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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 I’'ISO.

La Norme Internationale ISO 2205 a été établie par le Comité Technique ISO/TC 72,
Matériel pour Iindustrie 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

WCO (Mexnynapomaas Oprapmsauust no CTranfapTH3amumn) sBISETCS BCeMHpHOU dene-
palldelt HalHOHAJLHEIX OPraHoB mo crampaprmsanan (KommteroB-wieHos FICO). Paspa-
6otka Mexnynaponaex Cragaapros ocymectsisiercs Texamseckuvu Kommreravm HCO.
Kaxnpni KoMuATeT-9IeH, 3aMHTEPECOBAHHBIN B AEATEHLHOCTH Kaxoro—imbo TexHmueckoro
KommTeTa, MMEET NPABO YYACTBOBATH B ero paborax. IIpaBHTEILCTBEHHBIC K HENPABATEb-
crBeEHBIE Mexaynapomasle Opragusanud, corpynandaromue ¢ MCO, Taxxe UpHHAMAIOT
y1actae B paboTax.

IIpoexter Mexnysaponasix CraHmapToB, npuaaTsie Texumaeckuvu KoMuaTeTamu, nepes ux
yreepxaearem Cosetom MUCO B kauectBe Mexaynapogasix CraHIapTOB, PacCHUIAIOTCA
Ha ozmobperne BceM KoMmTETaM—4JICHAM.

Mexnayrapoaastit Craanapt MMCO 2205 paspaGoran Texamueckum Kovmrerom MCO/TK 72,
Texcmuavtoe obopydosanue, B pa3ocnas, B aexkabpe 1970 roma, scem KoMuTeTaM—yiIeHaM.

Oxn 6pu1 0106per KoMuaTeTaAMHA—4JICHAME CIICIYIONINX CTPaH:

Ascrpanus Wnpas Pymreiaus

Bensras HAranmasn Coemarernoe KoponesctBo
Bonrapus Hupepnasnet CcCccp

TepMmannas Hopas 3emagnus Typomas

Hamus ITonsma DdpaHimsa

Eruner, Apa6. Pecn. IMopryramas MIseitnapusa

Hn oxur KoMuteT—-4iieH He OTKJIOHAJ HACTOSMIMI JOKYMEHT .

© International Organization for Standardization, 1975 e
@© Organisation Internationale de Normalisation, 1975 e
© Mexayuapoguas Opraumsauas no Crasgaprusauun, 1975

Printed in Switzerland / Imprimé en Suisse / I3gano B IBeliapun YD
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INTERNATIONAL STANDARD
NORME INTERNATIONALE

MEK IVHAPOAHBIIA CTAHJAPT

ISO 2205 - 1975 (E/F/R)
VICO 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, ITL, 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).
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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 & la demande du Comité Technique
ISO 72, et sont publiés sous la responsabilité des
Comités Membres de PAllemagne (DNA) et de la
Suisse (SNV). Toutefois, seuls les termes et défini-

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

0.2 REPRESENTATION
SCHEMATIQUE

Les systémes d’étirage doivent toujours
8tre représentés de telle fagon que I’alimen-
tation des méches ou rubans de fibres se
trouve & 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 & 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 confraire
4 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 & dési-
gner par des chiffres romains: I, II, I,
1V, etc.

Tous les cylindres supérieurs sont & 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).

Organi zati on For Standardization
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TexcTaiibHOEe 000OpyaoOBa~
e — BrITaxHBIE CHCTEMBI
NPSIUIBHBIX MAIIAH —
Tepmunosoras

0.1 HABHAYEHVE U OBJIACTH
TIMPUMEHEHUS

Hacrosmmit Mexayraponsrsii Crasmapr
YCTAHABJIMBAET TEPMUHLI H OUPEHEIICHHT
OCHOBHBIX 4acTell BEITSDKHOM CHCTEMEI TeK-~
CTHWIHHBIX MamaH. K TexcTy npriararorcs
COOTBETCTBYIOIHC WLTFOCTPAHN,

YIPUMEYAHVIE — B JONMONHEHAE K TEPMHHAM
Ha obrmHaneAnIX A3sikax ICO (aErmaiickomM, dpas-
Y3CKOM H PYCCKOM) Hactosammii MexayHapoaHsnt
CrasgapT faeT JKBABAJICHTHEIS TEPMWHEI Ha He-
MEIKOM A3LIKS; STH TEPMHHBI BRENEHE! O Opockte
Texuuueckoro Kommrera YICO 72 m my6GnukyroTcs
HOA OTBETCTBEHHOCTh Kommreros—iieHOB L'epma~-
HEr (JIHA) m Hiseitnapma (CHB). Opmaro, nauls
TEPMHHBEL K OIp Ha o ABLHBIX A3BIKaX
MOrYT DAcCMAaTPHBATLCA KaK TEPMAHBI H OIpEnc-
nenus UCO.

0.2 CXEMATHUYECKOE
HN30BPAXEHUE

BriTsoxabie cucTeMel (npubopsr) u3o0pa-
JKAFOTCH BCErJa TaK, 9TO IIOXAYA JIEHTEHI
(POBHHMILIBI) HAXOOUTCS COPABA.

TIpuBeneHnble B HacTosimoeM MexayHa-
pomaoM CraHAapTe CXEMATHYECKAS H30-
OpaxeHHs] TUNOB BHTOKHBIX HOpEGOPOB
AaHBl B TOPA3OHTANLHOM IOJIOKEHAM, 4TO
HE BCErJa COOTBETCTBYET HX HOJIOKCHHIO
na Mammee. (YT0X HAKIIOHA MOXeT OHITh,
HaopmMmep, 5, 15, 35, 45, 60 umm 90°.)

0.3 HYMEPAIISA HAXVMHBIX
BAJIMKOB W BBITSIKHbIX
NXJIMHAPOB

HyMepanus JOJDKHEA IPOA3BOMATECH B Ha-
OpaBJCHAH, HPOTHBOIOJIONKHOM IBEIKE~
HHMIO BOJIOKHA B BBITSDKHOM mpmbope (cM.
VICO/P 92, Onpedenenue cmoponer (1eeasn
uan npaeas) NPAOUALHBIX MAULUH), TO €CTh
nepseii (Ne 1) BemyckHON MAnmHApP (MK
BaMK), 3aTeM 2-i, 3-if, 4-if DEEEApE
(H€3aBHCHMO OT YHC/IA HPOMEXKYTOYHBIX
nap). IMurarommii owmeEAp (MM BaJFK)
0603Ha92€TCA NOCIESTHAM HOMEDOM.

Bce BHITSDKHBIC OUIHHAPBL o0o3HavaroTCsH
pevckave mabpamva: I, I, I, IV 7 1. o.

Bce HaXEMHBIE BaJMKA O0O03HAYAXOTCS
apabexmvmr mmdpamvm: 1, 2, 3, 4, 5 1. 4.
K mopsimkoBoMy HOMEPY KOHTPOIHPYIO-
1mero sanuka gobasnsercsa crpovnas 6yksa
(mampumep, 2a).
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NOTE—Encircled numbers in the above NOTE — Les numéros indiqués dans un ITPUMEYAHUWE — HoMepa B KpyXKax

diagram refer to the relevant terms on cercle sur le schéma ci-dessus correspon- HA CXEME COOTBETCTBYIOT TEPMHHAM, IIPH-
page 3. dent aux termes donnés & la page 3. BEHCHHBIM Ha CTp. 3.
]

A

FIGURE 1 / @mr. 1

FIGURE 1—Drafting arrangements FIGURE 1 — Systémes d’étirage dur. 1 — BBITEXHbIE CHCTEMBI
A Total draft.ng field A Zone totale d’étirage A OO1mas 30Ha BBITDKKA
B Main drafting zone B Zone principale d’étirage B TI'nmaBHas 30H& BBITSDKKA
C Back drafting zone C Zone d’étirage préliminaire C 3oHa mpenBapHTEIBHON BBITSNKKA
D Load D Pression D Harpyska
E Main zone E Zone d’étirage E TI'yjiaBHas 30Ha
F Condenser zone F Zone de condensation F 3oma ymiotHeHns
G Pre-drafting field G Zone d’étirage préliminaire G 3oHa npenBapUTENBHOM BBHITKKHA
H Front condenser H Condenseur antérieur H Ilepeauwii yIUIOTHATENE «IIABAIOMIHID
| Top apron | Manchon V supérieur |  Bepxumit pememox 1
J Top apron roller J Cylindre de pression sur le manchon J Bepymmii BaJIIK peMeInKa
K Bottom apron ¥ K Manchon V) inférieur K Hmxamit pememox V)
L Bottom apron roller L Cylindre inférieur entrainant le man- L Ilmmmaap A1 OpEBOIA peMemKa
chon
M Guide rail (or guide bridge) M Rail de détour (ou guide-manchon) M Hampasnsromas INIaHKa HM/Id MOCTHK
N Apron tension roller or tension bracket N Galet ou étrier tendeur de manchon N HaTsxHO pO/AK AT HATSDKHON KPOH-~
mTeitH
O Middle condenser rail O Support de condenseur intermédiaire O Peiika cpeqHeTO YIUTOTHUTEA
P Middle condenser P Condenseur intermédiaire P Cpennuit ymmoTHATEIH
Q Sliver guide rail Q Support de guide-méche Q Hanpapismiomast UIaHKa IS JICHTHL
R Sliver guide R Guide-méche R JlenTOHAmpaB/IIIOmas BOPOHKA
» In French, the term “ lanitre ” is also used. D En frangais, le terme ¢laniéres est également Y Tlo-bpaHny3ckd ynoTpebnsercs TakKe TEPMHH
utilisé. «Laniére».
2
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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.

/\

2000

TERMES EN FRANCAIS

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

2 cylindres inférieurs: Cylindres cannelés,
moletés ou lisses, généralement assemblés
sur foute 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 méche 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 inftermédiaire: 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
contrdole 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 I’étirage.

4 guidage des cylindres supérieurs: Gui-
dage qui détermine la position des cylin-
dres supérieurs dans les systdmes d’étirage.
11 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 &tre montés avec des coussinets
rigides ou avec des coussinets permettant
Palignement automatique des cylindres.

COPYRI GHT 2000 International Organization For Standardization
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TEPMUHBI ITO-PYCCKU

1 sprmmkmag cactema (nmpuGop): Yacts
OPAARIHHON MAaImmuHEBI, B KOTOPOM Kpyye-
HAas MM HeKpyveHas JieHTa (POBHHNA)
HPOTSTHEBAETCSI MEKAY BEITSKHGIME Imapa-
MH, COCTOSIIHMHA H3 HIDKHMX BBEITSYKHBIX
IWIKHAPOB A BEPXHHUX HAXKAMHEIX BAJIAKOB,
BpaINAIOIIAXCA C PasHBIMH CKOPOCTSIMH,

2 BBITEXKHBIE HVMHEAPLL: Prdaennie, pes-
PHCTHIE WA TNIAfIKUE IAIAHAPEI, OTHCIIb-
HBIC 3BEHBSI KOTOPHIX COCHHHEHBI ApPYT
C ApYroM mo BCeif JIMHEe MALIHHEL.

2.1 BomyckHOif mammHAp: HwoxHHE nU-
JMHAP, BEITYCKAIONHNX IPOLYKT H3 BEI-
TSHKHOTO mpuGopa

2.2  cpepmmit wmuAp : Huoxawit aasap,
PacOoJIOKECHBI MeXOy BBIIYCKHBIM M IH-
TAIONAM ITHIAHAPAMHA,

2.3 mararopmii gunmap: Hmxamt nE-
JIMHAP, IO KOTOPOMY JICHTa (WM POBHHIIA)
IOCTYIaeT B BHITSXKHOM nprGop.

3 maxkuMbble BaJukH: Bepxame Bajmxwm,
Jiexalye Ha HIDKHAX NIIAHAPAX 00X cob-
CTBCHHBIM BECOM WIIA C HNOIOJHHATEIHLHOK
Harpy3xoi, NpABOIAMEIE B ABUKEHHE TPE~
HAEM WA OT LIPUBOJIA, COBMECTHO C Id-
NHHIPAMHE 3aXBATHIBAIOINHE H TPAHCOIOD-~
TAPYIOLHE JIEHTY (M pOBHHIY).

3.1 BemyckHoii Bammk: Bepxamii BaJmK,
JeXa|i Ha BBEITYCKHOM IWIHHADPE.

3.2 cpepauii Baymk: Bepxumit Banmmk, ne-~
JKaIqEi Ha CPCAHUX DWIAHApPAXx.

3.3 cronp3sumii (KONTPOJHpYIONMiD) Ba-
mmr: Bepxuwif Bamak, KOTOPEIA He 3aXBa-
TEIBAET BOJIOKHAZ, a JHmb obecmeumsaer
HX KOHTPOJIb MEXAY ABYMS TOYKAMH 32-
JKAMAa B BBEITSKHOM 30HE.

3.4 mwraronmii Baymk: BepxHwii BaNwWK,
JIexanii Ha MHTAIOMEM WIAHADE,

4 HaOpaBIAIONIAN HAKAMHBIX BAJIMKOB:
Hanpasismromas, KoTopas OIpeJensieT mo-
JIOXKEHUE HaXXKAMHOTO BaJIAKA B BHITSKHOM
npubope. Ora Moxer ObITh MO0 IEH-
TpanbHON Hampapiusmomici (Aa3kBaeMoit
«HATPYXaromAM DBMAroM»), Jmbo Iorme-
PEYHOM HaNpaBIIONICH.

Ileppasg HEe TONBKO YACPKUBAEGT BAJIMKH,
HO M CIIyXHT Harpy3koi. Bepxawe Baymaxa
MOIYT OBITh YCTAHOBJIEHSHI HIM B HEIO-
HBIDKHBEIX WIH B PEryaApPYEMBIX (Kadaro-
ImExcsA) omopax (HOIIIAIMHUKAX).
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S Centre guide

T Weighting arm
U Lateral guide

V  Guide arm

5 loading of drafting arrangement

5.1 dead-weight loading
5.2 spring loading

5.3 pnoeumatic 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.?

57 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 Longbottom apron running over a guide
bridge and kept under tension by a
tension roller or tension bracket

b 1 daN=1,02 kegf.

a —

e

FIGURE 2 | ®ur. 2

S Guidage central
T Bras de pression
U Guidage latéral
V Bras guide

5 dispositifs de pression des systémes
d’étirage

5.1 pression par confrepoids
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.V

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

6 cages de systémes d’étirage

6.1 systéme avec manchon long

FIGURE 3 / @ur. 3

W Cage pour manchon supérieur court

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

» 1 daN=1,02 kegf.
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IenTpanpHasi HanpasIAoIIas
Harpysxaromuit peryar
ITonepeynass HanpaBIAODAd
Hanpasnsromuit peryar

<CcCc-Hw

0

HACPY3KA BBITAZKHOrO npuéopa

5.1 xecTkas Harpyaka

5.2 npyxmAHAS HArpy3Ka

5.3 rmmesMaTHUECKAS HArPYy3Ka
5.4 ruapaB/mMEcKas HArpy3Ka
5.5 m™arnATHA# HArpy3Ka

5.6 marpysxka #oaxamHoro Bajuka: Ha-
rpy3ka, BBIPAXCHHas B AEKAaHBLIOTOHAX
(naH), mpunaraeMas K OTOSILHOMY BEpX-
HEMY BaJHKy.D

5.7 ynpeasmasg marpyska 3axama: YacTth
HATPY3KA HAXXHUMHOTO BaJlUKa, BBIPAXEH-
Hasg B JOekawproToHax (maH), mpmxops-
mascsd Ha ONUH CAHTHMETP JIMHEH 3a-
xama.

6 KJETOYKH BBITSIKHOTO NMpHGOpa

6.1 cHCcTEeMAa JUIMHHOrO HW/KHErO peMemKa

W Krerouka, B KOTOpo# paGoraer Ko-
POTKHI BEepXHHM pPEMEIMIOK

X JiaHHBI HEKHME peMEINOX CKOJb3f-~
meEil MO0 HanpaBISIONEH IUIAaHKE H
HATSKEHHE KOTOPOTrO KOHTPOIHMPYETCH
HATSOKHBIM DOJIAKOM WM HATSKHBIM
KPOHIITESHHOM.

Y | naH=1,02 xrc.
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6.2 short bottom apron system: Short top 6.2 cage pour manchon court: Manchons 6.2 cHCTeMa KOPOTKOrO HH:KHEr0 peMeni-
and bottom aprons, both running either supérieur et inférieur courts guidés dans kxa: KopoTkmit BepxHmAii ¥ HYOKEMY peMeIn-

in individual cages or in one common une cage individuelle ou dans une seule X7 paboTaroT 1M60 B OTAENBHON KIIETOUKE,
cage, the cages being equipped with guide cage commune. sm60 B oOmeit Kierouke, CHAGXKEHHEBIX
bars. HaNpaBJISAIOMMMHU IIAHKAMH.

FIGURR 4 | @ur. 4

7 sliver guide rail: Rail generally trav- 7 support de guide-méche: Support ayant 7 HANpPaB/IAIOIIAN IJIAHKA JJIA JeHTH (AIH

ersing with openings or condensers or généralement un mouvement de va-et-vient, pormnnkl): IInamka O6BMHO mepememaro-

roving feed guides fixed to it. muni d’ouvertures équipées de guide- Imascs OTOABHIasCh WA HPUABHTAACH
meches ou de condenseurs qui guident la K YIUIOTHHTEIO WA JICHTOHAUPABHTEIIO.
meéche.

8 drafting zone: Distances between the 8 zone d’étirage: Zone située entre deux 8 3omnt BhrTmkkn: Paccrosmme Mexay

nip lines of individual roller pairs. paires de cylindres tournant & des vitesses NUHASMA 3aXAMA OTICIBHEIX BBITKHBIX

circonférencielles différentes, et dans la- oap HasbIBACTCA YACTHOM 30HON BEITSKKH,
quelle s’effectue 1’étirage des fibres.

The distance between the nip lines of the L’écartement ou distance entre les points Paccrosape Mexay JIMHHSMHA 3aXAMA IH-
feed and delivery rollers is the total drafting de pingage des différentes paires de cylin- TAIOMEH M BBIIYCKHOM BEBEITSDKHBLIX DIap
field. dres est appelé «longueur d’étirage », HA3BIBAETCA OOMmIel 30HOH BEITSDKKH.

La distance entre la ligne de pincement
a I’alimentation et celle 3 la sortie est dési-
gnée sous le nom de longueur totale

d’étirage.
9 cleaning elements 9 éléments de nettoyage 9 owmmaronme Jeram
9.1 clearer roller 9.1 cylindre nettoyeur 9.1 vHCTHTeNbHHI BAJHK
9.2 bottom clearer board 9.2 planchette inférieure de propreté 9.2 HWKAEAA YHCTATEILHAS MIANKA
9.3 top clearer board 9.3 planche supérieure de propreté 9.3 BepxHAS “HCTHTEILHAA ILIAHKA
9.4 broken-end collection device 9.4 buse d’aspiration de méche 9.4 ycrpoiicTBO Jum yjiaBaEBANHE 00O~

PBAAHEIX KOHIOB (HHTEH H MBIYKA)

FiGURe 5/ ®@mr. §

NOTE—Encircled numbers in the above NOTE — Les numéros indiqués dans un IIPUMEYAHUWE — HoMepa, JaHHEIEC HA

diagram refer to the relevant terms in the cercle sur le schéma ci-dessus correspon- CXEeMe B KPYXXKaX, COOTBETCTBYIOT TEPMH~-
preceding text. dent aux termes donnés dans le texte HaM, OPABSASHHLIM BEIE.
ci-dessus.
5

COPYRI GHT 2000 International Organization For Standardization
I nformati on Handl i ng Servi ces, 2000



ISO 2205 - 1975 (E/F/R)
HICO 2205 - 1975 (A/®/[P) 2205-75 1 48515903 0009939 Dr

ANNEX
EQUIVALENT GERMAN TERMS

ANNEXE
TERMES ALLEMANDS EQUIVALENTS

ITPUJIOXKEHHUE
3KBUBAJIEHTHBIE HEMEINKUE TEPMIHBI

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 beispiclsweise 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 (siehe 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 zusétzlich mit kleinen Buchstaben zu bezeichnen (z.B. 2a).

A Gesamtstreckfeld J Riemchen-Oberwalzen

B Hauptfeld K Unterriemchen

Cc 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 einléuft.

3 Oberwalzen: Auf den Unterwalzen aufliegende, durch Reibung (Eigengewicht oder zusitzliche Belastung) mit-
genommene oder zwangslidufig 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 Fingangs-Oberwalze.

6 .
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3.3 Durchzugs-Oberwalze: Oberwalze, die den Fasern keine positive Klemmung gibt, aber die Faserkontrolle im
Streckfeld gewihrleistet.

3.4 Eingangs-Oberwalze: Oberwalze, unter der das Faserband in das Streckwerk einlduft.

4 Oberwalzenfiihrung (Abb. 2): Die Oberwalzen werden im Streckwerk entweder durch Mittenfithrung oder durch
Seitenfithrung gehalten.

Die Mittenfiihrung dient nicht nur als Halterung, sondern auch zur Belastung der Oberwalzen. Die Oberwalzen
kénnen in den Fiihrungs- oder Belastungstriigern pendelnd oder feststehend gefiihrt werden.

S Mittenfithrung U Seitenfithrung
T Belastungsarm VvV Oberwalzenhalter

5 Streckwerksbelastung

5.1 Gewichtsbelastung

5.2 Federbelastung

5.3 pneumatische Belastung

5.4 hydraulische Belastung

5.5 magnetische Belastung

5.6 Oberwalzenbelastung: Die auf die einzelne Oberwalze ausgeiibte Belastung in Dekanewton V.

5.7 Klemmliniendruck: Oberwalzenbelastung in Dekanewton je Zentimeter (daN/cm) ¥ Klemmlinie.

6 Riemchenfithrung im Streckwerk
6.1 System mit langem Unterriemchen (Abb. 3)

W Oberriemchenhalter fiir kurzes Oberriemchen
X Langes Unterriemchen, iiber eine Unterriemchenbriicke laufend und unter Spannung gehalten durch einen Spann-
biigel oder eine Spannrolle

6.2 System mit kurzem Unterriemchen (Abb. 4): Kurze Ober- und Unterriemchen, die beide entweder in getrennten
Riemchenhaltern laufen oder in einem gemeinsamen Riemchenhalter; beide Riemchenhalter sind mit Fiihrungs-
briicken ausgeriistet.

7 Bandfiihrerschiene oder Luntenfiihrerschiene: Schiene, meist hin- und hergehend, mit Offnungen und eventuell mit
daran befestigten Verdichtern oder Eingangs-Luntenfiihrern.
8 Verzugsfelder: Die Abstinde zwischen den Klemmlinien der einzelnen Walzenpaare.

Der Abstand zwischen den Klemmlinien der Eingangswalzen und der Lieferwalzen ist das Gesamtstreckfeld.

9 Putzelemente (Abb. 5)
9.1 Putzwalze

9.2 unteres Putzbrett
9.3 oberes Putzbretf

9.4 Absaugvorrichtung

(’_“”.'h‘\

1 1 Dekanewton (daN) entspricht 1,02 Kilopond (kp).
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