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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
Member Bodies for approval before their acceptance as International Standards by the ISO
Council.

International Standard ISO 2205 was drawn up by Technical Committee ISO/TC 72, Textile
machinery and accessories, and circulated to the Member Bodies in December 1970.

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

Australia Germany Portugal
Belgium India Romania
Bulgaria Italy Switzerland
Denmark Netherlands Turkey

Egypt, Arab Rep. of New Zealand United Kingdom
France Poland U.S.S.R.

No Member Body expressed disapproval of the document.

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 I’'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 1’ISO.

La Norme Internationale ISO 2205 a été établie par le Comité Technique ISO/TC 72,
Matériel pour I’industrie textile, et soumise aux Comités Membres en décembre 1970.

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

Allemagne France Portugal
Australie Inde Roumanie
Belgique Italie Royaume-Uni
Bulgarie Nouvelle-Zélande Suisse
Danemark Pays-Bas Turquie
Egypte, Rép. arabe d’ Pologne U.R.S.S.

Aucun Comité Membre n’a désapprouvé le document.
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BBEJIEHUE

NCO (Mexaysaponnas Opranuszaunusi no CraHmapTu3auuy) sBIAETCS BCEMHPHOU dene-
panmeil HAMOHANBLHBIX OpraHos mo cranmaprusauuu (Komureros-unenos MCO). Paspa-
6otka Mexnynaponasix CrannapTos ocyuiectsisiercss TexHuyeckumu Komureramu VICO.
Kaxnpii KoMHuTeT—4iIeH, 3aMHTEPECOBAHHBIA B JEATENLHOCTH Kakoro-nubo TexHuYeckoro
KomuTera, HIMeET IPaBoO yYyacTBOBaTh B ero paborax. IIpaBUTEILCTBEHHBIC ¥ HENPABUTENb-
crBeHHble MexayHaponasle Opranusauuu, corpyanuyatomue ¢ MCO, Takke UPHHAMAIOT
yyacTie B paboTax.

ITpoexts MexayHapoaubix CranmapToB, npuHaThie Texnmueckumu Komurteramu, nepen ux
yrBepxacadeM Cosetom MCO B kxausecTtBe Mexaynapomueix CTaHAApTOB, PacChUIAIOTCS
Ha omoOpenue BceM Kommreram—yneHaM.

MexnyHaponssii Ctargapt MCO 2205 paspaGoran Texarueckum Komurerom UCO/TK 72,
Texcmuavnoe obopydosanue, U pa3ociaH, B nekabpe 1970 roga, scem KomMureraM—4ieHaM.
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INTERNATIONAL STANDARD
NORME INTERNATIONALE

MEXJIYHAPOJHBII1 CTAHIAPT

ISO 2205 - 1975 (E/F/R)
HCO 2205 - 1975 (A/®/P)

Textile machinery and
accessories—Drafting
arrangements for spinning
machines—Terminology

0.1 SCOPE AND FIELD OF
APPLICATION

This International Standard gives the terms
and definitions of the main parts of a draft-
ing arrangement of a spinning machine.
The text is completed by the corresponding
illustrations.

NOTE—In addition to terms used in the three
official ISO languages (English, French and Rus-
sian), this International Standard gives the equival-
ent terms in the German language; these have been
included at the request of ISO Technical Com-
mittee 72, and are published under the responsibility
of the Member Bodies for Germany (DNA) and
Switzerland (SNV). However, only the terms and

definitions given in the official languages can be
considered as ISO terms and definitions.

0.2 DIAGRAMMATIC
REPRESENTATION

Drafting arrangements should always be
drawn with the feed of the staple from
the right.

Diagrammatic representations of types of
drafting arrangements in the drawings in
this International Standard are all shown
in a horizontal position, but this does not
mean that this is the position of the draft-
ing arrangement in the machine. (It can
be inclined at an angle of, for example, 5,
15, 35, 45, 60 or 90°.)

0.3 NUMBERING OF ROLLERS

Drafting rollers should be numbered in a
direction against the flow of fibres (see
ISO/R 92, Definition of side (left or right)
of spinning machinery), namely 1st drafting
roller (delivery roller), then 2nd, 3rd,
4th drafting roller (irrespective of the
number of intermediate rollers). The draft-
ing roller at the back is designated “ feed
roller ”.

All bottom rollers should be numbered
with roman numerals (I, II, III, IV, etc.).

All top rollers should be numbered with
arabic numerals (1, 2, 3, 4, etc.). In addi-
tion, slip draft top rollers should be
numbered with small letters (for exam-
ple, 2a).

Matériel pour Pindustrie
textile — Systéme d’étirage
pour matériel de filature
— Terminologie

0.1 OBJET ET DOMAINE
D’APPLICATION

La présente Norme Internationale fixe les
termes et les définitions des parties prin-
cipales d’un systéme d’étirage pour maté-
riel de filature. Le texte est complété par
des illustrations appropriées.

NOTE — En supplément aux termes donnés dans
les trois langues officielles de I’ISO (anglais, frangais,
russe), la présente Norme Internationale donne les
termes équivalents en langue allemande; ces termes
ont été inclus a la demande du Comité Technique
ISO 72, et sont publiés sous la responsabilité des
Comités Membres de 1’Allemagne (DNA) et de la
Suisse (SNV). Toutefois, seuls les termes et défini-

tions donnés dans les langues officielles peuvent
étre considérés comme termes et définitions ISO.

0.2 REPRESENTATION
SCHEMATIQUE

Les systémes d’étirage doivent toujours
&tre représentés de telle fagon que 1’alimen-
tation des méches ou rubans de fibres se
trouve a droite.

Les différents systémes d’étirage qui suivent
ont été représentés en position horizontale,
ce qui n’est pas toujours leur position
effective sur la machine. (L’angle d’incli-
naison par rapport a I’horizontale peut
étre, par exemple, de 5, 15, 35, 45, 60
ou 90°.)

0.3 NUMEROTATION DES
CYLINDRES D’ETIRAGE

Les cylindres d’un systéme d’étirage doi-
vent étre numérotés dans le sens contraire
a la marche des fibres (voir ISO/R 92,
Définition du cété (gauche ou droit) du
matériel de filature), c’est-a-dire en premier
(m° 1), le cylindre d’étirage délivreur,
ensuite les 2¢, 3¢, 4¢ cylindres, quel que
soit le nombre des cylindres, intermédiaires.
Le dernier cylindre étireur est considéré
comme cylindre alimentaire.

Tous les cylindres inférieurs sont a dési-
gner par des chiffres romains: I, II, III,
1V, etc.

Tous les cylindres supérieurs sont a dési-
gner par des chiffres arabes: 1, 2, 3,
4, etc. Les cylindres supérieurs flotteurs
doivent, en plus, étre désignés par des
lettres minuscules (par exemple 2a).

TexcTHIIBHOE 000pyH0Ba-
HHe — BBITSKHBIE CHCTEMBbI
OPAJMILHBIX MAIIMH —
Tepmunosiorns

0.1 HA3HAYEHME U OBJACTb
IMPUMEHEHUS

Hacrosmmii Mexnynaponusii CraHmapt
yCTaHaBJIMBACT TEPMHUHBI U OIPEOC/ICHUA
OCHOBHBLIX YaCT€# BBITSHKHOM CUCTEMBI TEK-
CTHILHBIX MammuH. K TekcTy nmpumiararorcs
COOTBETCTBYIOIINE HIIJIOCTPALIAA.

IIPUMEYAHUE — B pomonseHEE K TEpMHHAM
Ha odprnuansEbIX A3bikax YMMCO (amrmmiickoM, dppan-
Iy3CKOM H PyCCKOM) HacTOsmi MexIyHapOmHbIH
CragmapT [Oaer JKBHBaJeHTHbIE TEepDMUHBI Ha He-
MEIKOM fA3bIKE; 3TH TEPMHUHBI BBENEHBI IO IPOCKOe
Texanuyeckoro Komurera MCO 72 m nyGnukyroTcs
non orsercTBeHHOCT: KomureroB-uneHos I'epma-
mau (IHA) u Wseiuapun (CHB). Ogpsaxo, nuib
TEPMHHBI ¥ ONpENENeHns Ha OQHUMaNbHBIX A3BIKAX

MOTyT paccMaTpHBaTLCS Kak TEPMHMHBI M OOpene-
nenus UCO.

0.2 CXEMATHUYECKOE
M30BPA’KEHUE

BrITsKHBIE CHCTEMBI (IpHOGOpBI) u306pa-
KAIOTCS BCErjJa TakK, 4TO Iojaya JIEHTHI
(POBHHAIIBI) HAXOIWTCS CIIPaBa.

IlpuBeneHnble B HacTosIeM MexayHa-
pomaom CranoapTe CXeMaTHYECKHE H30-
6paXXeHHs] THOOB BBITSUKHBIX IPHOOPOB
aHbl B TOPA30HTAIILHOM IIOJIOXKEHUH, YTO
HE BCErja COOTBETCTBYET MX IOJIOXKECHHIO
Ha MammHe. (YTOJI HAaKJIOHA MOXET OBITh,
Hanpumep, 5, 15, 35, 45, 60 wim 90°.)

0.3 HYMEPAILIA HAXKMMHBIX
BAJIMKOB M BBITSIKHBIX
IMJIMHIPOB

Hymepauus JOJKHA IPOU3BOAMUTLCS B Ha-
NpaBJE€HHH, MPOTHBOIOJIOXKHOM JIBHXe-
HHIO BOJIOKHA B BBITSDKHOM Ipmbope (CM.
YICO/P 92, Onpedenenue cmoponst (1e6as
uAu npasas) NPAOUALHBIX MAUIUH), TO €CThb
mepsbiit (Ne 1) BHIIYyCKHON UMIHHAD (WmH
BaNuK), 3areM 2-#, 3-if, 4-if IUIHHIPHI
(HE3aBHCHMO OT YHCIIA NPOMEXYTOYHbBIX
map). IMurarommi LMIAHAP (AIH BAJTHK)
00603Ha4aeTCsl MOCISOHAEM HOMEPOM.

Bce BHITSDKHBIE LJIMHIPHI 0003HAYAIOTCS
pumckuvu tubpama: I, IL, II, IV = 1. 1.

Bce HaXAMHBIE BalWKH O003HAYAIOTCA
apabckumu mubpamu: 1, 2, 3, 4, 1 T. 4.
K mopsmkoBoMy HOMEPY KOHTPOJIMPYIO-
[Iero BaJIMKa 106aBisieTcs CTpovHast 6yksa
(qanpumep, 2a).
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NOTE—Encircled numbers in the above
diagram refer to the relevant terms on

page 3.

FIGURE 1—Drafting arrangements
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Guide rail (or guide bridge)
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Middle condenser rail
Middle condenser
Sliver guide rail
Sliver guide
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1 In French, the term “laniére ” is also used.

NOTE — Les numéros indiqués dans un
cercle sur le schéma ci-dessus correspon-
dent aux termes donnés a la page 3.

Apron tension roller or tension bracket

Y

FIGURE 1 | @ur. 1

FIGURE 1 — Systémes d’étirage
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Zone totale d’étirage

Zone principale d’étirage

Zone d’¢tirage préliminaire

Pression

Zone d’étirage

Zone de condensation

Zone d’étirage préliminaire
Condenseur antérieur

Manchon V supérieur

Cylindre de pression sur le manchon
Manchon V) inférieur

Cylindre inférieur entrainant le man-
chon

Rail de détour (ou guide-manchon)
Galet ou étrier tendeur de manchon

Support de condenseur intermédiaire
Condenseur intermédiaire

Support de guide-méche
Guide-meche

1 En frangais, le terme ¢laniére» est également
utilisé.

IIPUMEYAHUE — Homepa B KpyXxkax
Ha CXEME COOTBETCTBYIOT TEPMHUHAM, IIPH-
BEJICHHBIM Ha CTp. 3.

@ur. 1 — BbITSKHBIE CHCTEMBI
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TovOo ==

OOmas 30Ha BBITSIKKH

I'maBHAs 30HA BBITSKKA

30Ha NpeaBAPUTCIBHON BHITSKKH
Harpyska

T'maBHas 30Ha

30Ha YIIIOTHEHHS

30Ha mpeaBapUTEITLHON BBITSDKKHA
Tlepequuii yIIIOTHATEND CIIJIABAROLITAA
Bepxuuit pememox

Benymuii BaivK pemMenika
Huxuauit pememox 1

Ianusanp o8 OpuBOJa peMemKa

Hanpasnsronas miagka AiId MOCTHK
HatspkHOi pOJHK WIK HATSPKHOM KPOH-
HITEHH

Peiixa cpenrero ynjioTHUTENS
CpenHuii yIZIOTHUTETD
Hanpassiromas miaHka 715 JIEHTBI
JlenToHAIpaBNIsIOMIasi BOPOHKA

1) TTo-dppanuy3ckd ymnoTpedisieTcss TakXke TEPMHAH
«Laniére».



TERMS IN ENGLISH

1 drafting arrangement: Parts of a spin-
ning machine in which an open or twisted
staple sliver is drawn through between
pairs of bottom and top rollers which are
running at different circumferential speeds.

2 bottom rollers: Fluted, knurled or
smooth rollers, usually screwed together
along the whole length of the machine.

2.1 bottom delivery roller: Bottom roller
at the delivery end of the drafting arrange-
ment.

2.2 middle bottom roller: Bottom roller
situated between delivery roller and feed
roller.

2.3 bottom feed roller: Bottom roller over
which the sliver enters the drafting arrange-
ment.

3 top rollers: Friction-driven or positively
driven rollers, self-weighted or with addi-
tional load, resting on the bottom roller
and gripping and carrying the sliver.

3.1 top delivery roller: Top roller at the
delivery end of the drafting arrangement.

3.2 middle top roller: Top roller located
between delivery and feed ends of the
drafting arrangement.

3.3 slip draft top roller: Top roller which
does not give a positive grip to the fibres
but ensures fibre control in the drafting
field.

3.4 top feed roller: Top roller beneath
which the sliver enters the drafting arrange-
ment.

4 top roller guide: Guide which deter-
mines the position of the top roller in the
drafting arrangement. This may be either
the centre guide (as a rule designated
“ weighting arm ) or the lateral guide.

The centre guide serves not only to hold,
but also to apply the load. The top rollers
can be positioned in fixed or self-aligning
bearings.

TERMES EN FRANCAIS

1 systéme d’étirage: Partie d’'une machine
de filature, qui permet d’étirer des meéches
ou des rubans de fibres, avec ou sans tor-
sion, entre plusieurs paires de cylindres
tournant & des vitesses circonférencielles
différentes.

2 cylindres inférieurs: Cylindres cannelés,
moletés ou lisses, généralement assemblés
sur toute la longueur de la machine.

2.1 cylindre inférieur délivreur: Cylindre
par-dessus lequel les fibres quittent le
systéme d’étirage.

2.2 cylindre inférieur intermédiaire: Cylin-
dre situé entre le cylindre inférieur déli-
vreur et le cylindre inférieur alimentaire.

2.3 cylindre inférieur alimentaire: Cylin-
dre sur lequel la méche ou le ruban de
fibres pénétre dans le systéme d’étirage.

3 cylindres supérieurs de pression: Cylin-
dres situés sur les cylindres inférieurs et
qui, par pression ou par leur propre
masse, pincent la meéche et la conduisent
vers le cylindre supérieur délivreur.

3.1 cylindre supérieur délivreur: Cylindre
de pression sous lequel les fibres quittent
le systéme d’étirage.

3.2 cylindre supérieur intermédiaire: Cy-
lindre de pression situé entre 1’alimentation
et la sortie du systéme d’étirage.

3.3 cylindre supérieur flotteur: Cylindre
de pression qui ne réalise pas un pingage
positif des fibres, mais qui assure un
contrdle de ces derniéres dans la zone
d’étirage.

3.4 cylindre supérieur alimentaire: Cylin-
dre de pression, sous lequel la méche ou
le ruban de fibres pénétre dans 1’étirage.

4 guidage des cylindres supérieurs: Gui-
dage qui détermine la position des cylin-
dres supérieurs dans les systémes d’étirage.
Il peut s’agir soit d’un bras central (appelé
«bras de pression»), ou d’un guidage
latéral.

Le guidage central ou bras de pression
sert non seulement a la fixation des cylin-
dres supérieurs, mais également a appli-
quer la pression. Les cylindres supérieurs
peuvent étre montés avec des coussinets
rigides ou avec des coussinets permettant
I’alignement automatique des cylindres.

ISO 2205 - 1975 (E/F/R)
HCO 2205 - 1975 (A/®D/P)

TEPMUHBI I1O-PYCCKHA

1 seiTsDKHAsS cucrema (mpuGop): Yacrp
OPSOUIIBHON MAaIuHBI, B KOTOPO Kpyuye-
Hasi WM HEKpydyeHas JieHTa (POBHMLA)
NPOTSArHBACTCS MEXIY BBITSDKHBIMH Iapa-
MH, COCTOSIIMMHA K3 HIDKHHX BBITSIKHBIX
LHIMHIPOB X BEPXHUX HAKAMHBIX BAJIUKOB,
BPAIIAIOINHAXCI C Pa3sHBIMH CKOPOCTSIMH.

2 BBHITSDKHBIE UUMHAPEL: Pudnensie, pe6-
PUCTBIE WM TJIaJKue LMUIHHIOPHI, OTIENb-
HbIE 3BEHbsI KOTOPBIX COENUHEHBI APYT
C IIpyroM IO BCEi IIMHE MaIluHbI.

2.1 BomyckHoit wamaap: Hixeuit nw-
JIMHAD, BBIMYCKAIOIIAA NPOAYKT H3 BBI-
TSHKHOTO IpuOopa

2.2 cpennmit yummHAp: Hwxuuii nunaeap,
PACITOTIOXKEHBI MEXIY BBITYCKHBIM M IH-
TAIOIIKUM LWIMHIPaMH.

2.3 nurarommit nuaaHAp: Hmokaud nu-
JIMHAD, IO KOTOPOMY JieHTa (MM POBHHLIA)
MOCTYIAET B BBITSDKHOM IIpuGOp.

3 HaxuMHble Baymku: BepxHue Banmmky,
JIeXallie Ha HIKHUX LAIHHIPaX Mod co6-
CTBEHHBIM BECOM HJIM C JIOMOJHUTEILHOM
Harpy3Koif, MPUBOJAUMEIE B IBHXXKCHHE Tpe-
HHEM WIHA OT IPUBOAA, COBMECTHO C IH-
JIMHAPAMH 3aXBaTHIBAIOIIHE W TPAHCIOP-
THPYIOIIHE JEHTY (WM POBHHLY).

3.1 BomyckHoi Bajmk: BepxHuii Banuk,
JIeXKAIIFi Ha BBITYCKHOM IUJIMHAIDE.

3.2 cpeaumii BaMMK: BepxHuil Baguk, Jie-
XKaluif Ha CPeIHAX DUIMHIPAX.

3.3 cxoab3sumii (KOHTPOJIMpPYIOLIMIi) Ba-
Juk: BepxHuii Banuk, KOTOpBIA HE 3axBa-
THIBAET BOJIOKHA, a JIMMb OOecreyuBaeT
HX KOHTPOJb MEXAy ABYMsI TOYKaMH 3a-
J)KAMa B BBITSDKHOH 30HE.

3.4 nmurarommii Baymk: BepxHuii Banmk,
JIeXAIIMi Ha NUTAOIIEM LUIMHADE.

4 HAOPABIAIONAN HAKMMHBLIX BAJIMKOB:
Hamnpasnsromas, KoTopas OIpeeiser no-
JIOXKEHHE HAXMMHOI'O BaJIMKa B BBHITSXKHOM
npubope. OHa MOXeT ObITh JIMOO ILEH-
TpaJbHOU HampaBsIomel (Ha3bIBaeMO
«HATPYXAIOIIUM PBIYArOM»), JIMOO mome-
pe4YHOI HampaBIIAIOLIEH.

IlepBast He TONBKO YAEPKHABACT BaJIUKH,
HO M CIyXHT Harpy3koii. BepxHue BamKe
MOryT OBITH YCTaHOBJIEHHI WM B HEIO-
JIBUKHBIX MIIM B PEryIMPYeMbIX (Kayaro-
Imuxcsi) omopax (HONIIUIHUKAX).
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5 loading of drafting arrangement

5.1 dead-weight loading
5.2 spring loading

5.3 pneumatic loading
5.4 hydraulic loading
5.5 magnetic loading

5.6 top roller loading: The load in deca-
newtons (daN) applied to the individual
top roller.)

5.7 nip line pressure: Top roller load
expressed in decanewtons per centimetre
(daN/cm) of nip line.

6 drafting arrangement cradles

6.1 long bottom apron system

W Cradle for short top apron

X Long bottom apron runningover a guide
bridge and kept under tension by a
tension roller or tension bracket

b 1 daN=1,02 kegf.

4

5 dispositifs de pression des systémes
d’étirage

5.1 pression par contrepoids
5.2 pression par ressorts
5.3 pression pneumatique
5.4 pression hydraulique
5.5 pression magnétique

5.6 pression des cylindres supérieurs:
Force, exprimée en décanewtons (daN),
avec laquelle chaque cylindre supérieur
s’applique sur le cylindre inférieur corres-
pondant.)

5.7 pression sur la ligne de pincement:
Force appliquée sur le cylindre supérieur,
exprimée en décanewtons par centimeétre
(daN/cm) de ligne de pincement).?

6 cages de systémes d’étirage

6.1 systéme avec manchon long

g /
: N

FIGURE 3 [ ®wur. 3

W Cage pour manchon supérieur court

X Manchon inférieur long guidé par un
pont et tendu par un galet

1 daN=1,02 kgf.

U
— _ =
= = VI
FIGURE 2 [ ®wr. 2
S Guidage central S IleHTpanbpHas HampaBISIOIast
T Bras de pression T Harpyxarommii peryar
U Guidage latéral U TIlomepeynas Hampasisromas
V  Bras guide V Hanpasnsromui peryar

S Harpy3ka BBITSIKHOrO mpHGOpa

5.1 xecTKasm HArpyska

5.2 npyxuHHas HArpy3ka

5.3 mnHeBMaTH4YecKas HArpy3ka
5.4 ruapaBiMYecKas HArpy3Ka
5.5 MarsHuTHas Harpyska

5.6 Harpy3ka HaxkmMHOro Bajmka: Ha-
Ipy3Ka, BBIpaXK€HHash B JEKAHBLIOTOHAX
(maH), oprnaraemas X OTHEILHOMY BEpX-
HEMY BaIHKy.!)

5.7 yneibHas marpyska 3axmma: Yacte
Harpy3KH Ha)XKMMHOTO BaJMKa, BbIpaXKeH-
Has B JekaHploToHax (maH), npuxons-
ascs Ha OJUH CaHTHMETD JIMHHH 3a-
Kkama.b

6 KJETOYKH BBITSKHOrO nmpuGopa

6.1 cHCTeMa NJMHHOrO HHAKHEro peMemka

W Krerouka, B xoTOpoif paboraer Ko-
POTKHH BEpXHHIl peMeImoK

X JUTMHHBIA HAKHAH PEMEMIOK CKOJIB3fi-
My [0 HanpaBlgOIed IUIaHKE H
HATAXKEHHE KOTOPOrOo KOHTPOJIMPYETCH
HaTSDKHBIM POJIMKOM MJIM HATSDKHBIM
KPOHIITEHXHOM.

D 1 naH=1,02 krc.



6.2 short bottom apron system: Short top
and bottom aprons, both running either
in individual cages or in one common
cage, the cages being equipped with guide
bars.

7 sliver guide rail: Rail generally trav-
ersing with openings or condensers or
roving feed guides fixed to it.

8 drafting zone: Distances between the
nip lines of individual roller pairs.

The distance between the nip lines of the
feed and delivery rollers is the total drafting
field.

9 cleaning elements

9.1 clearer roller

9.2 bottom clearer board
9.3 top clearer board

9.4 broken-end collection device

NOTE—Encircled numbers in the above
diagram refer to the relevant terms in the
preceding text.

6.2 cage pour manchon court: Manchons
supérieur et inférieur courts guidés dans
une cage individuelle ou dans une seule
cage commune.

FIGURE 4 | ®ur. 4

7 support de guide-méche: Support ayant
généralement un mouvement de va-et-vient,
muni d’ouvertures équipées de guide-
meches ou de condenseurs qui guident la
méche.

8 zone d’étirage: Zone située entre deux
paires de cylindres tournant a des vitesses
circonférencielles différentes, et dans la-
quelle s’effectue 1’étirage des fibres.
L’écartement ou distance entre les points
de pingage des différentes paires de cylin-
dres est appelé « longueur d’étirage ».

La distance entre la ligne de pincement
a I’alimentation et celle & la sortie est dési-
gnée sous le nom de longueur totale
d’étirage.

9 ¢léments de nettoyage
9.1 cylindre nettoyeur
9.2 planchette inférieure de propreté

9.3 planche supérieure de propreté
9.4 buse d’aspiration de méche

FIGURE 5 [ @mr. 5

NOTE — Les numéros indiqués dans un
cercle sur le schéma ci-dessus correspon-
dent aux termes donnés dans le texte
ci-dessus.
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6.2 cHCTeMa KOPOTKOI0 HIDKHEro pemell-
ka: KopoTknif BepXHu#i ¥ HIOKHME peMel-
KH paboTaroT JIA0O B OTAEILHOM’ KIETOYKE,
6o B obmed Kierouke, CHAGKEHHBIX
HaOpaBJISAIOIUMH OIAHKAMH.

7 BanpaBJsIOMIAf IVIAHKA JJd JEHTHI (WM
pouunbl): IInanka OOBIYHO IEepeMeInaro-
Iascs OTOABHIasfCh MJIA IPHIBHTAACH
K YIUIOTHHTENIO HIIH JICHTOHAIIPABHTEIO.

8 30HBI BHITSIKKM: PaccTosHme Mexny
JIMHUSME 32)KHMa OTHENBHBIX BBITSIKHBIX
map Ha3bIBAa€TCA YaCTHOM 30HOM BBITSKKH.

PaccrosHue MexIy JHHAAME 3aXHMa IH-
Tarolel M BBIOYCKHOM BBITSDKHBIX Iap
Ha3bIBaeTCsl O0IIelf 30HOM BHITAXKH.

9 ovMImaOmMe JETAIH

9.1 uHCTATE/LHbIH BaJIHK

9.2 HHKHAA YHCTHTEJbLHAS IIAHKA
9.3 BepxHsd YHCTHTEJbHAS IUIAHKA

9.4 ycrpoiicTBo Ang yJjaBiaHMBaHHE 000-
PBAaHHBLIX KOHIOB (HHTEH W MBIYKH)

TIPUMEYAHUE — Homepa, nasHbIe Ha
cXeme B KPYXKaX, COOTBETCTBYIOT TEPMH-
HaM, OIPHUBEICHHBIM BBILIE.
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ANNEX
EQUIVALENT GERMAN TERMS

ANNEXE
TERMES ALLEMANDS EQUIVALENTS

IMTPUJIOXXEHUE
3KBUBAJIEHTHBIE HEMEIIKME TEPMUHBI

0.2 ZEICHNERISCHE DARSTELLUNG (ABB. 1)
Die Streckwerke werden stets so gezeichnet, dass der Einlauf des Faserbandes von rechts erfolgt.

Die schematischen Darstellungen von Streckwerksbauarten in den Zeichnungen zeigen alle das Streckwerk in waage-
rechter Lage, was aber nicht massgebend fiir die Lage des Streckwerkes in der Maschine ist. (Es kann in einem Winkel
von beispielsweise 5, 15, 35, 45, 60 oder 90° geneigt sein.)

0.3 NUMERIERUNG DER OBER- UND UNTERWALZEN (ABB. 1)

Streckwerkswalzen sind in der dem Faserdurchlauf entgegengesetzten Richtung zu numerieren (siche ISO/R 92,
Seitenbezeichnung (links oder rechts) von Spinnereimaschinen). Somit ist die Lieferwalze die 1. Streckwerkswalze,
dann folgen die 2., 3., 4. Streckwerkswalze (unabhingig von der Anzahl der Mittelwalzen). Die hinterste Streck-
werkswalze wird als Eingangswalze bezeichnet.

Alle Unterwalzen sind mit romischen Ziffern (I, II, III, IV usw.), alle Oberwalzen mit arabischen Ziffern 1, 2, 3,
4 usw.) zu bezeichnen. Durchzugswalzen sind noch zusitzlich mit kleinen Buchstaben zu bezeichnen (z.B. 2a).

A Gesamtstreckfeld J Riemchen-Oberwalzen

B Hauptfeld K Unterriemchen

C Vorfeld L Riemchen-Unterwalze

D Belastung M Unterriemchenbriicke

E Hauptfeld N Riemchen-Spannbiigel oder -Spannrollen
F Verdichterfeld O Schiene fiir Mittelfeld-Verdichter

G Vorfeld P Mittelfeld-Verdichter

H Hauptfeld-Verdichter Q Band- oder Luntenfiihrerschiene

I Oberriemchen R Band- oder Luntenfiihrer

1 Streckwerk: Teil einer Spinnmaschine, in dem ein offenes oder gedrehtes Stapelfaserband zwischen Walzenpaaren
(Unter- und Oberwalzen), die mit verschiedener Umfangsgeschwindigkeit laufen, verzogen wird.

2 Unterwalzen: Geriffelte, gekordelte oder glatte Walzen, die in der Regel iiber die Linge der Maschine aus Teil-
stiicken zusammengeschraubt sind.

2.1 Liefer-Unterwalze: Unterwalze am Lieferende des Streckwerkes.

2.2 mittlere Unterwalze: Unterwalze zwischen Liefer- und Eingangs-Unterwalze.

2.3 Eingangs-Unterwalze: Unterwalze, iiber die das Faserband in das Streckwerk einliuft.

3 Oberwalzen: Auf den Unterwalzen aufliegende, durch Reibung (Eigengewicht oder zusitzliche Belastung) mit-
genommene oder zwangsldufig angetriebene Walzen, die das Faserband klemmen und weiterfiihren.

3.1 Liefer-Oberwalze: Oberwalze am Lieferende des Streckwerks.

3.2 mittlere Oberwalze: Oberwalze zwischen Liefer- und Eingangs-Oberwalze.
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