsdrossel maßgebend ist, kann
hierbei größer gewählt werden.

Beim Antrieb mit Drehstrom-Nebenschlußmotor erhält
der Läufer außer einer an Schleifringe geführten Dreh-
stromwicklung eine an einen Kommutator (Stromwandler)
angeschlossene Steuerwicklung, während die Ständerwick-
lung an eine Spannung gelegt wird, die über Bürstensätze
von der Läufersteuerwicklung abgenommen wird. Durch
Verschieben der Bürsten oder mit Hilfe eines besonderen
Drehtransformators kann die Drehzahl bei normalem Dreh-
zahlbereich im Verhältnis 1:3 (50—150%), bei erweitertem
Drehzahlbereich im Verhältnis 1:5 (30—150%) geregelt
werden. Bevorzugt wird diese Antriebsart für Papier- und
Textilverarbeitungsmaschinen.

Durch die erhebliche Ausweitung der Drehzahlbereiche
und die Forderungen nach schneller Geschwindigkeitsän-
derung und höherer Ueberlastbarkeit haben Gleichstrom-
antriebe in den letzten Jahren erheblich an Bedeutung ge-
wonnen, und die breitere Anwendung derartiger Aggregate
wurde noch dadurch begünstigt, daß neben dem Leonard-
generator statische steuerbare Gleichrichter entwickelt

wurden. Seit einigen Jahren ist hierzu noch der Strom-
richter mit steuerbaren Halbleitern (Thyristoren) getreten,
der die Entwicklung der geregelten Gleichstromantriebe
wesentlich gefördert hat, bzw. auch zukünftig noch beein-
flussen wird. Durch die Entwicklung dieser steuerbaren
Halbleiter hat sich vor allem die Ausführung der Antriebe
wesentlich geändert, und im Vergleich zum Drehstrom-
Kommutatormotor sind die neuen Antriebe wesentlich
kleiner und leichter und können somit auch relativ ein-
fach an die Maschine angebaut werden.

So ist z. B. für den elektrischen Antrieb einer Rotations-
maschine ein großer Drehzahlbereich kennzeichnend: Zum
Einrichten einer derartigen Maschine und zum Einziehen
der Papierbahn wird eine sehr niedrige Hilfsgeschwindig-
keit von etwa 6 bis 8 m/min Papiergeschwindigkeit gefor-
dert. Die Rotationsmaschine wiederum hat Arbeitsge-
schwindigkeiten von etwa 35 000 Druck/h, entsprechend
600 m/min. Der Drehzahlbereich, in dem der Motor arbei-
ten muß, kann also bei 1 :100 liegen. Erschwerend hierbei
ist noch, daß gerade bei der untersten Geschwindigkeit
mit sehr unterschiedlichen Belastungen gerechnet werden
muß und trotzdem die Drehzahl in einem Bereich von etwa
20 % konstant gehalten werden soll. Zunächst erscheint
diese Forderung leicht erfüllbar; anders muß man beden-
ken, daß sich alle Genauigkeitsangaben auch bei Antrie-
ben auf Grund der physikalischen Gegebenheiten immer
auf die Nenndrehzahl (Höchstdrehzahl) beziehen. Um eine

Genauigkeit von 20 % bei der Einziehungsgeschwindigkeit
zu erreichen, muß wiederum der Antrieb mit einer Ge-

nauigkeitstoleranz von ± 0,2 % geregelt werden, und diese

Genauigkeit setzt im allgemeinen einen beträchtlichen
regeltechnischen Aufwand voraus.

Beim Gleichstromantrieb genügte an sich für die Rege'
lung der Spannungsregler, mit dessen Ausgangswert ma"
direkt die Zündimpulse für die Thyristoren verstellen
könnte. Günstiger jedoch ist es, wenn man noch einen

zweiten Regelkreis, und zwar den untergelagerten Strom'
regelkreis, benutzt. Da sehr kleine Steuerleistungen bereit
genügen, ist der Aufwand für diesen zweiten Regelkreis
relativ gering. Er bietet zudem noch regeltechnische Vof
teile, da man auch diesem zweiten Kreis durch Rückfüh'
rung ein günstiges Zeitverhalten geben kann.

Die Vorteüe, die der Gleichstromantrieb gegenüber dm"
bisher üblichen Transduktorantrieb bietet, lassen sich Zü'
sammenfassen in:
1. nur etwa den halben Platzbedarf und ein Drittel

des Gewichtes
2. besserer Wirkungsgrad und Leistungsfaktor
3. bessere Regeleigenschaften, da die Thyristoren

keine eigene Zeitkonstante haben
4. einfach aufgebaute Regelung, die in einer kleinen Ei"'

heit zusammengefaßt ist; dadurch besonders hohe B®

triebssicherheit und einfache Bedienung.
Christian Gg. Enk®
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Gleichstromantrieb mit Thyristorspeisung und Drehzahlregelh*^
mit Tachogenerator
1 Sollwertgeber
2 Drehzahlregler
3 Stromregler
4 Impulssteuergerät

5 Thyristoren
6 Stromwandler
7 Drossel
8 Antriebsmotor

9 Tachogenerator
10 Bremswidersta
11 Bremsschütz
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