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FOREWORD

ISO (the International Organization for Standardization) is a worldwide federation of
national standards institutes (ISO Member Bodies). The work of developing International
Standards is carried out through ISO Technical Committees. Every Member Body inter-
ested in a subject for which a Technical Committee has been set up has the right to be repre-
sented on that Committee. International organizations, governmental and non-governmental,

in liaison with ISO, also take part in the work.

Draft International Standards adopted by the Technical Committees are circulated to the
glembflr Bodies for approval before their acceptance as International Standards by the ISO
ounc

International Standard ISO 2544 was drawn up by Technical Committee ISO/TC 72, Textile
machinery and accessories, and circulated to the Member Bodies in March 1972.

It has been approved by the Member Bodies of the following countries:

4_I 4851903 DULEELSITl—

Belgium Ireland Thailand

Egypt, Arab Rep. of Italy Turkey

Finland Poland United Kingdom
France Romania USSR
Germany Spain

India Switzerland

The Member Body of the following country expressed disapproval of the document on
technical grounds:

Czechoslovakia

AVANT-PROPOS

L’ISO (Organisation Internationale de Normalisation) est une fédération mondiale d’orga-
nismes nationaux de normalisation (Comités Membres ISO). L’élaboration de Normes
Internationales est confiée aux Comités Techniques ISO. Chaque Comité Membre intéressé
par une étude a le droit de faire partie du Comité Technique correspondant. Les organi-~
sations internationales, gouvernementales et non gouvernementales, en liaison avec 1'ISO,
participent également aux travaux.

Les Projets de Normes Internationales adoptés par les Comités Techniques sont soumis
aux Comités Membres pour approbation, avant leur acceptation comme Normes Inter-
nationales par le Conseil de I'ISO.

La Norme Internationale ISO 2544 a été établie par le Comité Technique ISO/TC 72,
Matériel pour Uindustrie textile, et soumise aux Comités Membres en mars 1972,

Elle a été approuvée par les Comités Membres des pays suivants:

Allemagne Inde Suisse
Belgique Irlande Thailande
Egypte, Rép, arabe d’ Ttalie Turquie
Espagne Pologne U.RS.S
Finlande Roumanie

France Royaume-Uni-

Le Comlté Membre du pays suivant a désapprouvé le document pour des raisons techniques:
.Tchécoslovaquie
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BBEIEHUE

HCO (Mexnymapopaas Oprammsangs mo CraEmapTH3AUHH) sBJETCS BCeMHPHON dene-
pangell HaIMOHAJGHEIX OPraHOB mo craBpapTusarud (Kommrerop—wicaos VICO). Paspa-
G6oTka MexayEapoaabix CraanaproB ocymectaisieTcs: Texumyeckame Kommreramu HCO.
Kaxnprit KoOMHATET—4IIeH, 3aMHTEPECOBAHHBIL B OEATENbHOCTH kakoro—imbo Texmwmaeckoro
KoMaTeTa, AMEET HPABO yYaCTBOBAThH B ero paborax. IIpaBATENECTBCHHEBIE K HEIPABATEb-
cTeeHHBIe MexnyHapoanasie Opraugsanmm, coTpyaamyarommae ¢ MCO, Taxke NpUHAMAIOT
yuacTme B paboTax.

Ipoextsr Mexayrapoaasix CraHaapTos, npuasaTeie Texamieckumu KoMureraMe, Tepest ux
yreepxneameMm Coserom MICO B xaecrBe Mexaymapomabix CTaHZapToB, PacChUIAIOTCA
Ha omoOperne Bcem KoMrATeTaM—TICHAM.

Mexnyraponmaeni Crannapt ICO 2544 pazpa6ortan Texamaeckmm Komurerom UCO/TK 72,
Texcmuashsie mauuns, v Hanpasier Kovureram—aicHaM B Mapte 1972 roxa.

O= 6511 ofo6per KoMuTeTaME—4IICHAME CIICAYFOIIAX CTPAH:

Bensrusa Hramas Tananzg
T'epmanus ITonema Typiasa
Ermmer, Apab. Pecn. PymMbrauas DOHHNAEIAS
Wapas CoepureHHOE @dpannEs
HWpnasmus KoponescTBO IBeiinapus
Vicnanws CCccCp
KoMuTer—4ieH CHeayronieil CTpanbl OTKIOHHN JOKYMEHT IO TCXHUYSCKHM OpHIAHAM:
YexocIoBaKus

© International Organization for Standardization, 1975 e
© Organisation Internationale de Normalisation, 1975 «
© Mexnaysaponsas Opragmianug no Crampapraiaman, 1975 o

Printed in Switzerland / Imprimé en Suisse / Wsgano B Ilseinapan w4
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INTERNATIONAL STANDARD
NORME INTERNATIONALE

MEXJAYHAPO JHBIIA CTAHJAPT

ISO 2544 - 1975 (E/F/R)
VICO 2544 - 1975 (A/®/P)

Textile machinery
and accessories

Warping machinery

Preparation
of warp for weaving

Yocabulary

SCOPE
AND FIELD OF APPLICATION

This International Standard establishes a vo-
cabulary for use in the field of preparation
of warp for weaving.

Note—In addition to terms used in the three ISO
languages (English, French and Russian), this Inter-
national Standard defines (in an annex) the equiva-
lent terms in the German language; these have been
included for information at the request of Technical
Committee ISO/TC 72, and the Member Bodies for
Germany (DNA) and Switzerland (SNV) have verified
their correctness, However, only the terms and defi-
nitions given in the official languages can be considered
as ISO terms and definitions.

The terms are classified as follows:

I. General terms

II. Processing terms

III. Terms for machines, devices, assemblies
and component parts

o Warp creels
— component parts of a warp creel

e Warping machine
— component parts of the cone sec-
tional warping machine

—— component parts of the beam warp-
ing machine
e Warp sizing machine
— component parts of the warp sizing
machine

¢ Beaming machine

— component parts of the beaming
machine

2544-75

Matériel pour
Pindustrie textile

Matériel d’ourdissage

Préparation
de la chaine pour le tissage

Yocabulaire

OBJET
ET DOMAINE D’APPLICATION

La présente Norme Internationale éta-
blit un vocabulaire 3 utiliser dans le
domaine de la préparation des chaines
pour le tissage.

Note —— En supplément aux termes définis
dans les trois langues officielles de I'ISO (anglais,
frangais, russe), la présente Norme interna-
tionale comprend également, en annexe, les
termes allemands équivalents; ceux-ci ont été
inclus, & titre informatif, 4 la demande du
Comité technique ISO/TC 72, et les Comités
Membres de 1'Allemagne (DNA) et de la Suisse
(SNV) en ont vérifié ’exactitude. Cependant,
seuls les termes et définitions donnés dans les
langues officielles peuvent étre considérés comme
des termes et définitions de I'ISO.

Les termes sont classifiés comme suit

I. Termes généraux

II. Termes relatifs aux opérations de
fabrication

II. Termes relatifs aux machines, dis-
positifs, assemblages et éléments

e Cantres
—— éléments du cantre

¢ Qurdissoirs

— éléments de ’ourdissoir sec-
tionnel & cone

— é&léments de ’ourdissoir clas-
sique
o Encolleuse
— éléments de ’encolleuse

e Ensoupleuse
— éléments d’une ensoupleuse

Organi zation For Standardization
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Texcraannoe
obopyaoBanune

CHoBAJIbHBIE MANIHHBY

IToaroroBska
OCHOBBI K TKA4€CTBY

CaoBapnb

HASHAYEHVE
U OBJIACTH INTPUIMEHEHHS

Hacrosmmit Mexayraponusii CraH-
HapT npencraeisier coboit cioBapb
TEPMHHOB, YIOTpPeOiseMbIX B o0acTa
TOATOTOBKA OCHOB JIJISI TKAYeCTBA.

ITruMEYAEHE — B ponmonHeEMe K TepMHEHAM
Ha Tpex obunmHansHBIX s3bikax ACO (aurnmt-
CKOM, QpaHny3CcKOM H PYCCKOM) HACTOMIIMEi
Mexxayraponssni CTaHOapT BKIIIOYAeT TAKKe
B ITpHIIOKCHHN SKBHBAJICHTHEIC HEMEIKHE TP~
MHEHEL, OTH TEPMHHEI OGEUIR BKJIIOYEHBI, KaK
uadopManuoHHEIe, O npockGe TexHAUECKOTOo
Komvmrera MCO/TK 72, 1 KoMmTeThI-WICHET
Tepmamaun (J{IHA) n Hiselimapnu (CHB) npo-
BepwmM HX cooTBercrBEe., TeM He MeHee, Tep-
MaHAMH ® onpexeneHmamMu WCO sasnaioTcs
TEpMUHBl H OINPEHCICHAA Ha OQHIHANBHEIX
A3BIKAX.

TepMunbI KTaCCAGANMPOBAHEI CIASAYIO-
M o6pasoM:

I. OCHOBHBIC TEPMHHEBL

II. TepmuHBI, OTHOCAIHECH K oOpa-
6otke

1. TepMHHEI, Kacaroll@ecs MAIdH,
YCTpOHCTB, y37I0B H OTHENBHBIX
aeraiei
o CHOBAJIBHEIC paMBbL

-— COCTABHBIE DIIEMEHTHI CHO-
BaJIbHOM pamMbl
o CHOBAJIbHBIC MaITAHBE
— COCTABHBIE YaCTH JICHTOYHOK
CHOBaNBHOM MAMMAHEL C KO-
uycuasiM 6apabarom
— COCTaBHBIE YaCTH IapTHOH-
HOM CHOBaJIbHOH MAaITWHBI
o IIhmxTOoBaNLHAS MAalIAHA
-— COCTABHBIC YaCTH NNIAXTO-
BaJIbHO# MAIMAHBI OJsT OC-
HOBBI

Ileperonnas Mamuga

— COCTaBHEIC YAaCTH NEepPeroH-
HOH MaImmAHBL
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I

GENERAL TERMS

warp (noun); A number of threads in
distinct, equal lengths and approxi-
mately parallel, which may be put in
various forms intended for weaving.

The warp threads run lengthwise in
the fabric.

warp sheet: Entirety of warp sections
or single layer of warp.

width of warp sheet (see figure 1):
Total width of warp, i.e. total width
of all warp sections measured on the
warping drum, reel or beam,

warp section: Part of the entirety of
warp threads wound on the warping
drum or reel in the lengthwise direc-
tion of the warp.

width of warp section (see figure 1):
Space occupied by one warp section
measured on the warping drum or
reel parallel to its axis.

depth of warp section (see figure 1):
Total depth of a warp section wound
in its entire length on the warping
drum or reel.

aguy-7?5 4851703 0012618 [:r
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TERMES GENERAUX

chaine: Ensemble de fils approximati-
vement paralltles et de méme longueur
déterminée, pouvant é&tre préparés de
différentes fagons en vue du tissage.

Les fils de chaine se trouvent placés
dans le tissu suivant le sens de la lon-
gueur,

nappe d’ourdissage: Ensemble des sec-
tions d’ourdissage ou simple couche de
chaine.

largeur de la nappe d’ourdissage (voir
figure 1): Largeur totale de la chaine,
c’est-a-dire largeur totale de toutes les
sections d’ourdissage, mesurée sur le
tambour, le rouleau ou I’ensouple
d’ourdissage.

section d’ourdissage: Partic de I’en-
semble des fils de chaine enroulés sur
le tambour ou le rouleau d’ourdissage
dans la direction de Ia longueur de la
chaine,

largeur de la section d’ourdissage (voir
figure 1): Espace occupé par une sec-
tion d’ourdissage, mesuré sur le tam-
bour ou le rouleau d’ourdissage, paral-
Ielement & son axe.

hauteur de Ia section d’ourdissage (voir
figure 1): Hauteur totale de la section
d’ourdissage, la longueur totale de la
chaine étant enroulée sur le tambour ou
le rouleau d’ourdissage.

set of warp: Number of warp threads

per unit length measured on the warp-

ing drum or reel.

| nt er nati onal
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OBIIE TEPMUWHBI

ocuoBa: KommyectBo HmTEll papmOif
JUTAHE! ¥ OpAOIIA3ATEIIEHO Hapaiieib-
HBIX, KOTOpEIC MOryT OpuoOperaTs
pasmmuHble GOPMEI, W NpelHAZHAYCH-
HBIX JUI TKAYeCTBA.

OCHOBHEBIE HUTH HIOYT BAOJIL TKAHH.

ocHoBHOe MONOTHO: CyMMa OCHOBHBIX
JICHT HIA OJAHOYHEBIX CJIOEB OCHOBEI.

IINPHAR OCHOBHOrO MOJOTHA (CM. (-
rypy 1): O6mas mmpHEa OCHOBEL,
TO €CTHh OOMIas MHPHHA BCEX OCHOBHBIX
JICHT, H3MEPEHHAS IO CHOBAJILHOMY
OGapabany Wy BaJIHKY.

OCHOBHAS JIEHTA: JacCTh HATCH OCHOBEI,
HAMOTAHHBIX HA CHOBAJIBHEIN GapaGan
A BaJHK BAOJEL OCHOBEIL.

UINpHHA OCHOBHOH Jenthl (CM. ¢ury-
py 1): Paccrosmme, 3amsaroe ommoit
OCHOBHOH JIeHTOH, W3MEpEeHHOE Ha
CHOBaJIEHOM Oapabade wmid Balmke
HapauleNnbHO €r0 OCH.

riay0HHa OCHOBHOH JieHTHI (CM. ¢ury-
py 1): O6mas riy6rEa OCHOBHOM JICH-
ThI, HAMOTaHHOM HO BCcelt cBoel mnuRe
HAa CHOBANLHBIA OapabaH WiH BamMK.

3.2

Organi zati on

FIGURE 1/ ®UTVPA 1

compte en chaine: Nombre de fils de
chaine par unité de longueur, compté
sur le tambour ou le rouleau d’ourdis-
sage.

For Standardi zati on

IVIOTHOCTH IO OcHoBe: YHCIIO OCHOB-
HBIX HATCH HAa ©JWHMNY IJIMHBI, O~
CYMTAHHOE HA CHOBaJIBHOM OapabaHe
WY BAJIAKE,
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length of warp: Length of the warp
wound.

repeat of warp: Regularly repeated
pattern comprising warp threads of
different types, colours or counts.

lease: Regular crossing of individual
warp threads or groups of threads
over and under two rods or lease
cords.

multiple lease: Arrangement obtained
by dividing the warp into several
sheets of yarn for sizing.

1|

PROCESSING TERMS

creeling: Arranging the supply pack-
ages intended for warping on a warp
creel.

warp (verb): To wind threads in dis-
tinct, equal lengths parallel to one
another preparatory to further pro-
cessing,

beam warping: Winding a part of the
total number of ends in the warp in
full width onto a back beam.

sectional warping: Operation consist-
ing of the preparation of a warp by
winding the sections one beside the
other onto a warping drum or reel.

beaming: Operation of winding the
yarn onto a warper’s beam or a
weaver’s beam,

direct beaming: Winding of a warp of
full width and total number of ends
in one operation from creeled bobbins,
either

— onto a weaver’s beam, or
— onto a sectional beam.

The latter operation is called sectional
beaming.

assembly beaming: Unwinding the
warp from several back beams (each
containing part of the total number of
ends) onto a weaver’s beam,

2000
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longueur d’ourdissage: Longueur de Ia
chaine enroulée.

rapport d’ourdissage: Motif régulidre-
ment répété, comprenant des fils de
chaine de différents types, couleurs ou
titres,

encroix; enverjure: Croisement régulier
de fils individuels ou groupes de fils
de la chaine au-dessus et au-dessous
de deux baguettes ou cordons d’enver-
jure.

encroix multiple: Arrangement obtenu
en divisant la chaine en plusieurs cou-
ches en vue de 1’encollage.

1

TERMES RELATIFS AUX
OPERATIONS DE FABRICATION

garnissage: Mise en place sur un canire
des bobines d’alimentation destinées a
I’ourdissage.

ourdir: Enrouler des fils de méme lon-
gueur déterminée, parallélement les uns
aux autres, en vue de préparer les
opérations ultérieures.

ourdissage classique: Opération consis-
tant a enrouler une fraction du nombre
total des fils de la chaine en pleine
largeur sur une ensouple primaire.

ourdissage sectionnel: Opération pour
la préparation d’une chaine, consistant
a enrouler les sections 1’une 3 c6té de
1’autre sur un tambour d’ourdissage.

ensouplage: Opération consistant a
enrouler tous les fils d’une chaine sur
une ensouple d’ourdissage ou une
ensouple de tissage.

ensouplage direct: Opération consistant
A enrouler en pleine largeur et en une
opération une chaine dont la totalité
des fils provient de bobines placées sur
un cantre,

— soit sur une ensouple de tissage,

— soit sur une ensouple sectionnelle
(ou « ensouple de bonneterie »).

Cette derniére opération est appelée
ensouplage sectionnel.

ensouplage par réunissage; réunissage:
Opération consistant & dérouler la
chaine de plusieurs ensouples primaires
(chacune contenant une fraction du
nombre total des fils de chaine) et &
1’enrouler sur une ensouple de tissage.

Organi zation For Standardization
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JUIEA OcHOBRLI: [{nMHa HATEH OCHOBBI,
HaMOTAHHBIX HA TKAOKAN HABOH,

panmopT no ocuose: PerynapHo mOBTO-
psIomdiics PHCYHOK, cOCTOMIMUH H3
OCHOBHEIX HHTEH pPa3nMYHOLO THIIA,
LBETA M HOMEPA.

uenoBpri kpecr: IlpaBmnbHOE pacmo-
JIOXKCHHE OTAENLHBIX HHATEH OCHOBEBI
B rpymmbl OCHOBHEIX HATEH Hax HmHA
oon ABYyMS NPYTKAaMH HIH LICHOBBIMH
IHYypPaMH,

MHOTOKPATHDYA I{eHOBBIH Kpecr: Pacmo-
JIOKEHAEe OCHOBHEIX HHTEH, IOIy9YeH-
HOE IyTEeM JeJICHHs HATEeH OCHOBHI Ha
HECKOJILKO yacTeif, HeoOxommMoe misa
OPOKJIAAKA IeH B MPOIEcce NIITAXTO-
BaHUA,

1

TEPMHMHbBI, OTHOCAMUECA
K OBPABOTKE

YCTaHOBKA AKOBOR Ha CHOBAJILHOIH
pame: PacnojioxkeHue NHTAIOMMUX Ha-
KOBOK Ha CHOBaJIGHOM paMe.

CHOBATB: VYKIAaHLIBaTh HHUTH PaBHOH
JIMHEBl TApaJUICIbHO  OTHOCHTEIILHO
ApYT Apyra JUisl DOATOTOBKH K Halibe
Helimeit o6paboTke.

CHOBKA HA MAPTHOHHOH CHOBRJLHOH Ma-
mmne: HamoTka wacTm 00mero Komd-
YeCTBa HATEH OCHOBEI IO BCEH IIMpHHE
Ha CHOBAJILHBIM BAJTHAK.

ceKmpoHHAn cHoOBKa: Omnepamma, co-
cTosINas W3 IMOATOTOBKA OCHOBBI IIy-
TeM HaMOTKH CeKIIU# OJHA 3a Apyroii
HA CHOBaNILHENA O6apaGaH.

HABHBKA Onepannﬂ, cocroAas u3 Ha-
MOTKA HUTEH OCHOBBI HA CHOBAJIGHBIN
BaJIK WM TKaUKwif HaBO,

npaMast meperonka: CwmaThIBaHHE OC-
HOBHI TIO BCeif IIApHHE 3a ONHY OIle-
panmio ¢ MAKOBOK, YCTAHOBJIGHHBIX HA
IOOYJISpHAKE,

— )00 HA TKanxhii HABOMH,
— m6Go Ha CEeKIUOHHYIO KATYIIKY.

Tlocnemasas onepalfdsi HA3LIBAETCHA CEK-
OHOHHOX CHOBKOMH.

neperonka: CMAaTHIBAHHE OCHOBEI C He-
CKOJIBKHMX CHOBAJIBHBIX BAJIMKOB (Kax-
ABIA #3 KOTOPBIX CONEPXKHUT 9acTh 06-
IOEro KOJHYECTBA HHUTEH OCHOBHI) Ha
TKalKai HaBoii.
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beaming: Unwinding of a warp of full
width and total number of ends from
a warping drum or reel onto a warper’s
or weaver’s beam or from the sizing
machine onto a weaver’s beam.

sizing: Treatment of the warp with
suitable material to improve the phy-
sical properties of the yarn for further
processing, for example to smooth
down the projecting fibres.

splitting: Separation of adhering warp
threads.

leasing: Dividing the warp by passing
cither individual threads or groups of
threads over and under rods or lease
cords, thereby maintaining the threads
in a correct order.

cut mark: Marking of a warp, for
example by means of coloured marks,
paper strips, or marking threads, to
indicate definite lengths.

warping speed: Speed of the warp
threads (in metres per minute) during
warping,

beaming speed: Speed of the warp
threads (in metres per minute) during
beaming.

joining: Connection of the ends of
successive warps by appropriate means,
for example knotting, twisting, glueing.

dropping the drop wires: To set open-
ended drop wires onto the warp
threads.

threading the drop wires: The passing
of warp threads through the eyes of
closed-end drop wires.

drawing in: The passing of warp
threads through the mail eyes of healds
or harnesses.

reeding; sleying: The passing of warp
threads through the reed spaces.

| nt er nati onal
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pliage (réensouplage) a Pourdissage;
pliage (réensouplage) a ’encollage: Dé-
roulement en pleine largeur du nombre
total des fils de chaine d’un tambour
ou rouleau d’ourdissage et enroule-
ment sur une ensouple d’ourdissage ou
de tissage, ou bien & partir de I’encol-
leuse, enroulement sur une ensouple de
tissage.

encollage: Apprétage de la chaine avec
des produits appropriés, dans le but
d’améliorer les propriétés physiques
du fil pour les opérations ultérieures;
par exemple, lisser les fibres saillantes.

division: Séparation des fils de chaine
qui adhérent les uns aux autres.

enverjure: Division de la chaine obte-
nue en passant soit des fils individuels,
soit des groupes de fils, au-dessus et
au-dessous de baguettes ou de cordeaux
d’encroix en vue de maintenir ces fils
dans Pordre voulu.

marque de piéce; sonnefte: Marquage
d’une chaine, par exemple au moyen
de repéres colorés, bandes de papier
ou fils-repéres, pour indiquer des lon-
gueurs prédéterminées.

vitesse d’ourdissage: Vitesse d’avance-
ment des fils de chaine (en métres par
minute) durant Pourdissage.

vitesse d’ensouplage: Vitesse d’avance-
ment des fils de chaine (en métres par
minute) durant ’ensouplage.

rattachement (ou rattache): Opération
consistant & réunir les extrémités des
fils de chalnes successives par des
moyens appropriés tels que nouage,
tordage, collage, etc.

placement des lamelles casse-chaines:
Pose de lamelles ouvertes sur des fils

~ de chaine,

rentrage dans les lamelles: Passage des
fils de chaine & travers les ceillets de
lamelles fermées.

rentrage: Passage des fils de chaine 2
travers les ceillets ou maillons des lisses
ou harnais. '

piquage au peigne: Passage des fils de
chaine entre les dents du peigne.

Organi zati on For Standardization
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neperonka: CMaThIBaHEE OCHOBBI IO
Beelt muprHEe OOIMEro KOIMYECTBA HH-
Telf OCHOBEI CO CHOBalBHOro OGapa-
6aHa WK CO NIJIMXTOBANILHON MAIIHHBL
HA TKALKHAK HABOM,

numxrosaane: O6paboTka OCHOBEL CO-
OTBETCTBYIOINHM MATCPHAIIOM IS
CTVIaXXABAHASA BHICTYNAIOMHUX BOJIOKOH
C HENBI0 YJIyJINCHAS (PU3HKO-MEXaHH-
YECKHX CBOMCTB NPSXH IS TKAICCTBA.

pacmemrenne: Paszenenne commmmxcsa
HATCH OCHOBEI,

npoOopka B meHOBbI Kpect: Paspene-
HHAC OCHOBBHI HNPOXOXACHHAEM OTHCHb-
HBIX HATEH WK Ipynnsl HATEH Han Wi
OOJi NPYTKaMH WA NEHOBBIMU IOHY=-
paMu|, TOQNePKABAA, TaKAM 00pa3oM,
NpaBWILHBIA TOPIIOK.

mapkupoBka: Hadecermme MeTOK Ha
OCHOBY IIOCPEJICTBOM Kpackd Gymax-
HEBIX JISHT WIH MAapKAPOBOYHEIX HHTEH
nnsi  obo3HAUEHWA  ompemelieHHOR
JUTAHBI.

JmHeliEag CKOpocTh cHoBkM: CKOPOCTH
OBHOKEHHS HHATEH OCHOBBI (B MeTpax
B MHHYTY) B NPONECCE CHOBKH.

JmHeiEasg CKOpocTh meperomkn: Cko-
POCTE JBHXKCHHSI OCHOBHEIX HHUTeH
(B8 Merpax B MHHYTY) B HpOLECCE
HEePEroHKH.

coemuienve: CoenuHenwe KOHLIOB HH-
Tell OCHOBBI, CICAYIOIMHAX OXHA 34 ApPY-
TO¥f COOTBETCTBYIOWMMHA cHocobamu,
HalpHMeED, y3JI0BA3aHAEM, KPYyYCHHAEM,
CKIICHBAHWEM U T, I.

HAHM3BIBAHHE JIaMedteii: VcranoBka na-
Meqe#l ¢ OTKPRITEIM KOHIIOM HA peiika
OCHOBOHAOIIXOHIATENSA .

3anpasxa Jameneii: ITpomyckanme oc-
HOBHEBIX HUTEH uepe3 TIIa3Kd JaMenieit
C 3aKPBITEIM KOHIIOM.

npoGopka HHTElf OCHOBHI B pPeMH3bI:
TIponmyckamme OCHOBHEBIX HHTEH uepes
TJIa3KA rajieB PeMHA30K.

npo0opka HuTeH ocHoBEY B Gepro: Ilpo-
IyCKaHWe OCHOBHBEIX HHTEH MEXIy
3yOpsive Gepra.

| uesiao3 uumeaant!l_
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TERMS FOR MACHINES,
DEVICES, ASSEMBLIES
AND COMPONENT PARTS

WARP CREELS

25 warp creel: Support, fixed or mobile,
to hold yarn packages generally in
rows from which the entirety of ends
is unwound.

25.1 simple warp creel (see figure 2): Creel
having a single supply package per
warp end.

ISO 2544 - 1975 (E/E/R,
HICO 2544 - 1975 (A/®/P)
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m

TERMES RELATIFS
AUX MACHINES, DISPOSITIFS,
ASSEMBLAGES ET ELEMENTS

CANTRES

cantre: Ensemble fixe ou mobile sup-
portant les bobines de fil disposées
généralement par rangées, et a partir
desquelles la totalité des fils est dévidée.

cantre simple (voir figure 2): Cantre ne
comportant qu’une seule bobine d’ali-
mentation par fil 4 ourdir.

25.2 reserve package warp creel (see fig-
ure 3): Creel having two supply pack-
ages per warp end. The tying-in of the
reserve package is only possible after
the warping machine has been stopped.

FIGURE 2/ ®UT'YPA 2

canfre avec bobines de réserve (voir
figure 3): Cantre comportant deux
bobines d’alimentation par fil & ourdir.
La rattache de la bobine de réserve
n’est possible qu’aprés arrét de la
machine d’ourdissage.

o
ol

FIGURE 3/ ®DUI'VPA 3
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TEPMUHbBI, KACAION[UECS
MAIINH, YCTPOYICTB, V3JIOB
U OTAEJBHBIX JETAJEN

CHOBAJIBHBIE PAMBI

cyopaabsaa pama: IlonBmxHAA MIH
HEHOABWXHASA CTOMKa [JIsI HaKOBOK,
pPacloJIOXEeHABIX  OOBIYHO  pANAMA,
C KOTOPBEIX CMATBIBA€ICA HUTH.

OpocTas CHOBAJMBHAA pama (cM. (-
rypy 2): Pama, amMerormas OfHy OHTAO0-
IyI0 MAKOBKY H& OCHOBHYIO HHTh.

CHOBAILHAA PAMA € PE3CPBHLIMH NAKOB-
xamu (cM. durypy 3): Pama, mmero-
Iast JBe IMTaromuye NAaKOBKA Ha OCHOB-
HyIO HATH. [IpuBsi3bIBaHAE KOHIIA pe-
36pBHOM NAKOBKH BO3MOXXHO TOJIBKO
[IOCJIe OCTAaHOBA MAIIWHEI,
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magazine warp creel (see figure 4):
Creel for mounting two or more sup-
ply packages per warp end. The yarn
is unwound from one package to the
next to ensure continuity of warping.

2544-75

cantre magasin (voir figure 4): Cantre
permettant Pinstallation de deux bo-
bines d’alimentation (ou plus) par fil
A ourdir, Le fil est dévidé sans infer-
ruption d’une bobine 3 la suivante
pour assurer la continuité de 1’alimen-
tation de 1’ourdissoir.

Component parts of a warp creel

creel frame: Part of the creel for
carrying the bobbin bay and the ten-
sion frame.

bobbin bay; bobbin frame: Part of the
creel carrying the package holding
devices. It may be stationary or mobile.

package holding device: Part of the
bobbin bay carrying the package.

tension frame: Part of the creel
carrying, for example, the tension de-
vice, thread guide and/or stop motion,

yarn tension device: Device for impart-
ing tension to the yarn and possibly
for adjusting the tension during
warping.

thread guide carrier: Support for the
thread guide.

thread guide: Device for guiding the
threads in the creel.

stop motion: Device for detecting yarn
breakage or empty package and for
stopping the warping machine in case
of missing ends.

signalling device: System of lamps or
other suitable signals in conjunction
with the stop motion for the rapid
detection of missing ends.

FIGURE 4 | DUT'VPA 4

Eléments du cantre

cadre du canfre: Partie du cantre sup-
portant les porte-bobines et le cadre
de tension.

chéssis porfe-bobine: Partiec du cantre
supportant les dispositifs destinés a
recevoir les enroulements. Elle peut
étre fixe ou mobile.

support de bobine: Partic du chissis
porte-bobine supportant I’enroulement.

cadre de tension: Partie du cantre sup-
portant les tendeurs, les guide-fils et
éventuellement les casse-fils.

tendeur de fil: Dispositif servant 4 don-
ner la tension au fil et & régler éven-
tuellement la tension pendant 1’our-
dissage.

porte guide-fils; Support de guide-fils.

guide-fil: Piéce pour guider chaque fil
dans le cantre.

casse-fil: Dispositif destiné & détecter
la casse d’un fil ou la fin d’un enroule-
ment et & arréter 1’ourdissoir en cas de
manque de fil,

dispositif de signalisation: Syst®me de
lampes ou autre systéme approprié
qui, en liaison avec les casse-fils, est
prévu pour permetire la détection
rapide des fils manquants.

Organi zation For Standardization
2000
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MAra3EHHAS CHOBAJLHAR pamMa (cM. du-
rypy 4): Pama ans yCTaHOBKA IBYX H
Ooyee METAIOMMX TAKOBOX HA OJHY
OCHOBHYIO HHUTb, HHTH CMaThIBacTCA
C OpHON HaKOBKH, 3aTeM C ApPYyroH,
ofecnieunBas HEIPEPHBHOCTH CHOBKH.

CocmiaasHtvie yacmu CHOBAALHON pamel

OCTOB CHOBAJIbHOM pamer: Yacte CHO-
BaIbHOM paMBl, HeCyImas CTOMkH 60-
OuHOMEPKATENCH B CArHAJILHEIE DAMKH.,

croiixa GoGuHoaep:karens: Yacts CHO-
BaJIbHOM pampy, Hecymast yCTpoicTBa,
YAEPKABAIOIIAS NAKOBKY. OHA MOXer
OBITh HENOJBHXKHON HIIH IOABYIKHOH.

Go0mEmoxepxatenn: HIToips, Hecymmi
IAKOBKY.

HATSIKEAA paMKa: YacTh CHOBaNBHON
paMbl, Hecymmast HHATCHATSDKATENb H
HATCHANPABUTEb,

HUTCHATSKATENL VCTPOUCTBO MIIst Ha-
TMKEHAA HATE ® Uil PEryJIAPOBKE
HATSDKCHAA B IMPOIIECCE CHOBKH,

AepateN murenanpasarens: Omopa
U HATCHAUDABATENA,

HUTEHANPABHTENEL: Y CTPOUCTBO sl Ha~
npaslieHA] HATEYU HA CHOBANBHOM paMe.

MeXaHu3M OCTAHOBA: VCTPOUCTBO AIA
OCTAaHOBA CHOBAJILHON MAaIlMHBI B CIIy-
yae OOpHIBA HHTH WM XOpaGoTKHM
IIaKOBKH.

carraypaan pamka: Chcerema Jlamn
WM JOPYIAX IOIXONAIMHX CHATHAJIOB
B COYETAHUH C MEXaHH3MOM OCTRHOBA
ma OpicTporo obOHapyXeHHs MecTa
obGprIBa HUTH.
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OURDISSOIRS

CHOBAJIBHBIE MATHWHBI

. 4851903 00L2ka3 Tr

33 warping machine: Machine for wind- ourdissoir: Machine servant & enrouler cHOBaJLHAst Manmua: Manmmna [ist Ha-
ing simultaneously a number of threads simultanément un certain nombre de MAaTEIBAHAS ITAPAJUIeIFHEIX HUTeH pas-
in distinct, equal lengths and approxi- fils de méme longueur déterminée et 4 HBIX JUIMH HA BaiuK, MOTOBHIIO HIH
mately parallel onto a drum, reel or les disposer approximativement paral- HaBOI.
beam. 1eles sur un tambour ou une ensouple.

33.1 cone sectional warping machine (see ourdissoir sectionnel a céne (voir JIEHTOYHAA CHOBAJILHASI MAIDHHA C KO-
figure 5): Warping machine for wind- figure 5): Ourdissoir servant & enrouler HycHeIM Oapabanom (cM. durypy 5):
ing the total number of ends in suc- le nombre total des fils du cantre par CHosanbtast MAIAHA JIE HAMaThHIBa-
cessive warp sections, the first of sections d’ourdissage successives. La HASA OCHOBHBIX IJI€HT, TEPBAS W3 KOTO-
which is supported by the cone of the premiére est supportée par le cone du DPBIX TOAAECPKUBAECTCS KOHYCOM BaTAKa
drum or reel, the following ones by tambour; chaque section suivante est AIIA MOTOBHUJIA, a HPYrHEe — CBOOOA-
the free taper of the preceding section supportée par la partie conique libre HBEIM KOHYCOM Hpenslaymeil JICHTBI
to prevent slipping. The warp is re- de la section précédente, empéchant C OEJIBIO OPENOTBPAIEHAA COCKAIB3bI-
wound in full width onto a beam or ainsi tout glissement. La chaine est BaHAA MO KpasM. OCHOBA HEPEMATHI-
fed into a sizing machine, réenroulée en pleine largeur sur une BACTCS IO BCEH IMMpHHE HA HABOH MK

ensouple ou alimente une encolleuse. ooJaeTcsi HAa NUMXTOBAJBHYIO Ma-
MIMHY.
I
Cone.sectlonal ?)varplln‘g N /\ Beaming
i Qurdissage sectionnel a cOne Ensouplage
CexnpoHHas1 CHOBKA Ha t
" Tleperonka
KoHycHEI Oapaban *
i
36.1 I i
i
]
1
i ]
40.1 l
34 Lq
FIGURE 5/ ®UT'VPA 5
33.2 sectional warping machine (see figure ourdissoir sectionnel & dispositifs laté- JICHTOYHASI CHOBANbHAA MAMMHA (CM.

COPYRI GHT 2000 I nternati onal
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6): Warping machine for winding
the total number of ends in successive
warp sections each of which is limited
by lateral means, for example pins,
clips, limiting plates, set irons, on
the drum or reel, from which the
warp is rewound in full width onto
a beam.

2000

raux (voir figure 6): Ourdissoir ser-
vant 4 enrouler le nombre total des
fils du cantre par sections d’ourdissage
successives. Chaque section est limitée
par des dispositifs latéraux sur le tam-
bour ou le rouleau, par exemple che-
villes, pinces, disques, jeux de pitces
en fer. La chaine est réenroulée en
pleine largeur sur une ensouple.

FIGURE 6/ ®UI'VPA 6

Organi zati on For Standardi zation

durypy 6): CHoBallbHAS MAImAHA JJIsS
HamaTeBagWsT oOmero wucna waTel
B OCHOBHBIE JICHTHI, HOINEPKHABACMBIE
KOJIBIMIIKAMK, 3aXXAMAMM, OTPAHUYH-~
TENEABIMH  NINACTUHAME, KOHYCAMH
d T. A., HA BalldK WX MOTOBHIO,
C KOTODBIX OCHOBAa IEPEMATEIBACTCHA
OO0 BCEH IMMPHHE HAa HABOM.
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33.3

33.3.1

beam warping machine: Beaming ma-
chine for winding part of the total
number of ends in the warp in full
width onto a back beam or dyeing
beam.

beam warping machine with indirect
drive (see figure 7): Machine with
surface-driven beam.

2huy-75

ourdissoir classique: Ourdissoir destiné
4 I’enroulement en pleine largeur d’une
fraction du nombre total des fils de la
chaine sur une ensouple primaire ou
une ensouple de teinture,

ourdissoir classique avec entrainement
indirect (voir figure 7): Machine avec
entrainement tangentiel de 1’ensouple
par contact.

33.3.2 beam warping machine with direct drive

34

3441

34.2

8
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(see figure 8): Machine with axially
driven beam.

FIGURE 7/ ®UT'VPA 7

ourdissoir  classique avec entrafnement
direct (voir figure 8): Machine avec
commande axiale de ’ensouple.

Component parts of the cone sectional
warping machine

warping drum; warping reel: Drum or
reel on which the warp sections are
wound,

fixed warping drum: Warping drum or
reel which is an integral part of the
warping machine.

transportable warping drum: Warping
drum which is not an integral part
of the warping machine and which is
transportable with the warp wound
thereon.

Organi zati on For
2000

FIGURE 8 | DUI'VPA 8

Eléments de Pourdissoir sectionnel &
cone

tambour d’ourdissoir; rouleau d’ourdis-
soir; Tambour ou rouleau sur lequel
les sections d’ourdissage sont enroulées.

tambour fixe: Tambour constituant une
partie intégrante de 1’ourdissoir.

tambour fransportable: Tambour ne fai-
sant pas partie intégrante de ’ourdis-
soir et qui peut étre déplacé avec une
chaine enroulée dessus.

St andar di zat i on
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NAPTHOHHAA CHOBAJIbHAY MampHa: Ma-
muHa A7 HAMOTKH MacTH HATEH OCHO-
BBI IO BCEH MMpPHHE HA CHOBAJBHLIA
BaJIMK WJIA BAJIAK IS KPAIMICHWS,

HAPTHOHHAS CHOBAJLHAR MAHIHHA C KOC~
BennbiM mpuBopoM (cMm. dmrypy 7):
Mammura, Ha KOTOPO# CHOBaNBHEIA Ba~
JIMK OpHEBOJHUTCA B JIBIKCHHAEC TPCHHEM,

HAPTHOHHAA CHOBAJILHAA MAIIMHA ¢ He~
HOCPeACTBEHALIM NPEBOAOM (CM. dury-
py 8): Mammna, 5a KOTOpPOI CHOBAIIL-
HEI{ BaluK IIPHBOXHTICA B JNBHXCHHS
HETIOCPEACTBEHNO 4epe3 CBOIO OCh.

CocmasHete yacmu Aenmounoi
CHOBANLHOU MAWUHBL C KOHYCHBIM
bapabanom

cHOBaJ/ibHbL GapaGan: Bapa6au, Ha KO
TOPBIA HAMATHIBAIOTCA JICHTHI OCHOBEI,

HECLeMHLIA CHOBAJILHLLA Gapaban: CHo-
BanpHENl GapabaH, ABJSTIOMUUCA He-
OTBHEMIEMOit TaCTHI0O CHOBANBHON Ma-
IAHEL,

CheMHBI cHOBaNMbEBIl GapaGan: CHo-
sambHb GapaGan, He sBnsromumicH
YACTHIO CHOBABHON MAIWHELI H TPAHC~
HOPTAPYEMBI# BMECTC ¢ HaMOTAHHOMK
Ha HErO OCHOBOH.
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warping drum lath: A lengthwise mem-
ber on the surface of the warping
drum or reel, for support of the warp
sections,

warping cone (see figure 9): Part of
the warping drum or reel which sup-
ports the first section of the warp.

34.4. 6

HCO 2544 - 1975 (A/D/P)

2544-75

latte (ou hausse) de tambour: Elément
placé dans le sens de la longueur sur
la surface du tambour, ou rouleau, pour
supporter les sections d’ourdissage.

cbne du tambour (voir figure 9): Partie
du tambour qui supporte la premidre
section de la chaine.

34.4.4

1 4851903 0DL2kLa5 :-1[

naHKa CcHOBaJAbLHOro GapaGama: Ilpo-
HOJIbHASA TUIAHKA HA MOBEPXHOCTH CHO-
BansHOrO GapabGana JUIA MOAACPKABA~
HESA- OCHOBHBIX JICHT.

cHOBAJLHBIE Komye (cM. durypy 9):
Yacte CHOBAJBLHOrO OGapabana, mop-
AEPKUBAOINASA TICPBYIO JICHTY OCHOBEI,

| 3445

!

fixed warping cone: Warping cone with
fixed cone angle.

adjustable warping cone: Warping cone
with adjustable cone angle.

blade: A single rod or member of the
adjustable cone.

height of cone (see figure 9): Useful
height from the drum surface to the
greatest height of the yarn wound,
measured at right-angles to the surface
of the warping drum or reel.

cone length (see figure 9): Useful
length for the winding of a section of
warp, measured axially along the
warping drum or reel.

cone angle (sce figure 9): Angle deter-
mined by the height and length of the
cone.

Note—Mathematically, the * cone angle” is
the half-angle of the cone.

drive of the reed carriage: Drive for
the movement of the carriage along
the length of the warping drum or reel.

reed: Device with equally spaced stiff
wires, each held on both ends by a
baulk or slat,

| nt er nati onal
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FIGURE 9 /| ®UT'VPA 9

cone fixe: Cone avec un angle fixe.

cone ajustable: Céne dont 1’angle peut
étre réglé.

lame; Un des éléments du cbne ajus-
table.

hauteur du cone (voir figure 9): Distance
radiale disponible de la surface cylin-
drique du tambour jusqu’au plus grand
diamétre de fil enroulé, et mesurée a
angle droit avec la surface cylindrique
du tambour,

Iongueur du cdne (voir figure 9): Lon-
gueur disponible pour l’enroulement
d’une section de chaine, et mesurée
suivant I’axe du tambour.

angle du céne (voir figure 9): Angle
déterminé par la hauteur et la longueur
du cone.

NoTte — Mathématiquement, I’« angle du cdne »
est le demi-angle du cdne.

commande da chariot du peigne de
mises: Commande du mouvement laté-
ral du chariot le long du tambour ou
du rouleau.

peigne de mises: Dispositif constitué de
fils métalliques rigides équidistants,
chacun ¢tant maintenu a ses deux
extrémités par une bande ou une
encoche,

Organi zati on For Standardization

HENMOABW/KHBIH CHOBAJILHLIH Komyc: CHO-
BQJIBLHBIA KOHYC C HEIOABH)KHBEIM YI-
JIOM.

peryiMpyeMelii CHOBRUILHBIH  KOHYC:
CHOBaJIHBIH KOHYC C DPeryiapyeMBIM
YIJIOM,

ynop: IIpyTox HIH AeTalb peryjiupye-
MOr'0 KOHyca.

BEICOTA Komyca (cM. ¢urypy 9): Hau-
GonbIas TOMMEHA CIOA OPKHA, HaMO-
TAHHOM HA CHOBAJILHBIA Oapabam.

ammaa Komyca (cM. durypy 9): Miupm-
HAa NEPBOM HAMOTAHHOHR JIGHTHI OCHO-
BB, E3MEPEHHOM BJOJIb OCH CHOBAIIb-
Horo Oapabana.

yroa xomyca (cM. dmrypy 9): Vron,
00pasyeMbrit BEICOTON B MIMHOH KO-
Hyca.

IIPEMEIAHRE — MaTeMaTHYECKH «YIOX KOHY-
ca» DaBeH NOJIOBHHO YIia KOHYyca.

npaeox cymmopra: IlpwBox Ansa nBHU-
JKEHHs. CYNImOpPTa BIOIH OCH CHOBAJb~
Horo Gapabana.

CHOBAJIbHOE Gepao: YCTpoicTBO C paB-
HOMEPHO PaCITOJIOKSHHEIMHE JXSCTKAME
3y0bsiMH, KaxIpi KOHEI] KOTOPHIX
YIEPXKABAETCSA CHAYKOM WJIH IUTAHKOH,

SO TS
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hinged reed: Two reeds. joined to-
gether in a V-shape by a hinge to
allow adjustment of the angle of
the “V ”.

reed carriage: Device on which the
reed can be moved along the length
of the warping drum or reel.

comb; wraith: Device with equally
spaced stiff wires, each held on one
end by a baulk or slat.

wave motion: Mechanical device used
during the build-up of a warp on a
warping drum or reel to ensure the
inclusion of extra length of any yarn
that has a substantially lower exten-
sibility than the yarn in the body of
the warp.

leasing device: Device for producing
a lease by means of a leasing reed.

leasing reed: Special reed with wires
arranged in a suitable way for produ-
cing a lease.

counter: Device for counting the num-
ber of revolutions of the warping
drum or reel or any other suitable
quantity in order to attain equal
lengths of warp sections.

METHODS OF MEASUREMENT

direct measurement: Measurement of
the warp length by a contact roller.

indirect measurement: Measurement
of the warp length without contact
with the yarn,

beaming device: Device on the cone
sectional or sectional warping ma-
chine for winding the warp in full
width from the warping drum or reel.

warper’s beam: Roller with or without
flanges holding the warp ready for
sizing or another process.

weaver’s beam: Roller with or without
flanges holding the warp for weaving.

- —--—

| nt er nati onal
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peigne articulé; Ensemble constitué de
deux peignes, assemblés en forme de
«V» par une articulation, destinée au
réglage de I'angle du «V»,

chariot du peigne de mises: Support
mobile au moyen duquel le peigne peut
étre déplacé latéralement le long du
tambour ou du rouleau.

peigne: Dispositif constitué de fils mé-
talliques rigides équidistants, chacun
étant maintenu 3 l'une de ses extré-
mités par une bande ou une encoche.

donneur de fil: Dispositif mécanique
utilisé au cours du montage de la
chaine sur un tambour ou un rouleau
d’ourdissoir, pour assurer ’incorpora-
tion d’une longueur d’un certain fil
supplémentaire qui a une extensibilité
notablement plus faible que celle du
fil dans le corps de la chaine.

dispositif envergeur: Dispositif pour la
formation d’enverjure au moyen d’un
peigne envergeur.

peigne envergeur: Peigne spécial avec
fils métalliques soudés entre eux pour
permettre la production d’une enverjure.

compteur: Appareil destiné au comp-
tage du nombre de tours du tambour
ou rouleau d’ourdissoir ou de toute
autre grandeur appropriée, en vue d’ob-
tenir des sections d’ourdissage de lon-
gueurs égales,

METHODES DE MESURAGE

mesurage direct: Mesurage de la lon-
gueur de chaine par un rouleau de
contact.

mesurage indirect: Mesurage de la lon-
gueur de chaine sans contact avec le fil.

dispositif d’ensouplage; de pliage: Dis-
positif sur I’ourdissoir sectionnel & céne
(ou & dispositifs latéraux) permettant
d’enrouler en pleine largeur la chaine
provenant du tambour ou du rouleau
d’ourdissoir,

ensouple d’owrdissoir: Rouleau muni
ou non de disques latéraux, contenant
la chaine préte pour I’encollage ou
autre traitement.

ensouple de tissage: Rouleau muni ou
non de disques latéraux, contenant la
chaine pour le tissage.

Organi zati on For Standardization
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mapanpHoe Geppo: [{Ba Gepra, coend-
HEHHEIE BMecTe V-00pa3HoO IapHUpOM,

4TO OOECHeYMBAST  PEryIMPOBAHHE
yrna,
CYHNOPT: VCTPOHCTBO ABWXKYHICECS

BIOJIb OCH CHOBAJILHOrO OapaGama.

paaoK: YCTpOKCTBO ¢ paBHOMEPHO pac-
HOJIOKEHHBIMH JKCCTKAMH NPYTKAMH,
KaxJpli ¥3 KOTOPHIX Ha OJHOM KOHIIE
YIEPKABACTCSI CIAYKOM WUIA IUTAHKOH,

BOJIHOBOH MexanusMm: MexaHmaeckoe
YCTPOKCTBO, HCIONB3yEMOE BO BpEeMS
HapaGOTKH OCHOBBI HA4 CHOBaJILHBIA
6apaban it obecrmedyeHWss HAMOTKH
IOTOJIHATEILHON IITWHEI JIF000M HATH,
MMeEFoIIel 3HAYATEIGHO MEHBINYIO pac-
TAXAMOCTh, Y6M HUTH B Havaje Hapa
60TKH.

XeHOBOE YCTPOHCTBO: YCTpOHCTBO C 1Ie-
HOBBIM PSIAKOM JJis MPOKIIAJNKH 1[eH.

LeHOBBE] paAoK: CHelHaNBLHBIA PSIOK
C TMpyTKaMH, CHOASHHBIMA COOTBET-
cTByroImaM 00pa3oM JiIa HPOKIaiKu
LCH.

cueTyHK: YCTpOiicTBO, IpefHa3HAYEH-
HOE JUIs onpexencHns yucna 000poTos
CHOBaNBHOro Gapabara, MOTOBHIIA HITH
Kakoit—mb0 apyroit cCooTBETCTBYOmEH
9aCTH C IeJBI0 00ecneYeHns paBHOMEp-
HOH JJIAHEI JICHT OCHOBEI.

METOABI H3MEPEHHS

HemocpeACTBennoe u3mepemie: Mamepe-
HHE JUTAHE! OCHOBBI M CKOPOCTH CHOBKH
KOHTAKTHBIM POJIRKOM.

KOCBCHHOE H3MCPCHHE I/IsMepelme o=
HBI K CKOPOCTH CHOBKH 0e3 KOHTaKTAa
C HHATBIO.

NEPEBUBOYHOE YCTPOHCTBO: YCTPORCTBO
Yy JICHTOYHOH CHOBAJGHON MAaLIAHEL
[Nl TMEePeMOTKH OCHOBBI HO HONHOMN
IHEpPHAHE CO CHOBAILHOro OapabaHa Ha
TKAUKH} HABOHU,

cHoBanbueli Basmk: Karymxka ¢ duan-
navu wm 6e3 duiauies, comepxamas
OCHOBY, IOATOTOBJCHHYIO K INJIMXTO-
BAHAIO WK APYrHM IPONECCcaMm.

TKankmit Hasoii: Karymka ¢ dbraanaMe
wiu O6e3 dhiuaHEeB, CONEPXAMAsT OCHOBY
IJIST TKAYECTBA.

1 4851903 00l2k2ak 5"
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cross winding device (side traverse
motion): Device consisting of a train
of gears to produce reciprocating
movement of the guide roller or beam
during beaming.

pressure device: Device for producing
beams of optimum density with the
minimum possible yarn tension by
use of pressure rollers at the beaming
side of the warping machine,

waxing device: Device for waxing the
warp during beaming with cold or hot
liquid wax at the beaming side of the
warping machine.

Component parts of the beam warping
machine

back beam: Flanged roller carrying
part of the total number of ends in
a warp.

dyeing beam: Perforated stainless steel
roller with flanges, carrying part of
the total number of ends in a warp
for dyeing or other chemical processes.

driving roller: Cylindrical roller for
surface drive and to produce the
required density.

pressure roller: Cylindrical roller to
produce the required density when
using direct drive,

comb; wraith: Device with equally
spaced stiff wires each held at one end
by a baulk or slat.

expanding comb; expanding wraith:
Comb or wraith for setting the width
of the warp sheet.

spring comb; spring wraith: Expand-
ing comb or wraith in which the teeth
are arranged between the coils of a
spring.

¢ zig-zag * comb; * zig-zag* wraith:
Expanding comb or wraith of the
“ zig-zag” type, adjustable by means
of a screw spindle,

- /
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dispositif va-et-vient de croisure: Dispo-
sitif destiné & produire un mouvement
de va-et-vient du rouleau de guidage ou
de P’ensouple au cours de ’ensouplage.

dispositif de pression: Dispositif servant
a préparer des ensouples de densité
optimale avec la tension minimale pos-
sible du fil par I'utilisation des rouleaux
exergant une pression du coété ensou-
plage de I’ourdissoir.

dispositif d’encirement: Dispositif ser-
vant, au cours de ’ensouplage, 4 en-
duire la chaine avec de la cire liquide
froide ou chaude du coté ensouplage
de I’ourdissoir.

Eléments de I'ourdissoir classique

ensouple primaire: Rouleau muni de
disques latéraux et garni d’une fraction
du nombre total des fils d’une chaine.

ensouple de teinture: Rouleau en acier
inoxydable présentant des perforations,
muni de disques latéraux et garni d’une
fraction du nombre total des fils d’une
chaine destinée 3 la teinture ou autres
traitements chimiques.

rouleau d’entrainement: Rouleau cylin-
drique destiné 3 I’entrainement tangen-
tiel et & ’obtention de la densité requise
de I’ensouple.

rouleau de pression: Rouleau cylin-
drique destiné & ’obtention de la den-
sité requise de P’ensouple sur un our-
dissoir 3 entrainement direct.

peigne: Dispositif constitué de fils mé-
talliques rigides équidistants, chacun
étant maintenu A I’une de ses extré-
mités par une bande ou une encoche.

peigne extensible: Peigne destiné a
régler la largeur de la nappe de chaine.

peigne a ressorts: Peigne extensible
dans lequel les dents sont disposées
entre les spires d’un ressort,

peigne « zigzag »: Peigne extensible, du
type « zigzag », ajustable au moyen d’un
axe fileté,
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YCTPOHCTBO JJIS KPEeCTOBOH HAMOTKH;
0oKkoBOlf  TPAaBEPCHBHBIA  MeXanHM3M:
VcerpoiictBo, cocrosmiee u3 3yGuaToi
nepenavd, obecnedmBaromeii BO3BpaT-
HO-IIOCTYNATENBHOS ABHXCHUE HANPAB-
JIIFOMIETO POJIHKA WIIH HABOS BO BpeMs
IIEPETOHKH,

NPWKHMHEOE YCTPOHCTBO: YCTpOHCTBO
JUIT HapaOOTKA HAaBOS ONTHMANBHOM
IIOTHOCTA C MHHHMAJIBHO BO3MOX-
HEIM HaTs/KSHHEM HUTH Iy TEM MCIOJIb-
30BaHASA NPYDKEMHEBIX DOJIEKOB COOKY
HaBOSI CHOBaJILHOM MAIIMHEIL,

BOIIM/ILHOE YCTPOIiCTBO: VYCTPO#CTBO
JUId BOIOEHAS OCHOBHI FOPSYEM HIIK
OXJIAXXACHHBIM XHOKAM BOCKOM BO
BpeMs [EePErOHKH.

Cocmasnste yacmu HAPMUOHHOT
CHOGAAbHON MAUUHbT

crnopanbnbni pasmk: Kartymka ¢ ¢nan-
aMu, HeCyIasi 9acTh o6Iero Kojmye-
CTBa HUTEH OCHOBEI.

CHOBAJIBHBIH BAJHK HOX Kpallenue:
IlepdopupoBannast KaTymka H3 He-
pXaBeronleit cram ¢ dhiaHaMa, HeCy-
Imas ¥acTh O0MIero KOJMMYECTBA HHTEH
OCHOBBH! JJI1 KpalmeHWsl WM JPYTHX
XAMAYECKUX IPOIECCOB.

yonorngionmii  posmx: mmauapave-
CKHif pPOJIVIK TPEHHUS, 00ECIeUHBAFOIAIL
TpebyemMyro ILUIOTHOCTh HAMOTKH HH-
TE OCHOBEI HA CHOBAJIBHEIM BAJIHK.

OpmkAMHOH posmk: I EnuHOpEYECKHit
ponmak, obecneumparoinmii TpeOyeMyro
IIOTHOCTh HAMOTKH HPSDKA OPH HC-
IOJIb30BaHAHN HEIOCPEICTBEHHOTO IIpH-
BOAA.

PAOK: VYCTPOMCTBO C pPaBHOMEDHO
PacIoN0XeHHBIMHY JXECTKAMY 3yObsIMH,
KaXAbIi A3 KOTOPBIX YAEPXKHUBACTCS HA
OJHOM KOHII¢ CAYKOM HJIM IUIAHKOI,

pasaBckBOil pamox: Psyox mis ycra-
HOBKH OIpPEIS/ICHHOR IIOTHOCTH OCHO-
BBI Iy TEM H3MEHEHHST PACCTOSTHHES MEX-
Oy OTACIbHLIMA 3yObsMH.

NPYXRHHEEBIH pagor: PaspemxHOl pa-
JOK, B KOTOPOM 3YObsl PaCHOJIOXEHBL
MEX/y BETKAMHA NPYKAHBL.

IIADHUPHO-PA3JABIKHON PANOK  «3HT-
3ar»: Pa3gBmkHOWU pAROK B3Hr3aro-
06pa3sHOro THMA, PEryJMpyeMblii BHH-
TOBBIM IIIMAHIAEIIEM.,

11
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cross winding device (side traverse mo-
tion): Device consisting of a train of
gears to produce reciprocating move-
ment of the comb or wraith, the guide
roller, or the beam.

measuring roller: Roller for measuring
the warp length andfor the warping
speed.

guide roller; Roller in place of the
measuring roller, where the length is
measured by the pressure roller,

Iength counter: Counter for measuring
the length of the warp being wound
and for stopping the machine when the
desired length has been completed.

WARP SIZING MACHINE

warp sizing machine (see figure 10):
Machine for sizing a warp in full
width and with total number of ends
unrolling from a set of back beams
or from a warper’s beam with sub-
sequent drying and beaming onto a
weaver’s beam.

64, 65 or/ou/mm 25
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dispositif va-et-vient de croisure: Dispo-
sitif destiné 3 produire un mouvement
de va-et-vient du peigne, du rouleau
de guidage ou de ’ensouple.

rouleau de mesure: Rouleau servant &
mesurer la longueur de chaine et/ou
1a vitesse d’ourdissage.

rouleau de guidage: Rouleau rempla-
cant le rouleau de mesure quand la
longueur est mesurée par le rouleau
de pression.

compteur de longueur: Compteur ser-
vant 3 mesurer la longueur de la chaine
enroulée et & arréter automatiquement
la machine quand la longueur désirée
est atteinte,

ENCOLLEUSE

encolleuse (voir figure 10): Machine
servant A encoller en pleine largeur
une chaine constituée du nombre total
des fils, provenant du déroulement d’un
jeu d’ensouples primaires ou d’une
ensouple d’ourdissoir, suivi de séchage
et d’eénroulage sur une ensouple de
tissage.

. 44651903 0U0ldkad ':l'l

YCTPOHCTBO MAA KPeCcTOBOH HAMOTKH
(Goxomoif MexXamH3M  PACKJIAAKH) 3
Verpo#erso, cocrosmee B3 3y0uaToi
nepeaaym, obecrmeunBaloliee BO3BpAT-
HOIOCTYNATENLHOS JBYWOKCHHE DAOKA
WM CHOBAJILHOTO BaJAKa.

MepmibHBIH posnx: Pommk 1A A3mMe-
pEHMH IMHBI OCHOBEI H CKOPOCTH
CHOBKH.

MeprABHBL Baguk: Banmk, 3aMeHSAIO-
nmit MEpRIILHEIY POJNHK, KOrJa HIHHA
H3MEpPACTCHA HAXHAMHBIM BaJIHKOM,

cueryAk AaHHb: CaeTynk A onpene-
Jieans. OIMHGI HAMOTAHHON OCHOBHI H
A7 OCTAHOBA MAIIXHE! IPA HapaGoTke
TpeGyemon IIIHHEI,

MJIIXTOBAJIBHASL MAHIMHA

IUXTOBANLHAST MammHa (CM. ¢ury-
py 10): Mammra A7 IOIAXTOBaHHAS
OCHOBEI IO BCeli mmpHHE B ¢ OOmEM
KOJIMYECTBOM HHTEd, CMATBHIBAEMOH C
psga CHOBAIBHBIX BAIAKOB C HOCHE-
AyIomIeH# cymkolf M INEepEeMOTKOH Ha
TKAIKANR HaBOH.

TPP?T7P777 777777777777 IIII7IIIIIII

Sizing apparatus
Bac a colle
InExTOBAJIbBHOS 000pyAOBaHUe

METHODS OF FEEDING

by unwinding from a fransportable
warping drum: See figure 11.

Organi zati on For
2000

FIGURE 10 / ®UT'YPA 10

METHODES D’ALIMENTATION

par déroulement & partir d’un tam-
bour d’ourdissage transportable: Voir
figure 11,

FIGURE 11 [ DUT'VPA 11

T
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METOZBI MATAHHA

OYyTEM CMATLIBAHEA CO CHEMHOr0 CHO~
paJbHOro 6apaGana: Cm. ¢urypy 11.

St andar di zat i on
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by unwinding from a number of back
or dyeing beams: See figure 12.

2544=-75

par déroulement A partir d’un certain
nombre d’ensouples primaires ou d’en-
souples de teinture: Voir figure 12.

T —

—— 4~

by unrolling from a warper’s beam: Sce
figure 13,

by unwinding from a warp creel: See
figures 2, 3 and 4.

METHODS OF DRYING

contact drying: Drying on heated sur-
faces,

convection drying: Drying by circulat-
ing hot air.

infra-red drying: Drying by infra-red
radiation,

combined drying: Drying by different
methods, either combined or in imme-
diate sequence to one another.

TYPES OF DRYERS

cylinder dryer: Machine for the drying
of a warp on one or more heated
cylinders.

single passage dryer: Machine in which
the warp is passed once through the
drying chamber.

multi-passage dryer: Machine in which

the warp is passed several times
through the drying chamber.

| nt ernati onal
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FIGURE 12 /| ®UT'YPA 12

par déroulement A partir d’une seule
ensouple d’ourdissoir: Voir figure 13,

FIGURE 13 | ®UT'VPA 13

directement par dévidage des hobines
d’un cantre: Voir figures 2, 3 et 4.

METHODES DE SECHAGE

séchage par contact: Séchage par appli-
cation sur des surfaces chauffées.

séchage par convection: Séchage par
circulation d’air chaud.

séchage par infrarouge: Séchage par
radiations infrarouges.

séchage combiné: Séchage par diffé-
rentes méthodes soit combinées, soit
se suivant immédiatement 1’une 1’autre.

TYPES DE SECHOIRS

séchoir & cylindres (ou tambours): Ma-
chine de séchage comportant un ou plu-
sieurs cylindres (ou tambours) chauffés.

séchoir A parcours droit: Machine dans
laquelle la chaine traverse une seule
fois la chambre de séchage.

séchoir a plusieurs parcours: Machine
dans laquelle la chaine traverse plu-
sieurs fois la chambre de séchage.

Organi zation For Standardization
2000
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HYTEM CMATHIBAHHA C PIAA CHOBAJBHEIX
BAJIHKOB HJM BAJIAKOB I0J] KpALIeHHE
(cm, dmrypy 12).

Chaine
QOcHoBa

NyTEM CMATHIBAHHA CO CHOBAJBHBIX Ba
makos (cMm. dmErypy 13).

nyTeM CMATHIBAHHA CO CHOBANLHOH pa
Mbr (cM. burypsr 2, 3 7 4).

METOAB! CVIIKH

KOHTAKRTHAA cymka: Cymka Ha Harpe-
TOK MOBEPXHOCTH.

KOHBEKIHOHHAN cymka: Cymka IEpKy-
JIAHEH TrOpsYero BO3MyXa.

cymika HH(QPAKPACHLIM  M3JIyUCHHEM:
Cynika HEppaKpacHEIMH JIyYyaMH.

KoMOHHHpoBaHHAN cymka: Cymka pas-
JMYHBIMH METONaM® JIHOO B COYeTa-
HEH, J60 B OPSMON MOCIEIOBATENE~
HOCTH OJHOTO 3a IPYTHEM.

THIBI CYHIMIIOK

OapaGamsas cyumiaxka: Mammma s
CYIIKA HHATECY OCHOBEI HA OAHOM WA
HECKOJIBKAX Harperbix OapaGanax,

oxHOMpoXoaHan cymmika: Mamrmna,
HAa KOTOpPOit OCHOBa NPOXOIHUT 4epe3
CYINMJIBHYIO KaMepy ONHH pas.

MHOrODPOXOAHAS CyIMuIKA: Mammna,

Ha KOTOPOM OCHOBA IIPOXORUT Yepes
CYIIRILHYIO KaMepy HECKOJIBKO pas.

- 13
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radiation dryer: Machine in which the
warp is passed through a chamber
fitted with infra-red lamps.

METHODS OF REGULATING THE DEGREE
OF DRYNESS. The degree of dryness is
regulated either by adjusting the speed
of the warp or by adjusting the tem-
perature,

Speed adjustment

manual speed adjustment: The degree
of dryness of the warp is measured
inside the dryer, or after the dryer,
by feelers. According to the difference
between the measured and the desired
value the speed of the warp is adjusted
manually.

automatic speed adjustment: The speed
of the warp is regulated automatically
by the difference between the mea-
sured and the desired dryness,

Temperature adjustment

manual temperature adjustment: The
degree of dryness of the warp is mea-
sured inside the dryer, or after the
dryer, by feelers. According to the
difference between the measured and
the desired value, the temperature is
adjusted manually.

automatic temperature adjustment: The
temperature is adjusted automatically
by the difference between the mea-
sured and the desired dryness.

Component parts of the warp sizing
machine

warping drum traverse device: Device
for the traversing of a transportable
warping drum before sizing in har-
mony with the feed motion during
cone sectional warping,

beam creel: Stationary, mobile or
rotatable frame for accommodating
a certain number of back beams or
dyeing beams.

warper’s beam frame: Fixed or mobile
frame supporting a warper’s beam.

| nt er nati onal
2000
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séchoir par radiations: Machine dans
laquelle la chaine traverse une chambre
équipée d’appareils émetteurs de radia-
tions infrarouges.

METHODES DE REGULATION DU DEGRE DE
siccrITE, Le degré de siccité de la chaine
est obtenu soit par réglage de la vitesse
de la chaine, soit par réglage de la
température.

Réglage de la vitesse

réglage manuel de la vitesse: Le degré
de siccité de la chaine est mesuré 3
Pintérieur du séchoir ou aprés passage
dans le séchoir, par des titeurs. En
fonction de la différence entre la valeur
mesurée et la valeur désirée, la vitesse
de la chaine est réglée manuellement.

réglage automatique de la vitesse: La
vitesse de la chaine est réglée automa-
tiquement en fonction de la différence
entre la valeur mesurée et la valeur
désirée du degré de siccité,

Réglage de la température

réglage manuel de Ia température: Le
degré de siccité de la chaine est mesuré
4 lintérieur du séchoir, ou aprés le
séchoir, par des tateurs. En fonction
de la différence entre la valeur mesurée
et la valeur désirée du degré de siccité,
la température est réglée manuellement,

réglage automatique de Ia température:
La température est réglée automati-
quement en fonction de la différence
entre la valeur mesurée et la valeur
désirée du degré de siccité.

Eléments de Pencolleuse

dispositif de déplacement latéral pour
tambour: Dispositif servant & déplacer
un tambour transportable d’ourdissoir
avant D’encollage, en rapport avec le
mouvement d’alimentation au cours de
Pourdissage sectionnel 3 cone.

ritelier porte-ensouple: Chéssis fixe,
mobile ou orientable, servant 3 dis-
poser un certain nombre d’ensouples
primaires ou d’ensouples de teinture.

support d’ensouple &’ ourdissoir: Chassis
fixe ou mobile servant & recevoir une
ensouple d’ourdissoir.

e
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PajuanHoOHHANA cymmiaka: MamuHa, Ha
KOTOPOM OCHOBA IPOXOHHT Yepe3 Ka-
Mepy, cHaOxeHHyo HHOpakpacHEIMA
JIaMIIaMH.

METOMBI PET'YJIMPOBKH CTENEHM CYIIKH,
Crenesb Cymkd peryympyercs JmGo
CKOPOCTBIO IBHOKCHUSI OCHOBEI, JmGO
HM3MEHCHUEM TEMIEPATYPEL.

Perynuporka ckopocra

PYYHAR Pery/MpoBKa ckopocra: Cre-
TICHb CYINKH OCHOBBI, H3MEpsieMas 1yB-
CTBHTCILHEIME  2JIEMEHTAMHA BHYTDH
CYIIHAIIKA HIJIA TIOCIIE BEIXONA H3 Cy-
IUAIKA. B 3aBECEMOCTH OT pa3HMIIBL
MEeXy HOJyYCHHOU H XKejlaeMOil Benur-~
YUHOH, CKOPOCTH MABIDKEHHS OCHOBEI
PEryJapyeTcs BpyIHYIO.

aBTOMATHYECKAA DPEry/JHPOBKA CKOpPO-
cti: CKOpOCTh JABMDKEHHS OCHOBEI De-
TYJHPYETCS aBTOMAaTHYCCKA B PE3Yilhb-
TaTe¢ PasHUUBL MEXKAY NOJNYYCHHOU H
JKEIIaeMOH CTENCHBIO CYIIKH.

Perymaposka Temmepatypst

DPYMHasm PEryJMPOBKA TeMIEPATYDEHI:
Creneab CYmIKM OCHOBEI, H3MeEpseMas
YYBCTBHTC/IBHBIME 3JIEMECHTAMM, BHY-
TPE CYIIHAKH MM OOCJE BHIXOAA H3
CYINMJIKH. B 3aBHCHMOCTE OT pa3HHOEY
MEXAY HM3MEPEHHOM H JKejlaeMOM Be-
JIAYMHOK, TeMIeparTypa peryaapyeTcs
BPYYHYIO.

ABTOMATHIECKAS PEryJMPOBKA TeMme~
patypr: Temmeparypa perymmpyercs
aBTOMATHYECKHA B PE3yJIbTATE PA3HUIIEL
MEXIy IOIyYeHHON M kenaeMol cre-
MEHBIO CYIIKH,

CocmagHsle yacmu WAuXmMo8asHoil
MAWUHGL 044 OCHOBHL

YCTPOIiCTBO J/ist TPARCIOPTHPOBKH CHO-
BaJLHOro GapaGama: VcrpolictBo s
TPaHCIOPTAPOBKHE CHOBAJIBLHOrO Gapa-
6anEa @ yCTaHOBKH €ro mepez MITAXTO-
BaHACM HAa NHTAOLNHI MEXaHH3M,

CTOHKA JJISl CHOBAJBLMBIX Bamikos: He-
TNOABWXHASA, IOBIKHAS WM Bpamiaro-
Iasaca paMa i ONpeHesieHHOrO YAcCia
CHOBAJIGHEIX BAJIMKOB WJIH BAJIMKOB O
KpalucHue.

paMa JJifl CHOBANBLHBIX BAJHKOB: Hemo-
ABHXKHASL HMIA NOABKCKHAS pama g
CHOBAJIBHEIX BAJIHKOB.

I 4851903 nnmaa3n'?lﬁ
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feeding device: Driven rollers for feed-
ing the warp into the size bath of a
sizing machine.

sizing apparatus: Device for sizing of
the warp, consisting of a size box
(sow box) with sizing rollers and
squeeze rollers.

wet splitting device: Device for split-
ting or separating adhering warp
threads before drying. This device
consists of rotating or fixed splitting
rods.

splitting rod: Metal tube for separating
the threads.

dryer: Device for drying the warp
after sizing (see 60 and 61).

tension device: Device for controlling
the warp tension in the warp sizing
machine.

dry splitting device: Device for split-
ting adhering warp threads after dry-
ing. This device consists of rotating or
fixed splitting rods.

cut marker: Device for indicating defi
nite lengths (cuts) of the warp, for
example by coloured marks.

cut counter: Device for counting the
number of cuts.

BEAMING MACHINE

beaming machine; beaming headstock:
Machine for winding a warp in full
width and with total number of ends
onto a weaver’s beam.

Note—The beaming machine is also used

for direct beaming and for beaming several
back beams onto one beam, for dressing.

Component parts of the beaming
machine

cross winding device (side traverse mo-
tion): Device consisting of a train of
gears to produce reciprocating move-
ment of the comb or wraith, the guide
roller or the beam.

2544-75

dispositif d’alimentation: Foulard de
rouleaux commandés servant 3 appeler
et 4 plonger la chaine dans le bain
d’encollage de ’encolleuse,

bac a colle: Dispositif destiné & 1’encol-
lage de la chaine et comprenant un bac
a colle avec des rouleaux encolleurs et
exprimeurs.

dispositif de séparation des fils & Pétat
humide: Dispositif destiné & diviser ou
séparer avant le séchage les fils de
chaine collés entre eux, Ce dispositif
comporte des baguettes de séparation,
rotatives ou fixes.

baguette de séparation: Tube métal-
lique pour séparer les fils.

séchoir: Dispositif de séchage de la
chaine apres I’encollage (voir 60 et 61).

dispositif de réglage de la tension: Dis-
positif destiné & contrdler la tension de
la chaine a I’ensouplage de cette chaine.

dispositif de séparation des fils 4 Pétat
sec: Dispositif destiné & séparer aprés
séchage les fils de chaine collés entre
eux, Ce dispositif comporte des ba-
guettes de séparation, rotatives ou fixes.

marqueur de pidces: Dispositif destiné
a indiquer des longueurs déterminées
(ou coupes) de la chaine, par exemple
par des marques de couleur.

compteur de pitces: Dispositif servant
a4 compter le nombre de pitces (ou
coupes).

ENSOUPLEUSE

ensoupleuse; poupée d’ensouplage: Ma-
chine servant 3 enrouler la chaine en
pleine largeur et avec le nombre total
de fils sur une ensouple de tissage.

NoTE — L’ensoupleuse est aussi utilisée pour
I’ensouplage direct et pour I’ensouplage de

plusieurs ensouples primaires sur une ensouple,
pour ’apprétage.

Eléments d’une ensoupleuse

dispositif va-et-vient de croisure: Dispo-
sitif destiné & produire un mouvement
de va-et-vient du peigne, du rouleau
de guidage ou de I’ensouple au cours de
I’ensouplage.
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mraromee ycrpoiictBo: IIpuBopnbie
POJIHKH ISl IOJAaYA OCHOBH! B IIJIAX-
TOBJIHHOE KODPBITO NIUXTOBAJILHOMK
ManInHEBI,

HUIHXTOBAJBLHBIH ammapat: YCTpoiRCcTBO
IS NUTAXTOBAHASL OCHOBEY, COCTOSIIIES
M3 INUIEXTOBAJIGHOrO KOPEITA ¢ IUIAX-
TOBAJIGHBIME H OTXHMHBIMHA POJIH-~
KaMmH,

YCTPOICTBO JUist pa3fe/ieHAst HATEH oc-
HOBBI B MOKPOM COCTOSIHEH: YCTDOii-
CTBO JUI pacHICIUICHHS HIIA paspelie-
HUS CHIANIUUXCSA HATEH OCHOBEI HEPSH
CYMIKOH, COCTOAINEE U3 BPAMIAIONIUXCSA
WM HCOOABHXHBIX PaACHICIIIAIONIHX
HOpPYyTKOB.

paciemsmommit  npyrox: MeTamumye-
cKas TpyOKa IUIf PACIICIUICHAS HATEH,

cymmiaKa: YCTpoicTBO It CYIIKK OC-
HOBBI IOCHe DIUmMXTOBaHEA (CM. 60
u 61).

YCTYPOHCTBO JiNd HATHMKEHHS: YCTpOH-
CTBO Il KOHTPOJIA HATSIKCHHAS HATEH
OCHOBBI HA IUIAXTOBAJLHOM MAIIHAHE.

YCTPOHCTBO st Pa3fielieHHst B CYXOM
cocTonanM: YCTPOHCTBO Ui pasziele-
HHS CIAIIIHXCS HATEH OCHOBEI IOCHE
CYIIKH, COCTOSAINES K3 BPAIMATONIAXCA
WA HENOJBHKHBIX  PaCIHEIUIAIONEX
IPYTKOB.,

MAapKHPOBIIAK: YCTPOUCTBO I OT-
METKH OLpejIelIeHABIX JMH (OTpe3KOB
OCHOBEI) HBETHEIMH METKAMH.

CUETYHK OTPE3KOB: YCTPOMCTBO s
MOACYETA KOJIMYECTBA OTPE3KOB.

TIEPEI'OHHASI MANIVIHA

neperomnas Mammna: Mammaa [1a Ha-
MOTKH OCHOBBI IO BCel JymHe o6mero
KOJIMYECTBA HATEH HA TKAUKHAA HABOM.

IIpaMETABEE — fleperonHas MaimwHa HCIONE-
3yeTcA TAKXKE JJjIA NAPTHOHHOW CHOBKH, I
OEPEeroHKH OCHOBEI ¢ HECKOJIEKHX CHOBAJLHEIX
BAJIMKOB HA HaBOi,

Cocmagnsle uacmu nepe2oHHO
Mautunst

YCTPOCTBO [UIsE KPECTOBOH HAMOT-
kH (GOKOBOH MeXaunu3M pacKIanKH);
Verpoitcrso, cocrosmee B3 3yGuaTol
mepefayy, 00CCICYHBAIOMIES BO3BPAT-
HO-TIOCTYIATEIFHOE ABIKEHHE PiAKa,
HaIpPaBJIAOIIEr0 POJAKA AIH CHOBAIb~
HOTO BaJIAKa,
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¢« zig-zag * comb; ° zig-zag > wraith:
Expanding comb or wraith of the
“ zig-zag ™ type, adjustable by means
of a screw spindle.

beaming device: Device on the beam-
ing machine for winding the warp
onto weaver’s beams.

single heaming device: Device for sup-
porting one beam at a time.

double beaming device: Device for
simuitaneously supporting two beams,

1) side by side,
2) one above the other,
3) one behind the other.

weaver’s beam: Roller with or without
flanges holding the warp for weaving.

weaver’s beam drive: Device for driv-
ing the weaver’s beam with regulation
of the warping speed and the tension
of the warp.

pressure device: Device for producing
beams of optimum density with the
minimum possible yarn tension by
use of pressure rollers.

cut marker: Deyvice for indicating defi-
nite lengths (cuts) of the warp, for
example by coloured marks.

cut counter: Device for counting the
number of cuts.

speedometer: Instrument for indicat-
ing the speed, in metres per minute,
of the warp during beaming.

measuring roller: Roller for measuring
the length of warp.
Note—In some cases it is used for simulta-

neously measuring the speed of the warp
during beaming.

| nt er nati onal
2000

peigne « zigzag »: Peigne extensible du
type « zigzag » ajustable au moyen d’un
axe fileté.

dispositif d’ensouplage: Dispositif de
I’ensoupleuse destiné & enrouler la
chaine sur des ensouples de tissage.

dispositif d’ensouplage simple: Disposi-
tif supportant une seule ensouple 3 la
fois.

dispositif d’ensouplage double: Disposi-
tif supportant simultanément deux en-
souples disposées

1) cdte a cote,
2) I’une au-dessus de l’autre,
3) I'une derriére 1’autre.

ensouple de tissage: Rouleau, avec ou
sans disques latéraux, supportant la
chaine destinée au tissage.

commande de Densouple: Ensemble
assurant l’entrainement de 1’ensouple
de tissage, la régulation de la vitesse
d’ensouplage et de la tension de la
chaine.

dispositif de pression: Dispositif des-
tiné A produire des ensouples de den-
sité optimale avec le minimum possible
de tension sur le fil au moyen du rou-
leau de pression.

marqueur de pidces: Dispositif destiné
4 indiquer des longueurs déterminées
(ou coupes) de la chaine, par exemple
par des marques de couleur.

compteur de pitces: Dispositif servant
34 compter le nombre de pitces (ou
coupes).

tachyméfre: Instrument indiquant la
vitesse de la chaine, en metres par
minute, durant Pensouplage.

rouleau de mesure: Rouleau pour me-
surer la longueur de la chaine.
NoTE — Dans certains cas, ce rouleau est

utilisé pour mesurer simultanément la vitesse
de 1a chaine durant I’ensouplage.

[ Organi zati on For Standardization
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IapHUpHO—-PA3ABICKHON  pugok: Pas-
IBWKHOM DPAHNOK «3Ar3aroo6pa3Horo»
THITA PeryJMpyeMblii BAHTOBEIM INIIHH~
nernem.

neperonHoe yeTpoiicrso: Ycrpoicrso y
OEeperOHHON ManmMHBL JUI OEPEMOTKH
OCHOBBI Ha TKAUDKHI HaBOIi.

neperoHHoe YCTpPOHCTBO € OAHNIM CHO-
BAJILHLIM BAJMKOM: YCTPOMICTBO JUIA
YCTAHOBKH OHHOTO CHOBaJBHOTO Ba-
JIAKA,

neperoHHoe YCTPOiicTBO € JIByMS CHO-
BAJLHBIME BAJAKAMA: YCTPOMCTRO I
OOHOBPEMEHHOU YCTAHOBKH IBYX Ha-
BOEB, PacCIIOJIOXCHHBIX

1) pszaowm,
2) oMH HAX APYTHM,
3) oauH 32 ApYrEM.

TRankuit Haoii: Karymka ¢ giaanamu
anz Ge3 duanneB, coxepXxaimmas OC-
HOBY, OOJTOTOBJIEHHYIO K TKa4eCTBY.

HPHBOJ TKANKOr0 HaBof: YCTPOUCTBO
AN OPEBOJA TKAIIKOTO HABOS C pery-
JIMPOBAaHMEM CKOPOCTH CHOBKH HM Ha-
TSDKEHHST OCHOBBI.

OpImKAMHOE YCTpoiicTBO: VYCTpOHCTBO
IUIst HapaGoTKA HAaBOEB ONTHMAaIbHOK
IIOTHOCTH C MUMHHUMAJIbHO BO3MOX-
HBIM HATSKEHACM HATH IIYyTEM HCIOJIb-
30BAHMS HAXAMHBIX BaJIAKOB.

MADPKHPOBUIAK OTPE3KOB: YCTPOMCTBO
Ui 0GO3HAYEHHS ONPEICNeHHO) NI~
HEI OTPE3KOB OCHOBBI, HAIPEMED, IBET-
HEIMM METKAMH,

CUCTYHK OTpPe3KoB: YCTpoicTBO 1A
HOACYETa KOMAYECTBA OTMEUCHHBIX OT-
DPe3KOoB.

CNEAOMETP: YCTPOMCTBO ISl yKa3aHHA
JACHHON CKOpOCTH, B METpax B MH-~
HYTy, HBYDKEHHs OCHOBBI B IIPOLIECCE
MePerOHKHA,

MepPHIBELIH posmk: Pomik i B3sMepe-
HEA JJHAHBI OCHOBBI.

ITpAMEYAEYE ~— B HEEKOTODRIX CJIy9asXx J3TOT
POJMK HCOONB3YETCA Il OHBOBPEMEHHOTO H3~
MepeBds JIAHEHHOW CKOPOCTH JBHXXCGHHST OC-
HOBEL BO BPEMA EPErOHKH.
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ANNEX

EQUIVALENT GERMAN TERMS AND DEFINITIONS
As used in Germany /D/ and Switzerland /cH/

This list of equivalent German terms and definitions has been prepared by the
Member Bodies for Germany and Switzerland and is published under their responsibility.

ANNEXE

TERMES ET DEFINITIONS ALLEMANDS EQUIVALENTS
Utilisés en Allemagne /p/, et en Suisse /cH/

Cette liste des termes et définitions allemands équivalents a été préparée
par les Comités Membres de 1’Allemagne et de la Suisse et est publiée sous leur responsabilité,

ITPUJIOXKEHUE

9KBUBAJIEHTHBIE HEMEIIKUE TEPMUHbBI 1 OIIPEAEJIEHUISA
IIpumensiemeie B T'epvaman /1) u Miseiinapnn /ca/

OTOT HepeyeHs SKBUBAJICHTHBIX HEMEIKAX TEPMAHOB B ONpPEASICHHAN TOArOTOBIICH
Komureramu-unenamu Fepmarnu u inednapny i myGIHKyeTCs IIOX HX OTBETCTBEHHOCTD,

TEXTILMASCHINEN — KETTVORBEREITUNGSMASCHINEN, KETTVORBEREITUNG

I
ALLGEMEINE BEGRIFFE

1 Kette: Eine Anzahl von anniéhernd parallelen Fiden von bestimmiter, gleicher Linge, die in verschiedenen Formen zur Vorbereitung
des Webens aufgemacht werden kénnen.

Die Kettfiden laufen in Lingsrichtung des Gewebes.
2 Kettfadenlage: Gesamtheit der Schirbinder oder einzelne Kettfadenlage.
21  Schiirbreite; Gesamtbreite der Kette, d.h. Gesamtbreite aller Schirbénder, gemessen auf der Schirtrommel oder dem Schirbaum,
3 Schiirband: Teil der Gesamtheit der Kettfiden, die auf der Schirtrommel in Lingsrichtung der Kette aufgewickelt sind.
3.1  Schiirbandbreite: Der von einem Schiirband eingenommene Raum, gemessen auf der Schirtrommel parallel zu ihrer Achse.
3.2  Schiirbandhihe: Gesamthohe eines Schiirbandes, das in voller Linge auf die Schirtrommel gewickelt ist.
4 Schiirdichte: Anzahl der Ketifiden je Lingeneinheit, gemessen auf der Schirtrommel.
5 Schiirliinge: Linge der geschirten Kette.
6 Schiirrapport: RegelmiBig wiederholtes Muster aus Kettfiden von verschiedener Art, Farbe und Feinheit.

7 Fadenkreuz: RegelméBige Kreuzung von einzelnen Ketifiden oder Kettfadengruppen iiber und unter zwei Kreuzstiben oder
Kreuzschniiren.

8 Mehrfachteilung: Anordnung der Kettfiden, die durch Teilen der Kette in mehrere Garnlagen zum Schlichten erreicht wird,

17
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11
12
13
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13.2

13.3

14

16
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17
18
19
20

21
22
23
24

25

25.1

25.2
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1 |
BEGRIFFE FUR ARBEITSGANGE
Spulen-Aufstecken: Das Anbringen von Spulen in einen Spulengatter,
Schiiren: Aufwickeln von Fiden in bestimmiter, gleicher Léinge parallel zueinander als Vorbereitung fiir weitere Arbeitsgénge.

Zetteln: Das Aufwickeln eines Teils der Gesamtanzahl der Kettfaden in voller Breite auf einen Zettelbaum.
Bandschiiren: Arbeitsgang zur Vorbereitung einer Kette durch Aufwickeln von Schirbindern nebeneinander auf eine Schértrommel.
Bijumen: Aufwickeln des Garnes auf einen Schéirbaum oder einen Kettbaum.

Direkebiiumen: Aufwickeln einer Kette in voller Breite und voller Fadenzahl in einem Arbeitsgang von aufgesteckten Spulen,
— entweder auf einen Kettbaum

— oder einen Teilkettbaum.

Der letzigenannte Arbeitsgang wird Teilbdumen genannt.

Zusammenbiumen (Assemblieren): Abwickeln der Kette von mehreren Zettelbdumen (von denen jeder einen Teil der Gesamt-
fadenzahl enthilt) auf einen Kettbaum.

Biiumen: Abwickeln einer Kette in voller Breite und voller Fadenzahl von einer Schirtrommel auf einen Schiarbaum oder einen
Kettbaum oder von einer Schlichtmaschine auf einen Kettbaum.

Schlichten: Behandeln der Kette mit geeigneten Mitteln, um die physikalischen Eigenschaften des Garnes fiir das Weben zu
verbessern, z.B. durch Glitten hervorstehender Fasern,

Aufteilen: Trennen aneinanderhéingender Kettfiden.

Kreuzschlagen: Einzelne Kettfiden oder Gruppen von Kettfaden nacheinander abwechselnd iiber und unter Kreuzstibe oder
Kreuzschniire so fithren, daB ihre. richtige Reihenfolge erhalten bleibt.

Stilckzeichnen: Markieren einer Kette z.B, durch Farbzeichen, Papierstreifen oder Markierfaden zum Angeben bestimmter Lingen.
Schiirgeschwindigkeit: Geschwindigkeit der Kettfdden in m/min wihrend des Schérens.
Biiumgeschwindigkeit: Geschwindigkeit der Kettfdden in m/min wahrend des Biumens.

Anknoten (Verbinden): Verbinden der Fiden aufeinanderfolgender Ketten durch geeignete MaBnahmen, z.B. Knoten, Andrehen,
Kleben.

Lamellen-Aufstecken: Offene Kettfadenwichterlamellen auf die Kettfdden stecken.
Lamellen-Einzichen: Kettfiden durch die Augen von geschlossenen Kettfadenwichterlamellen ziehen.
Einziehen: Kettfiden durch die Fadenaugen von Webelitzen ziehen.

Blatt-Stechen: Kettfiiden durch die Liicken zwischen je zwei Rietstiben des Webeblattes ziehen.

111
BEGRIFFE FUR MASCHINEN, VORRICHTUNGEN, MASCHINEN-AGGREGATE UND BAUTEILE

SPULENGATTER

Spulengatter: Ortsfestes oder fahrbares Gestell zur Aufnahme von Spulen, gewdhnlich in Reihen, von denen die Gesamtheit der
Kettfiden abgezogen wird.

Einfaches Spulengatter: Spulengatter, das nur je eine Spule pro Kettfaden hat,

Spulengatter mit Reserve-Aufsteckung: Spulengatter, das zwei Spulen je Kettfaden hat. Das Anknoten der Reservespule ist nur
bei stillstehender Maschine mdglich. -

Spulengatter mit Magazin-Aufsteckung: Spulengatter zur Unterbringung von zwei oder mehr Spulen je Kettfaden, Das Garn wird
von einer Spule zur nichsten abgezogen, um ein kontinuierliches Schiren zu ermoglichen.

COPYRI GHT 2000 International Organization For Standardization
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30
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33.3.2
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Bauteile des Spulengatters

Gatterrahmen: Teil des Spulengatters, das das Spulenfeld und das Spannergatter /p/ (den Spannerrahmen /cH/) trigt.
Spulenfeld: Teil des Gatters, das die Spulenhaltevorrichtung trigt. Es kann ortsfes;t oder fahrbar sein.

Spulenhalter: Teil des Spulenfeldes, das die Spule triigt.

Spannergatter /D/; Spannerrahmen /ci/: Teil des Spulengatters, das z.B. den Fadenspanner, den Fadenfiihrer und/oder den Faden-
wichter trigt.

Fadenspanner: Vorrichtung zum Erteilen einer Fadenspannung /cH/ (Fadenzugkraft /p/) und deren Regelung wihrend des Schérens.
Osenleiste /p/; Fadenfithrerleiste /cH/: Triger fir den Fadenfiihrer.
Fadenfiihrer: Vorrichtung zum Fiihren der Fiden im Spulengatter.

Fadenwiichter: Vorrichtung zum Feststellen von Fadenbriichen und leeren Spulen und zum Anhalten der Schirmaschine bei
Fadenausfall,

Signaleinrichtung: Ein System von Lampen oder anderen geeigneten Signalen in Verbindung mit dem Fadenwiichter zum schnellen
Auffinden eines Fadenausfalles.

SCHARMASCHINEN

Schiirmaschine: Maschine zum gleichzeitigen Aufwickeln einer Anzahl von Fiden in bestimmten, gleichen Lingen, annidhernd
parallel, auf eine Schirtrommel oder einen Baum,

Konusschiirmaschine: Maschine zum Aufwickeln der Gesamtanzahl der Kettfiden in Form von nebeneinander liegenden Schir-
béndern. Das erste Schiirband wird an der einen Seite durch den Konus der Schirmaschine gestiitzt, die folgenden jeweils durch
die freie Seitenfliche des vorhergehenden Schirbandes. Durch diese Anordnung wird das Abrutschen von Fiden vermieden.
Die fertige Kette wird in voller Breite auf einen Baum gewickelt oder einer Schlichtmaschine vorgelegt.

Sektionsschiirmaschine: Schirmaschine zum Aufwickeln der Gesamtanzahl der Kettfiden in Form von nebeneinander liegenden
Schérbéndern, die seitlich begrenzt sind durch geeignete Mittel, z B. Stifte, Klammern, Begrenzungsbleche, Stelleisten. Die fertige
Kette wird in voller Breite auf einen Baum gewickelt.

Zettelmaschine: Biummaschine zum Aufwickeln eines Teils der Gesamtanzahl der Kettfiden in voller Breite auf einen Zettelbaum
oder Firbebaum,

Zettelmaschine mit indirektem Antrieb (Umfangsantrieb): Biummaschine mit Umfangsantrieb des Baumes.

Zettelmaschine mit Direktantrieb: Biummaschine mit direktem Axialantrieb des Baumes.

Bauteile der Konusschéirmaschine

Schéirtrommel: Zylindrische oder vieleckige Trommel, auf die die Schirbinder aufgewickelt werden.

Feste Schiirtrommel: Schirtrommel, die ein fester Bestandteil der Schiirmaschine ist.

Bewegliche Schiirtrommel: Schirtrommel, die mit der aufgewickelten Kette transportiert werden kann.

Trommellatte: Ein in Lingsrichtung verlaufendes Teil auf der Oberfliche der Schértrommel zum Stiitzen der Schirbinder.
Schiirkonus: Teil der Schiirtrommel, der das erste Schirband stiitzt.

Fester Schiirkonus: Schérkonus mit unverinderlichem Konuswinkel.

34.4.2 Einstellbarer Schiirkonus: Schirkonus mit einstellbarem Konuswinkel.

34.4.3

34.4.4

34.4.5

34.4.6

Konuslatte: Ein einzelnes Glied des einstellbaren Konus.

Konushohe: Nutzbare Hohe, gemessen im rechten Winkel zur Oberfliiche der Trommel bis zur grofiten Hohe des aufgewickelten
Garnes.

Konuskinge: Nutzbare Linge fiir das Aufwickeln eines Schiirbandes, gemessen in Axialrichtung auf der Schértrommel,

Konuswinkel: Der Winkel, der durch Hohe und Linge des Konus bestimmt wird.

ANMERKUNG — Mathematisch ist der ,, Konuswinkel ¢ der halbe Kegelwinkel,
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Vorschubgetriebe: Getriebe zum Verschicben des Schérblattschlittens in Léngsrichtung der Schirtrommel.

Schiirblatt: Vorrichtung mit gleichabstindigen gespannten Driihien (Stiben), die an beiden Enden durch einen Bund gehalten
werden.

Gelenkschiirblatt: Zwei miteinander in V-Form mit einstellbarem Winkel verbundene Schérblitter.
Schirblattschlitten: Vorrichtung zum Bewegen des Schirblattes in L#ngsrichtung der Schértrommel.

Schiirkamm: Vorrichtung mit gleichabstéindigen gespannten Dréhten (Stiben), die an einem Ende durch einen Bund gehalten
werden.

Vorrichtung zur Wellenbewegung: Eine mechanische Vorrichtung, die wihrend des Schérens einer Kette von einer Schirtrommel
benutzt wird, um einem Garn, das eine merklich geringere Dehnbarkeit hat als das Garn im Hauptteil der Kette, eine zusitzliche
Linge zu geben.

Fadenkrenz-Vorrichtung: Vorrichtung zum Bilden eines Fadenkreuzes mit Hilfe eines Kreuzschiirblattes bzw. Geleseblattes.

Geleseblatt (Kreuzschirblatt): Ein besonderes Schirblatt, dessen Stibe in geeignete Weise zur Bildung eines Fadenkreuzes gelotet
sind.

Zihlwerk: Vorrichtung zum Zéhlen der Anzahl der Umdrehungen der Schértrommel oder einer anderen geeigneten Grofie, um
gleiche Langen der Schérbinder zu erreichen.

MESSVERFAHREN

Direktmessung: Messen der Kettlinge durch eine MeBwalze.

Indirektmessung: Messen der Kettlinge ohne Xontakt mit dem Garn.

Biiumvorrichtung: Vorrichtung an der Konusschirmaschine oder Sektionsschéirmaschine zum Abwickeln der Kette in ihrer vollen
Breite von der Schirtrommel.

Schirbaum: Walze mit oder ohne Scheiben, die die Kette zum Schlichten oder fiir andere Arbeitsgéinge bereithilt.
Webketthaum: Walze mit oder ohne Scheiben, die die Kette zum Weben hiilt,

Kreuzbiumvorrichtung /p/; Kreuzwickelvorrichtung /cH/: Vorrichtung, bestehend aus einem Getricbe zum Erzeugen einer hin- und
hergehenden Bewegung der Leitwalze oder des Baumes beim Béumen,

AnprefBvorrichtung: Vorrichtung zum Erzeugen von Ketten mit groBter Dichte und geringst moglicher Garnspannung durch
Benutzung von Druckwalzen an der Biumvorrichtung,.

Wachsvorrichtung: Vorrichtung an der Biumseite der Schirmaschine zum Wachsen der Kette wihrend des Biiumens mit kaltem
oder heiBem fliissigen Wachs.

Bauteile der Zettelimaschine

Zettelbaum: Walze mit Scheiben, die einen Teil der Gesamtanzahl der Fiden einer Kette trégt.

Firbebaum: Perforierte Walze aus nicht rostendem Stahl mit Scheiben, die einen Teil der Gesamtanzahl der Fiden einer Kette
aufnimmt zum Zwecke des Firbens oder fiir andere chemische Arbeitsginge.

Antriebstrommel: Zylindrische Walze fiir den Umfangsantrieb und zum Erzeugen der erforderlichen Dichte.

PreBwalze: Zylindrische Walze zum Erzeugen der erforderlichen Dichte bei Direktantrieb.

Kamm: Vorrichtung mit gleichabstéindigen gespannten Drihten (Stiben), die an einem Ende durch einen Bund gehalten werden.
Expansionskamm: Kamm zum Einstellen der Kettbreite.

Federkamm: Expansionskamm, in dem die Stibe zwischen den Windungen einer Feder angeordnet sind.

Scherenkamm: Expansionskamm in Form einer Niirnberger Schere, durch Gewindespindel einstellbar.

Kreuzschiirvorrichtung /p/; Kreuzwickelvorrichtung /cH/: Vorrichtung, bestehend aus einem Zahnradgetriebe zum Erzeugen einer
hin- und hergehenden Bewegung des Schirkammes, der Leitwalze oder des Baumes.

MeBwalze: Walze zum Messen der Kettlinge und/oder der Schdrgeschwindigkeit.
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56 Fiihrungswalze: Walze, die anstelle der MeBwalze tritt, wenn die Linge durch die Druckwalze gemessen wird.

57 Meterziihler: Zihler zum Messen der Kettlinge wihrend des Aufwickelns und zum Anhalten der Maschine, wenn die gewiinschte
Lénge erreicht ist.

KETTSCHLICHTMASCHINE

58 Kettschlichtmaschine: Maschine zum Schlichten einer Kette in voller Breite und mit voller Fadenzahl, die abgerollt wird von einem
Satz von Zettelbdumen oder von einem Schérbaum, mit anschlieBendem Trocknen und Biumen auf einen Kettbaum.

59 ARTEN DER GARNZUFUHRUNG

59.1 Durch Abwickeln von einer transportablen Schiirtrommel.

59.2 Durch Abwickeln von einer Anzahl von Zettelbiumen oder Firbebiumen.
659.3 Durch Abrollen von einem Schiirbaum.

59.4 Durch Abzichen von einem Spulengatter.

60 TROCKNUNGSARTEN

60.1 Kontakttrocknung: Trocknen auf erhitzten Flichen.

60.2 Konvektionstrocknung: Trocknen durch zirkulierende HeiBluft.
60.3 Infrarot-Trocknung: Trocknen durch Infrarot-Strahlung.

60.4 Kombinierte Trockmumg: Trocknen durch verschiedene Verfahren, entweder kombiniert oder in unmittelbarer Auvufeinanderfolge.

61 AUSFUHRUNGSARTEN VON TROCKNERN:

61.1  Zjylindertrockner: Maschine zum Trocknen einer Kette auf einem oder mehreren erhitzten Zylindern.
61.2 Einbahntrockner: Maschine, in der die Kette einmal durch die Trockenkammer gefiihrt wird.

61.3 Mehrbahntrockner: Maschine, in der die Kette mehrmals durch die Trockenkammer gefithrt wird.

61.4 Strahlungstrockner: Maschine, in der die Kette durch eine mit Infrarot-Lampen ausgestattete Kammer gefithrt wird.

62 REGELUNGSARTEN DES TROCKENHEITSGRADES. Der Trockenheitsgrad wird geregelt: entweder durch Einstellen der Geschwindigkeit
der Kette oder durch Einstellen der Temperatur. ’

62.1 Geschwindigkeitseinstellung
62.1.1 Geschwindigkeitseinstellung von Hand: Der Trockenheitsgrad der Kette wird im Innern des Trockners oder nach Passieren des
Trockners durch Fiihler gemessen. Je nach dem Unterschied zwischen dem gemessenen und dem gewiinschten Wert wird die

Geschwindigkeit der Kette von Hand eingestellt.

62.1.2 Automatische Geschwindigkeitsregelung: Die Geschwindigkeit der Ketie wird automatisch geregelt durch den Unterschied zwischen
der gemessenen und der gewiinschten Trockenheit.

62,2 Temperatureinstellung
62.2,1 Temperatureinstellung von Hand: Der Trockenheitsgrad der Kette wird im Innern des Trockners oder nach Passieren des Trockners
durch Fiihler gemessen. Je nach dem Unterschied zwischen dem gemessenen und dem gewiinschten Wert wird die Temperatur

von Hand eingestellt.

62.2.2 Automatische Temperaturregelung: Die Temperatur wird automatisch geregelt durch den Unterschied zwischen der gemessenen
und der gewiinschten Trockenheit.

Bauteile der Kettschlichtmaschine

63 Schiirtrommel-Verschiebe-Vorrichtung: Vorrichtung zum Verschieben einer transportablen Schirtrommel vor dem Schlichten im
Einklang mit der Speisebewegung wihrend des Konusbandschérens.
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Zettel- bzw. Firbebaum-Gestell: Ortsfestes, fahrbares oder drehbares Gestell zum Aufnehmen einer gewissen Anzahl von Zettel-
oder Firbebdumen.

Abrollbock: Ortsfestes oder fahrbares Gestell, das einen Schirbaum trégt.

Zufithrvorrichtung /p--cH/; Abzugsvorrichtung /p/: Antriebswalzen zum Einfiihren der Keite in das Schlichtbad einer Schlicht-
maschine.

Schlichtvorrichtung: Vorrichtung zum Schlichten der Kette, bestehend aus einem Schlichtetrog mit Streich- und Quetschwalzen.

NabBteilfeld; Vorrichtung zum Teilen aneinanderhiéingender Kettfiden vor dem Trocknen. Diese Vorrichtung besteht aus rotierenden
oder feststehenden Teilstdben.

Teilstab: Metallrohr zum Trennen der Fiden,

Trockner: Vorrichtung zum Trocknen der Kette nach dem Schlichten (Trocknungsarten siche Absatz 60, Ausfithrungsarten von
Trocknern siche Absatz 61).

Spannungsregler: Vorrichtung zum Kontrollieren der Kettspannung [cu/ (Kettfadenzugkraft /p/) in der Kettschlichtmaschine.

Trockenteilfeld: Vorrichtung zum Teilen aneinanderhéingender Kettfdden nach dem Trocknen. Diese Vorrichtung besteht aus
rotierenden oder feststchenden Teilstiben,

Stiickzeichenapparat: Vorrichtung zum Markieren bestimmter Lingen der Kette (Stiicke) z.B. durch Farbzeichen.

Stiickzihlvorrichtung: Vorrichtung zum Z#hlen der markierten Anzahl von Stiicken.

BAUMMASCHINE

Biummaschine; Maschine zum Aufwickeln einer Kette in voller Breite und voller Fadenzahl auf einen Kettbaum,

ANMERKUNG — Die Biiummaschine wird auch benutzt zum direkten Biiumen, zum Biiumen von mehreren Zettelb4umen auf einen Baum und zum Umb&umen,
Bauteile der Biéummaschine

Kreuzbiiumvorrichtung /p/; Kreuzwickelvorrichtung /cH/: Vorrichtung, bestehend aus einem Getriebe zum Erzeugen einer hin- und
hergehenden Bewegung des Schiirkammes, der Leitwalze oder des Baumes.

Scherenkamm: Expansionskamm in Form einer Niitnberger Schere, durch Gewindespindel einstellbar.
Biumvorrichtung: Vorrichtung an der Baummaschine zum Aufwickeln der Kette auf Kettbdume,
Einzelbdumvorrichtung: Vorrichtung fiir das Biumen von einem einzelnen Baum.

Doppelbiumvorrichtung: Vorrichtung zum gleichzeitigen Biumen von zwei Bdumen,
1) nebeneinander

2) iibereinander

3) hintereinander.

Webkettbaum: Walze mit oder ohne Scheiben, die die Kette zum Weben trégt.

Kettbaumantrieb: Vorrichtung zum Antreiben des Kettbaumes mit Regelung der Biumgeschwindigkeit und der Ketispannung
JcH/ (Kettfadenzugkraft /D).

AnpreBvorrichtung: Vorrichtung zum Erzeugen von Ketten mit grofiter Dichte und geringst moglicher Garnspannung durch
Benutzung von Druckwalzen,

Stiickzeichenapparat: Vorrichtung zum Markieren bestimmter Lingen der Kette (Stiicke) z.B. durch Farbzeichen.
Stiickziihlvorrichtungs Vorrichtung zum Zihlen der markierten Anzahl von Stiicken.
Geschwindigkeitsmesser: Instrument zum Anzeigen der Geschwindigkeit der Kette in m/min wihrend des Béumens,

MeBwalze: Walze zum Messen der Kettlidnge,

ANMERKUNG — In einigen Fillen wird die MeBwalze gleichzeitig zum M 1 der Geschwindigkeit der Kette wihrend des Biumens benutzt.
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