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FOREWORD

ISO (the Internat
national standards
Standards is carrig
ested in a subject f

onal_Organization for Standardization) is a worldwide federation of
institutes (ISO Member Bodies). The work of developing International
d out thfolgh ISO Technical Committees. Every Member Body inter-
r which a Téehmical Committee has been set up has the right to be repre-

sented on that Conmittee. International organizations, governmental and non-governmental,

in liaison with ISO|

Draft Internationa
Member Bodies fo
Council.

also take part in the work.

Standards adopted by,the Technical Committees are circulated to the
approval before their acceptance as International Standards by the ISO

International Standard ISO 2544 was drawn up By Technical Committee ISO/TC 72, Textile

machinery and accq

ssories, and circulated to the Member Bodies in March 1972.

It has been approved by the Member Bodies of the fé6llowing countries:

Belgium
Egypt, Arab
Finland
France
Germany
India

The Member Bodjy
technical grounds:

AVANT-PROPOS|

L’ISO (Organisatio

nismes nationaux
Internationales est
par une étude a le

sations internationd
participent égaleme

Les Projets de No

Ireland Thailand
Rep. of Ttaly Turkey
Poland Dnited Kingdom
Romania USS.R
Spain
Switzerland

1 of the following country expressed disapproval of 4h¢, document on

Czechoslovakia

n Internationale de Normalisation) est une fédération mondiale d’orga-
e normalisation (Comités Membres ISO). L’élaboration de Normes
confiée aux Comités Techniques ISO. Chaque Comité Membre intéressé
droit de faire partie du Comité Technique correspondant. Les organi-
les, gouvernementales et non gouvernementales, en liaison avec I'ISO,
nt aux travaux.

fmes Internationales adoptés par les Comités Techniques sont soumis

aux Comités Mem

ion comme INormes Inter-

nationales par le Conseil de 1’ISO.

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

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

Allemagne
Belgique
Egypte, Rép
Espagne
Finlande
France

Inde Suisse

Irlande Thailande
. arabe d’ Italie Turquie

Pologne U.R.S.S

Roumanie

Royaume-Uni

Le Comité Membre du pays suivant a désapprouvé le document pour des raisons techniques:

ii

Tchécoslovaquie
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SCOPE

Textile machinery
and accessories

Matériel pour
Pindustrie textile

TexcTnibHOE
o0opyoBanue

CHoBaJILHbIE MAIIHMHEI

Warping machinery Matériel d’ourdissage
Preparation Préparation

of ‘warp for weaving

Vocabualary

AND FIELD OF APPLICATION

This Intg¢rnational Standard establishes a vo-
cabulary] for use in the field of preparation

of warp

Note—In
languages

for weaving.

addition to terms used in the three ISO
(English, French and Russian), this Inter-

national $tandard defines (in an annex) the equiva-
lent termy in the German language; these have been

included

or information at the request of Technical

Committe¢ ISO/TC 72, and the Member Bodies for

Germany
their corr

nitions given in the official 1

as ISO te

DNA) and Switzerland (SNV) have verified
bctness. However, only the terms and defi-
can be considered

Ims and definitions.

The terths are classified as follows:

an

eral terms

component parts

arp creels

de la chaine pour le tissage

Vocabulaire

OBJET
ET DOMAINE D’APPLICATION

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

Note ~< En supplément aux termes définis
dans les trois-langues officielles de I'ISO (anglais,
francais, 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 ISOJTC 72, et les Comités
Membres de I’Allemagne (DNA) et de la Suisse
(SNV) en ont vérifié ’exactitude. Cependant,
seuls les termes et définitions’ donnés dans les
langues officielles peuvent étre.conisidérés comme
des termes et définitions de I'ISO.

Les termes sont classifiés comme“suit:

1. Termes généraux

II. Termes relatifs aux opérations de
fabrication

II1. Termes relatifs aux machines, dis-
positifs, assemblages et éléments

o Cantres
éléments-ducantre

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

e Beaming machine
— component parts of the beaming

machine

Tloaroyroska
OCHOBBI K TKAa4€CTBY

Crnogaps

HA3ZHAYEHME
N OBJIACTh NNPMMEHEHMA

Hacrosmuit MexnyHaponusii Cran-
Japt npeacrasnsey cobGoit crioBapb
TEPMHHOB, YIOTpeOJIIEMBIX B 00JIaCTH
TIOATOTOBKH OCHOB JUI TKaYecTBa.

ITpuMmEevAEEE — B nonquHEeHEME K TEPMHHAM
Ha Tpex odmumaneHEIX f3bikax MCO (amrmi-
CKkOM, (paHUY3CKOM H [PYCCKOM) HACTOSLIM
Mexayraponssit CTaHFapT BKIIOYAaeT TaKKe
B IIpHNOXEHNH PKBHBAJI¢HTHBIC HEMELKHE TEp-
MuHb. OTH TEPMEHBl (BUIM BKJIIOYCHEI, Kak
madopManuonnse, N0 gpockGe TexmAUECKOro
Komurera MCO/TK 72| m KoMHTETHI-WICHE
Tepmarun (AHA) u Ilgesinapar (CHB) npo-
BepuiE HMx cooTBercTBH¢. TeM He Memee, Tep-
MuraMu B onpepenerupmMa MICO sBasioTca
TEp i B omp Ha OdHUHATBHEIX
A3BIKAX.

TepMHHEI KNaCCHOANAPOBAHEI CIICIYIO-
muM obpasom:

I. OcHOBHBIE TEPMUHBI

II. TepMmunbl, OoTHOCAIOHEECT K o6Gpa-
GoTtke

II1. TepmuHBI, Kacqrolmecss MaIlHH,
YCTPOMCTB, Y3JJOB H OTHCIBHBIX
neranei
o CHOBaJBHBIC [DAMBI

cocTaBHEle 3JIEeMEHTHI CHO-

e Ourdissoirs

— éléments de I’ourdissoir sec-
tionnel & cone

— éléments de I’ourdissoir clas-
sique
e Encolleuse
— éléments de I’encolleuse

o Ensoupleuse
— éléments d’une ensoupleuse

BaJIbHOX paMel
o CHOBaJIbHBIE MaIIAHBI
— COCTaBHBIC YaCTH JICHTOYHOM
CHOBaJIbHOX MamMHBI C KO-
HyCHbIM OapaGaHoM
— COCTaBHBIE YaCTH NapTHOH-
HOM CHOBAJIbHOM MaIIWHBI
o IIInmxToBaNbHAA MamWHA
— COCTaBHBIE YaCTH NUIMXTO-
BaJIbHOX MAaIIMHBI IJId OC-
HOBBI
e JleperoHHass MamMHa

-— COCTaBHBIC YaCTH IIEperoH-
HOH MamuHBI
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2.1

3.1

3.2

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.

I

TERMES GENERAUX

chaine: Ensemble de fils approximati-
vement parall¢les et de méme longueur
déterminée, pouvant &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.

OBIIME TEPMMHBI

ocuoBa: KommyecTBO HHTEH paBHOR
JUTAHBI ¥ IPUAOJIM3ATENIHHO Tapasiieib-
HBIX, KOTOpBlE MOTryT IpHOOpeTaTh
pa3nuyabie GOpMBI, M NpenHA3HAYESH-
HBIX JJIS TKA4eCTBa.

OCHOBHbIE HUTH HUAOYT BOOJIb TKAHHU.

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 djum, reel or beam:

warp sectign: Part of the entirety of
warp thredds wound on the warping
drum or rgel in the lengthwise direc-
tion of thel warp.

width of warp section (see figure 1):
Space occypied by one warp section
measured pn the warping drum or
reel paralldl to its axis.

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

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: Partie de 1’en-
semble des fils de chaine enroulés sur
le“tambour ou le rouleau d’ourdissage
dans la_direction de la longueur de la
chainel

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

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

ocHOBHOe MoJI0THO: CyMMa OGHOBHBIX
JICHT HWJIM OOWHOYHBIX CJIOEB PCHOBBI.

IWIMPHHA OCHOBHOro mojsoTHa (fM. ¢u-
rypy 1): OOmass mupuHAa PCHOBBI,
TO €CTh O0LIas MMUPUHA BCEX O¢HOBHBIX
JIEHT, W3MEPEHHAs N0 CHOB3ILHOMY
GapabaHy WJIH BJIAKY.

OCHOBHAf JIEHTA: YacTb HUTEH
HAaMOTAaHHBbIX Ha CHOBAJIBLHBINA
HJIM BAJIMK BOOJIb OCHOBBI.

DCHOBBI,
bapaGan

IMPMHA OCHOBHOH JieHTBI (CM| dury-
py 1): Paccrosnume, 3aHsATO€| OmHOM’
OCHOBHOM JICHTOH, H3MEpEeHHOEe Ha
CHOBaNbLHOM OapabaHe MM | Balmke
napaijielIbHO €ro OCH.

riay0una ocHoBHO# JieHThl (cM. ¢wury-
py 1): Obmas rnyOonHEa OCHOBHOM JIeH-
THI, HAMOTAHHOM’ IO BCei CBOEjl mmmHE
Ha CHOBaJIbHBIA GapaGaH WM BajHK.

312

set of warp: Number of warp threads
per unit length measured on the warp-
ing drum or reel.

sy

FIGURE 1/ ®PUI'YPA 1

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

IUIOTHOCTh MO OCHOBE: YHCIIO OCHOB-
HbIX HUTEH HA €OWHHUUY IJIAHBI, HOX-
CYATAHHOE HA CHOBaJILHOM Oapalane
WM BaJIHKE.
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13.2

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.

longueur d’ourdissage: Longueur de la
chaine enroulée.

rapport d’ourdissage: Motif réguliére-
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.

ISO 2544 - 1975 (E/F/R)
HICO 2544 - 1975 (A/D/P)

IMHA OCHOBBI: J[TMHA HUTEH OCHOBEI,
HAMOTAHHBIX Ha TKALKHA HaBOH.

pammnopT no ocHoBe: PerynspHo moBToO-
pAroLIUicS PHCYHOK, COCTOAIUN H3
OCHOBHBIX HHTEH pa3jM4YHOro THNA,
LBETa ¥ HOMepa.

HeHoBBIi Kkpect: IlpaBunbHOE pacmo-
JIOXXCHAE OTHENBbHBIX HHTEH OCHOBBHI
MJIM TPYIIIBI OCHOBHBIX HHUTEH Hall MM
nox IBYyMs NPYTKaMH HJIA LIEHOBBHIMH
ITHYpaMH.

ultiple lease: Arrangement obtained
y dividing the warp into several
heets of yarn for sizing.

I

PROCESSING TERMS

¢reeling: Arranging the supply pack<
4ges intended for warping on a warp
reel.

(verb): To wind threads in dis-
inct, equal lengths parallel to one
nother preparatory to further pro-
ssing.

peam warping: Winding a part of the
otal number of ends in the warp in
ull width onto a back beam.

ectional warping: Operation consist-
ng of the preparation of a warp by
winding the sections one beside the
bther onto a warping drum or reel.

peaming: Operation of winding the
arn onto a warper’s beam or a
veaver’s beam.

ect beammg. Wlndmg of a warp of

in one operatlon from creeled bobbms,
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.

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

I

TERMES RELATIFS AUX
OPERATIONS DE FABRICATION

garnissage: Mise en place sur un cantre
des bobines d’alimentation destinées a
Pourdissage.

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 3 enrouler uné(fraction du nombre
total des fils de la chaine en pleine
largeur sur une ensouplé/primaire.

ourdissage sectionnel: Opération’ pour
la préparation d’une chaine, consistant
a enrouler les sections ’'une a coté/de
P’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 dl.rect Operatlon consistant

operatlon 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 a dérouler la
chaine de plusieurs ensouples primaires
(chacune contenant une fraction du
nombre total des fils de chaine) et a
P’enrouler sur une ensouple de tissage.

MHOI'OKPATHbIH uem:}uii Kpect: Pacmo-
JIOXXECHUE - OCHOBHBIX| HUTEH, IOJIy4eH-
HOE IyTeM [EJICHUsI| HITEW OCHOBBHI Ha
HECKOJIBKO 4acTeit, [HeoOxomumoe s
NPOKJIAAKA IIEH B NPOIECCe HUIMXTO-
BaHUSA.

o

TEPMUHBI, OTHOCSAINECS
K OBPABOTKE

YCTaHOBKA MNAKOBO!

HA CHOBAJIbHO#M

pame: PacnonoxeHfie NMUTarOImuX na-
KOBOK Ha CHOBAJIBHOH pame.

CHOBATh: VYKIAIBIBATL HHTH DABHOK
IJMHBL TapajuiebHO  OTHOCHTEIBHO
Ipyr Apyra A MOATOTOBKH K Iajb-

Heitmeit o6paboTke.

umee: HamoTka yva

TH OOIIEro KOoJd-

CHOBKA HA nap'mouIii CHOBAJILHOH Ma-

YeCcTBa HATEH OCHO!

1 10 BCEH mIMpHHE

Ha CHOBaJIbHBIA BajivK.

CEeKIHOHHA CHOB

: Onepauwus, co-

CTosAImas M3 OOATOTOBKH OCHOBBI ITy-

TeM HAaMOTKH CEKI{
Ha CHOBaJILHEIM 0a

HaBuBka: Onepanus|

MOTKH HATEH OCHO
BaJIMK #JIA TKaLK!

npmaﬂ neperoska:

OIHa 3a ApYrou
abaH.

cocrosmas u3 Ha-
bl HA CHOBAJIbHBIN
HaBOMH.

CMaTriBaHHE OC-
WHE 3a OJHY OIle-

pauHio C NMAKOBOK, YCTAHOBJICHHBIX Ha

IOy JIsIPHAKE,

— 60 Ha TKalUKHWHi HABOH,

— 00 HAa CEKIIHOHHYIO KaTyMKy.

Ilocnenuss onepalids Ha3bIBaeTCs CeK-
HAOHHOMW CHOBKOM.

neperonka: CMaThIBaHHE OCHOBEI C He-
CKOJIbKHX CHOBAJIbHBIX BaJIMKOB (KaK-
IbI M3 KOTOPHIX COHEPXKHT YacTh 06-
IIEro KOJMYeCTBa HHTEH OCHOBBI) Ha
TKalKUi HaBOii.
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13.3

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

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

pliage (réensouplage) a Iourdissage;
pliage (réensouplage) & P’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 a partir de ’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

neperonka: CMaTeIBaHME OCHOBBI IO
BCEH IMUPHHE OOINEr0 KOJIMYECTBA HU-
Tell OCHOBEI CO CHOBaJBHOro Gapa-
6aHa MK CO NIIMXTOBAIBGHON MAIIHHBL
Ha TKalKWA HaBO.

uumxToBanne: O6paGoTka OCHOBEI CO-
OTBETCTBYIOIUM MaTepHaioM s
CIUIAXKMBAHUSA BBICTYNAIOMIMX BOJIOKOH

processing—for—exampie—to—Smooth

down the projecting fibres.

splitting: Sgparation of adhering warp
threads.

leasing: Dividing the warp by-passing
either indiyidual threads or groupsef
threads ovgr and under rods or léase
cords, ther¢by maintaining the threads
in a corredt order.

cut mark:| Marking of a warp, for
example byl means of coloured marks,
paper stripgs, or marking threads, to
indicate deffinite 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: Cqgnnection of the ends of
successive Warps by appropriate means,
for examplq knotting, twisting, glueing.

dropping the drop wires: To set open-

du 11l pour les operations ulterieures;
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 I’ordre voulu.

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

vitesse d’ourdissage: VitéSsesd’avance-
ment des fils de chaine (ednétres par
minute) durant Iourdissage.

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

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

placement des lamelles casse-chaines:

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.

Pose de lamelles ouvertes sur des fils
de chaine.

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

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

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

C UENIBIO YIyvIIeHUs (pU3MKO-MEXaHH-
YECKHUX CBOMCTB NPSDKM LIS TKRYECTBA.

pacumienyienue: Pasznenenue cngmmuxcs
HHUTEH OCHOBBHI.

npodopka B HeHOBBbI Kpect: Pasnerne-
HHE OCHOBBI NPOXOXICHUEM |OTHEIIb-
HBIX HUTEH MJIA TPYNOBI HUTEH [Ha T HITA
IION TIPYTKaMH MJIH LIEHOBBIMH INHY-
pamu, OANEPKUBAs, TAKHM OPpa3oM,
NPaBUIIBHBIN IOPSIAOK.

MapknpoBka: Hanxecenme Mejrok Ha
OCHOBY IIOCPEICTBOM KpAacKm |GymMax-
HBIX JIEHT MM MapKMPOBOYHBIX HHTEH
s obo3HauYeHMs  ONpEN¢NIeHHON
JUTHHEL.

JIMHEiHAs CKOPOCTh cHOBKH: CkopocTh
INBIKCHUS HATEH OCHOBH! (B [Merpax
B MHHYTY) B HPOLECCE CHOBKH.

JIMHEHHAN CKOpoCTh meperonky: Cko-
POCTH  IOBIKCHHSI OCHOBHBIX| HHTEH
(B Merpax B MHHYTY) B mpolecce
HEPEroHKH.

coenuyenne: CoequHEHME KOHIOB HU-
Tell OCHOBBI;-G/IeIYIOIMX OHA|3a apy-
TOif COOTBeTCIByrOIMMHU crodobamu,
HAIpHMED, Y3/IOBA3AHHEM, KPYJEHHEM,
CKJICHBaHUEM H T. .

HAHUW3BIBAHHE JaMeIeli: VCTaHOBKa Jla-
MeJlei ¢ OTKPHITBIM KOHIOM Ha PeKH
OCHOBOHAOJTIONATEIA.

3anpaBka Jamedneii: Ilpomyckanme oc-
HOBHBIX HHUTEH yepe3 IJIa3Kd Jamelei
C 3aKPBITHIM KOHI[OM.

npo6opka HHTell OCHOBHI B PEMH3BI:
TIponyckaH#e OCHOBHBIX HHTEM depes
IJ1a3KH TajeB PEMU30K.

npoGopka HuATeii OCHOBLI B Gepro: Ipo-
NyCKaHWE OCHOBHBIX HHUTEH MeXmy
3yObsimu Oepra.
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25.1

25.2

I

TERMS FOR MACHINES,
DEVICES, ASSEMBLIES
AND COMPONENT PARTS

WARP CREELS

warp creel: Support, fixed or mobile,
to hold yarn packages generally in

i$, anwound.
sfmple warp’creel (see figure 2): Creel

Having a Single supply package per
warp end.

I

TERMES RELATIFS
AUX MACHINES, DISPOSITIFS,
ASSEMBLAGES ET ELEMENTS

CANTRES

cantre: Ensemble fixe ou mobile sup-
portant les boblnes de fil dlsposees

desquelles la totahte des ﬁls est dev1dee

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

1

Benasnshansd

aae
A b

eserve package warp creel (see fig-

e 3): Creel having two supply pack-
ges per warp end. The tying-in of the
eserve package is only possible after
e warping machine has been stopped.

FIGURE 2/ PUL'VPA 2

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

\\ //

ISO 2544 - 1975 (E/F/R)
HCO 2544 - 1975 (A/D/P)

m

TEPMHMHBI, KACAIOIMECS
MAIIIH, YCTPOVICTB, Y3JIOB
U OTJEJBHBIX JETAJIEN

CHOBAJIBHBIE PAMBI

choBanbHan pama: [lomemwxHas wiH
HEMOIBIDKHAS CTOWKA IUIS IAKOBOK,
acHOH O0BIYHO  pSOaMH,
c KOTopmx CMaTHIB4ETCS HUTH.

npocras cHosajubHad pama (cM. o¢wu-
rypy 2): Pama, umerquiast OqHy OUTao-
LIy}O MMaKOBKY HA OJHOBHYIO HHTB.

CHOBAJIbHAS PaMa C Pe3ePBHBLIMH NAKOB-
kamu (cMm. ¢urypy [3): Pama, umero-
1as ABE OUTAIOLIME [IAKOBKH HA OCHOB-
Byro HuTh. IlpuBs3biBaHHWE KOHIA pe-
3epPBHOM HAKOBKM BO3MOXHO TOJBKO
MOCHAE" OCTAHOBA MaPIMHBI.

FIGURE 3/ ®UI'YPA 3

[~
\

_—
/

(&7]
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26

27

271

28

29

30

31

32

32.1

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.

cantre magasin (voir figure 4): Cantre
permettant l’installation de deux bo-
bines d’alimentation (ou plus) par fil
a ourdir. Le fil est dévidé sans inter-
ruption d’une bobine & la suivante
pour assurer la continuité de I’alimen-
tation de I’ourdissoir.

p

MarasWHHasi CHOBaJbHast pama (cM. du-
rypy 4): Pama Iuis ycTaHOBKHM IByX H
6onee muTarOUMX NAaKOBOK HA OIHY
OCHOBHYIO HHUTh. HHUTH CMaThIBaeTcs
C ONHOH MaKOBKH, 3aT€M C OPYroOW,
obecreurBasi HENPEPHIBHOCTL CHOBKH.

Componenlparts of a warp creel

creel framp: Part of the creel for
carrying tHe bobbin bay and the ten-
sion frame,

bobbin bayj bobbin frame: Part of the
creel carrying the package holding
devices. It nay be stationary or mobile.

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

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

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

thread guide—ea
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 /| PUT'VPA 4

Eléments’du. cantre

cadre du cantre;cPartie du cantre sup-
portant les porfebobines et le cadre
de tension.

chissis porte-bobine: Partie.du cantre
supportant les dispositifs¢ destinés a
recevoir les enroulements. Elle peut
étre fixe ou mobile.

support de bobine: Partie du chassis
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 & don-
ner la tension au fil et a régler éven-
tuellement la tension pendant 1’our-
dissage.

guide-fil: Piece 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 3 arréter 1’ourdissoir en cas de
mangque de fil.

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

T~

Cocmasnbie yacmu cHoO6abHOl| pambt

OCTOB CHOBAJbHOH pambr: Yadre cHO-
BaJBHOM paMbl, HeCymas c’rolm(n 60-
6GHHOEPKATEeH M CATHAJILHEI¢ DAMKH.

croiika GoOuHoxepxaTens: Ya¢Th CHO-
BaJLHOM paMbl, HeCymasi YCT)OMCTBa,
yaepxXuparomue nmakopky. OHg MOXeT
GBITH HEIIONBYKHON WJIM IOIBHIXKHOM.

Ooounonepxarens: IITeipb, Hecymmumit
TAKOBKY.

HaTsDKHAsi pamka: Yacth cx;gIanLHoﬁ
paMmbl, \ Hecymas HUTEHATSKATETb H
HHTEHAT(PABATEND.

HHTEHATHAKATEND. S Y CTPONCTBO |1 Ha-
TSDKCHHS HUTH ‘M7 pEryJApOBKA
HATSDKeHHs! B MPOLIECCE CHOBKH.

CP7R Y AATCHATIPABY

: ; ; Omnopa
JUIs1 HATCHANPaBATES.

HHTEHANPaBUTEb: YCTPOUCTBO 1A Ha-
MpaBJICHAS HATEH HA CHOBaIbHOM’ pame.

MEXaHH3M OCTaHOBAa: YCTPOUCTBO st
OCTaHOBAa CHOBAJILHOM MAalIMHBI B CIIy-
yae OOpHIBA HHUTH HJIHA JOpabOTKH
MaKOBKH.

cHrHaJbHast pamka: Cucrema namn
WIM JPYrHX DOOAXOISAIIHMX CHIHAJIOB
B COYETaHAM C MEXaHM3MOM OCTaHOBA
[ GBICTPOrO OOHApyXEHHS MecTa
o0phIBa HATH.
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33.1

33.2

WARPING MACHINES

warping machine: Machine for wind-
ing simultaneously a number of threads
in distinct, equal lengths and approxi-
mately parallel onto a drum, reel or
beam.

cone sectional warping machine (see
figure 5): Warping machine for wind-
ing the total number of ends in suc-
cessive warp sections, the first of

drum or reel, the followmg ones by
the free taper of the preceding section
to prevent slipping. The warp is re-
wound”in/full width onto a beam or
fed into a.sizing machine.

sectional warping machine (see figure
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

Cone sectional warping

OURDISSOIRS

ourdissoir: Machine servant a enrouler
simultanément un certain nombre de
fils de méme longueur déterminée et a
les disposer approximativement paral-
I¢les sur un tambour ou une ensouple.

Y

ourdissoir sectionnel & cdne (voir

figure 5): Ourdissoir servant & enrouler
le nombre total des fils du cantre par
sectxons d’ourdlssage successwes La

tambour chaque sectlon suivante est
supportée par la partie conique libre
de la section précédente, empéchant
ainsi tout glissement. La chaine est
réenroulée en pleine largeur sur une
ensouple ou alimente une encolleuse.

Beaming
. . . A -
g:rdlssage sectionnel a4 cOne ’5\'/ Ensouplage
KIMOHHAs CHOBKAa Ha
KOHyCHBI OapabaH Teperonka
T
36.1 '
1 -
!
1

40.1

34 #

FIGURE 5/ ®UI'VPA 5

ourdissoir sectionnel a dispositifs laté-
raux (voir figure 6): Ourdissoir ser-
vant & 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-

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

CHOBAJIBHBIE MAMIMWHBI

CHOBAJIbHAS MalmHa: MamuHa 07 Ha-
MaTBIBaHHS MMapauIeNIbHBIX HATEH pas-
HBIX IUIMH HA BaJIMK, MOTOBWIO WIH
HaBOMH.

JIEHTOYHAS CHOBAJILHASI MAIUMHA C KO-
HycueiM GapaGaHom (cM. durypy 5):
CuoBanbHasi MamigHa IJIsi HaMaThbIBa-
HHSl OCHOBHBIX JIEHT, IlepBasi M3 KOTO-
Bae3Csl KOHYCOM BaJIUKa
WId MOTOBWJIA, a| mpyrue — cBoOOI-
HBEIM KOHYCOM TpEeIBIOYyINeH JIEHTHI
C HEJIBIO MPEJIOTBPRILIEHHS] COCKAIb3bI-
BaHua mo kpasiM. [OCHOBa mepeMaThbl-
BaeTCs IO Beeil ImpuHEe HAa HaBOU HJIK
NOJaeTcd Ha IUJUXTOBAJILHYIO Ma-
LIUHY.

JIGHTOYHAST CHOBAJbHAf MammHAa (CM.
thurypy 6): CHOBaIbHAsE MamIMHA IUIA
HaMaTbiBaHUSA OOjHero wyumcna HATeR
B OCHOBHEIE JICHTH[, TOINEPKHABAEMEIE
KOJIBIIKaAMIA) 32){UMaMH, OrpPaHAYH-
TeJbHBIMH _HJIACTAHAMM, KOHycaMu
¥ T. O., Ha (BAJPK WJIA MOTOBHJIO,

warp is rewound in full width onto
a beam.

villes, pinces, disques, jeux de pieces
en fer. La chaine est réenroulée en
pleine largeur sur une ensouple.

FIGURE 6 | ®UI'YPA 6

C KOTODBIX OCHOBa IlepeMaThIBaeTCA
0O BCEHl IMHPUHE HA HaBOH.
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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.

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

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

NAPTHOHHAA CHOBAJIbHAA MammHA: Ma-
IIMHA OJI1 HAMOTKHY 4aCTH HUTEH OCHO-
BBl IO BCEH IMMPHUHE HA CHOBAJILHBIM
BaJIMK MJIM BAJIMK JJI1 KPamICHUS.

NAPTHOHHAS CHOBAJIbHAAI MALLIMHA C KOC-
BEHHLIM npuBogoM (cM. ¢urypy 7):
MamuHa, Ha KOTOPOM CHOBAJILHBIR Ba-
JIMK IIPUBOIUTCS B ABM)KEHUE TPEHUEM.

33.3.2 beam warping machine with direct drive

34

341

34.2

(see figure §): Machine with axially
driven beam|

Component parts of the cone sectional
warping machine

FIGURE 7 | PUI'VPA 7

ourdissoir ‘classique avec entrainement
direct (voir figure 8): Machine avec
commande axiale¢de I’ensouple.

FIGURE 8/ PUTYPA 8

Eléments de lourdissoir sectionnel
cone

NAapPTHOHHASI CHOBAJIbHASA MAIIHHE C He-
nocpeICTBEHHbIM npuBoxoM (cM.| Gury-
py 8): Mammuna, Ha KOTOPO# CHPBAJIb-
HBIH BajJMK IPUBOLUTICA B [IBHXCHHUE
HEIOCPEICTBEHHO Yepe3 CBOIO (Ch.

Cocmasnvie yacmu AeHMoYHO

CHOGAILHOI MQUIUHBL C KOHYCHbIM

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.

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 I’ourdissoir.

tambour transportable: Tambour ne fai-
sant pas partie intégrante de 1’ourdis-
soir et qui peut étre déplacé avec une
chaine enroulée dessus.

bapabanom

CHOBAJIbHBIH Gapaban: Bapaban, Ha Ko
TOPBIA HAMATBIBAIOTCA JIEHTHI OCHOBBI.

HeCheMHBIH CHOBaJILHbIH 6apaGan: CHO-
BaJbHBIA OapabaH, SBIAIOLIMICST He-
OTBHEMJIEMON YacCThIO CHOBAJIbHOU Ma-
IIVHBI.

CheMHBIH CHOBaJIbHBIN (apaGan: CHo-
BaJbHBIA OapabaH, He sBIAIOIMNCS
4aCThIO CHOBAJTPHON MaIUHbBI X TPAHC-
MOPTUPYEMBIA BMeECTe C HaMOTaHHOM
Ha HEro OCHOBOH.
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34.3

34.4

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.

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.

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

3444

ISO 2544 - 1975 (E/F/R)
HCO 2544 - 1975 (A/D/P)

nIaHKa CHoBaauHOro GapaGama: Ilpo-
IONBbHAs IUTaHKA Ha ITOBEPXHOCTH CHO-
BanpHOro Gapabana AU HOINEPIKUBA-
HASL OCHOBHBIX JICHT.

cHOBasbHBIE KoHyc (cMm. durypy 9):
YacTe CHOBaJLHOro 6apabaHa, IOI-
Ilep>XKMBaroIIasi IepBYIO JEHTY OCHOBEI.

34.4.1

34.4.2

34.4.3|

34.4.4

34.4.5

3446

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.

FIGURE 9 | ®PUT'YPA 9

cone fixe: Cone avec un angle fixe.

cone ajustable: Cone dont I’angle peut
étre réglé.

lame: Un des éléments du cOne ajus-
table.

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

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

HEMOJABWKHBIA CHOBRIbHLII KoHyc: CHO-
BAJILHBIA KOHYC C| HEIOIBHIKHBIM YI-
JIOM.

perympyeMbiii  CHOBAJIbHBIH  KOHYC:
CHOBaJIBHBIN KOHYC C PEryJIHpyeMbIM
YIJIOM.

ynop: IIpyTOK Wi¥ neTanb peryiaupye-
MOTO KOHYyCa.

BbicoTa Konyca (cy. durypy 9): Ham-
60bIas TOJIIUHE CJIOA NPSKA, HAMO-
TaHHOI Ha CHOBaJ[bHBIN GapabaH.

nymua konyca (cM| durypy 9): Mlupn-
Ha [I€PBOY HAMOTRAHHOM JICHTBHI OCHO-
BBI, U3MEPEHHOM BIOIb OCH CHOBallb-
Horo Oapabana.

34.4.

35

36

cone angle (see 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.

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

NoTE — Mathématiquement, I’« angle du cone »
est le demi-angle du cone.

commande du 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 étant maintenu a ses deux
extrémités par une bande ou une
encoche.

yroa womyca (cM. durypy 9): Vroum,
obpa3yeMblii BBICOTOH M JUIMHOH KO-
Hyca.

TIPUMEYABHE — MaTeMaTHYECKH «yrojl KOHY-
ca» paBeH IOJIOBHHE yIila KOHYyCa.

npusox cymmopra: IlpusBom mnsa nsu-
JXEHMsl CYIIIOPTa BIOJbL OCH CHOBAb-
Horo GapabaHa.

CHOBaJIbHOe Gepao: YCTPOMCTBO C paB-
HOMEDHO PaCIIOJIOKEHHBIMH KECTKAMH
3y6pAMH, KaXIbIA KOHENl KOTOPBIX
yIOSPXKABACTCS CJIAYKOM MM TUTAHKOM.

9
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36.1

37

38

39

40

40.1

41

42

421

42.2

43

44

45

10

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

peigne articulé: Ensemble constitué de
deux peignes, assemblés en forme de
« V» par une articulation, destinée au
réglage de ’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

end by a bautkorstat:

wave motion: Mechanigal device used
during the build-up 'of @ warp on a
warping drym or reel teJensure the
inclusion of|extra length of \ahy yarn
that has a jubstantially lowef exten-
sibility than|the yarn in the body’of
the warp.

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

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

counter: Device for counting the num-
ber of revglutions of the warping
drum or re¢l or any other suitable
quantity in| order to attain equal
lengths of wharp sections.

METHODS OF [MEASUREMENT

direct measufement: Measurement of
the warp lenjgth by a contact roller.

indirect megsurement: Measurement
of the warp| length without contact
with the yarn.

mapHupHoe Gepao: [Isa Gepma, coemu-
HEHHBIE BMeCTE V-00pa3HO MIapHUPOM,

4T0  OobecneymBaeT  peryJmpoBaHUe
yria.
Cynmnopr: YCTPOHCTBO IBHXKYILEECS

BIONb OCH CHOBaJIbHOrO Gapabana.

PAXOK: YCTPOMCTBO C paBHOMEPHO pac-
TIOJIOKEHHBIMHA JKECTKAMHM INPYyTKaMH,

Eant XTre- KaKObIL W3 KOTOPHIX Ha OOHOM KOHILIE
mités par une bande ou une encoche. YAEPKUBAETCSI CIIAYKOM HIIH IJJaHKOM.

donneur de fil: Dispositif mécanique
utilisé au cours du montage de la
chaine sur un tambour ou un rouleau
d’ourdissoir, pour assurer I’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 envérgeur: 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 d0b-
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.

BOJIHOBOH MexaHu3M: MexaHngueckoe
YCTPOMCTBO, MCIIONIb3yeMOe BO|BpeMs
HapaOOTKH OCHOBBI Ha CHOBJILHBIM
6apabaH &g obecrieyeHMss HJMOTKH
JIOTIONHUTENILHON IUTAHBI JIIO00Y HUTH,
HMMeEIOLIeH 3HAUYNTEIHEHO MeHLm;]w pac-
TSKMMOCTB, Y€M HHThH B Hayayi¢ Hapa
6OTKH.

LIEHOBOE YCTPOHCTBO: YCTPOMCTHO C Lie-
HOBBIM PSIIKOM JJISI HPOKJIAIKH [LIEH.

HeHoBblil psok: CrenuasbHbIN | psook
C mpyTKaMd, CHasHHBIMH CJOTBET-
CTBYIOIUM 00pa3oM Ui MpoXJiagKH
L€EH.

cYeTYHK: YCTpOiCcTBO, mpeaHa3uayeH-
HOE I OIpelesIeHAs YACIa 00¢POTOB
CHOBaJIbHOTO OapabaHa, MOTOBUTA HITH
KaKoU—I160 Ipyro¥ CooTBETCTBYFOIIEH
4aCTH C LIENbI0 00ecrieYeHrst paBROMEp-
HOM IJIMHBI JIEHT OCHOBBI.

METOIbI U3MEPEHHUS

HenmocpencTBeHnoe uimepenne: Vpmepe-
HHE IJIHHBI-OCHOBBI U CKOPOCTH ¢HOBKH
KOHTaKTHBIM ‘POIUKOM.

KoCBeHHOe u3mepenne; Viamepenne anu-
HBl ¥ CKOPDOCTH CHOBKY, 623 KOWTaKTa
C HHUTBIO.

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.

dispositif d’ensouplage; de pliage: Dis-
positif sur I’ourdissoir sectionnel 4 cone
(ou a dispositifs latéraux) permettant
d’enrouler en pleine largeur la chaine
provenant du tambour ou du rouleau
d’ourdissoir.

ensouple d’ourdissoir: 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.

NEPEBABOYHOE YCTPOHCTBO: Y CTPOUCTBO
y JICHTOYHOH CHOBAJIbHOW MAaIIMHBI
ISl IEPEMOTKH OCHOBBI IO IOJIHOM
IIEPHHE CO CHOBAJIILHOTO Oapabana Ha
TKalKW HaBOH.

cHoBanbHbIi Bamuk: Karymka ¢ duian-
uamu wid 6e3 duiaHues, comepxainas
OCHOBY, IIOJTOTOBJICHHYIO K HLIHXTO-
BaHUIO MM APYTHM IIPOILIECCAM.

TKankuii HaBoii: Katymka ¢ dinanuamu
iz 6e3 duannes, copepxaiias OCHOBY
JJIs1 TKQ4eCTBa.
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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

waxing deyice: Device for waxing the
warp during beaming with cold or hot
liquid wax“atthe beaming side of the
warping machihe.

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.

dispositif va-et-vient de croisure: Dispo-
sitif destiné & produire un mouvement
de va-et-vient du rouleau de guidage ou
de I’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

7

plage de ’ourdissoir.

dispositif d’encirement: Dispositif ser-
vant, au cours de I’ensouplage, a en-
duire la chaine avec de la cire liquide
froide ou chaude du cé6té 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.

€nsouple 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 a la teinture ou autres
traitements chintigues.

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

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

peigne: Dispositif constitué de fils mé-
talliques rigides équidistants, chacun
étant maintenu a 1’'une de ses extré-
mités par une bande ou une encoche.

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

YCTPOHCTBO /I KPEeCTOBOH HAMOTKH;
OOKOBOl  TPaBEPCHBHBIH  MeXaHH3M:
VcrpoiicTBo, cocTosimee U3 3yO4YaToin
nepenavd, oOecrevynBaroieif BO3BpaT-
HO-TIOCTYNAaTENbHOE ABIKCHUE HAIPAB-
JISAIOIIETO POJIMKA WJIM HaBOSI BO BpeMst
THEPETOHKH.

NPWKAMHOE YCTPOHCTBO: YCTPOICTBO
I HapaOOTKH HaBOSI ONTHMAJILHOM
IUIOTHOCTH C MHHHMAJIGHO BO3MOX-
HbIM HATSKEHHEM HUTH IIyTEM MCIIOIb-
A HBIX DOJIMKOB COOKY
MaIuHBI.

HaBOs1 CHOBAJIBHOH

IUIsL BOLICHHS OCHOBBI TODPSMUM HIIH
OXJIAXIEHHBIM JKMAKAM BOCKOM BO
BpEMsI TIEPETOHKA |

BOIHJIBHOE yc'rpoEcTno: VcrpoiictBo

Cocmagnble yacmu| napmuoHHok
CHOBANBbHOU MauluHbl

cHoBasIbHLIH Bamuy: Karymika ¢ ¢uan-
aMH, Hecyluas 4acTh o0Lero xoumye-
CTBa HHUTEH OCHOBBI.

CHOBAJIbHBIH BAJIJK MOJ KpalleHHe:
IlepdopupoBaHHaf karymka H3 He-
prkaBeromeit cranyg ¢ ¢praHnamMu, Hecy-
was 4actb OOIIerp KojJm4yecTBa HHUTEH
OCHOBBI I KpaJueHUus HIHA OAPYTUX
XHMHUYECKUX IIPOLECCOB.

CKHif pONEK TpeHup, oGecre nBaroui
TpebyeMyIo IIIOTHOCTH HAMOTKH HH-
Tef OCHOBBI HAa CHPBAJIbHBIA BAaJIHK.

YIUIOTHAOIHIA anK: Iunauapuye-

ponuk, obecrneyuBaromuit TpedyeMyro
IJIOTHOCTH, HAMOTKH HPSKA IPH HC-
HQJIL30BAHMH HEIICPEACTBEHHOTO TIPH-
BOZA.

MPHAKUMHO¥ ponu$ muHapuYecKui

pOK:. VCTPOMCIBO C pPaBHOMEPHO
PacIONIOKEHABIMHU XECTKHMH 3y ObAMH,
KXl U3 KOTOPKIX YAEPKHUBACTCS HA
OIHOM KOHIe'eaHKOM HMJIM IUIAHKOA.

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.

A

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.

pa3aBuKHOil pagok: Psamok s ycra-
HOBKH OIIpEIEJICHHOM INIOTHOCTH OCHO-
BBI yTEM U3MEHEHUSI PACCTOSIHASA MEX-
Iy OTOEJILHBIMH 3yObsIMH.

npyxuuHbIE panok: PasasmwxHOM ps-
JIOK, B KOTOPOM 3yObsl PacCHOJIOKEHBL
MEXIY BATKAMH IPYXHAHBI.

IAPHUPHO—PA3ABIKHOH PAIOK «3MT-
3ar»: Pa3gBHxHOM psOgoK 3Wri3aro-
06pa3HOrO THNA, PEryJIMpYyEeMBIil BHH-
TOBBIM IHMMUHACIIEM.

1
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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 and/or the warping
speed.

guide roller: Roller in place of the
measuring r n i
measured by|,the pressure roller.

length countdr: Counterfor measuring
the length the warp-being wound
and for stopping the machine‘when the
desired length has been compléted.

WARP SIZING MACHINE

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

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.

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

rouleau de guidage: Rouleau rempla-

longueur est mesurée par le rouleau
de pression.

compteur de longueur: Compteur ser-
vant & mesurer la longueur de la chaine
enroulée et A 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’enroulage sun une ensouple de

tissage.

64, 65 or/ou/unu 25

YCTPOMCTBO 1A KPECTOBOW HAMOTKH
(OokoBOIi  MeXaHH3M  pacKJIaJAKH) :
VcrpoiicTBo, cocTosmiee u3 3y64yaToit
nepenayd, obecrnevdBaroliee BO3BpaT-
HOIIOCTYNATEIbHOE OBHXKEHHE pAIKA
WJIH CHOBAJILHOTO BaJIMKa.

MepHIbHBIH posmk: Pomuk s u3me-
peHHsi IJIMHBI OCHOBBI H CKOPOCTH
CHOBKH.

MEPHILHBIH BajuK: Banuk, 3aMeHsro-
i i S IJIAHA
M3MEPSETCA HaXUMHBIM BaJUK(M.

cueTynk JumHbl: CYeTYHK IUIS qupene-
JIEHUSI JUIMHBI HAMOTAHHO# OCHOBBI U
II1s1 OCTaHOBA MAaUIMHBI IPH HappOOTKe
TpeOyeMOi ITHHEL.

MIITMXTOBAJIBHASI MAIIRHA

LUIAXTOBAJbHAA Maumua (cM. | dury-
py 10): Mammna O IDIAXTPBAHUS
OCHOBBI IO BCEHl IMMpWHE ¥ C (OIIUM
KOJIMYECTBOM HUTEH, CMaTLIBa(]gMOﬁ [

psa CHOBABHBIX BAJHKOB C [HOCIIE-
Oyroleid Cymkod W NepeMOTKOH Ha
TKalKWii HaBOH.

METHODS OF |FEEDING

PI77777777 7777772777777 IIII7’III’II
Sizing apparatus
Bac a colle
IlnuxToBaNbHOE 060PYIOBaHHE

FIGURE 10 /| ®UI'VPA 10

METHODES D’ALIMENTATION

TITT7 T 7777777777777 777777 ‘

75

METOOBI IMHUTAHHSA

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

par déroulement a partir d’un tam-
bour d’ourdissage transportable: Voir
figure 11.

FIGURE 11 /| PUT'YPA 11

NyTeM CMATBHIBAHHA CO CHEMHOr0 CHO-
BajabHoro oapa6ana: Cm. ¢urypy 11.
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by unwinding from a number of back
or dyeing beams: See figure 12.

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

. S—

L 1 -4

)

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

NyTeM CMATBHIBAHHA C PAJQ CHOBAJILHBIX
BAJIMKOB WIH BRJIMKOB IO KpAaUICHHEe
(cM. durypy 12).

Warp
Chaine
OcHOBa

J

by unrolling from\a warper’s beam: See
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.

Ll pi==:c

FIGURE 12 /| ®UT'VPA 12

par déroulement a partir d’une seule
ensouple d’ourdissoir: Voir figure 13.

FIGURE 13 | ®UT'VPA 13

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

METHODES DE SECHAGE

séchage par contact: Séchage par appli-
cation sur des surfaces chaufféest

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

séchage par infrarouge:
radiations infrarouges.

Séchage par

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

NyTeM CMATHIBAHHY CO CHOBAJILHBIX BA
JukoB (cM. durypy 13).

nyTeM CMATHIBAHMH CO CHOBAJIBLHOH pa
mel (cM. durypst 2, 3 u 4).

METOIBI CYIIKH

KoHTakTHas cymkd: Cymka Ha Harpe-
TOU MOBEPXHOCTH.

KOHBEKIHOHHAA CYIIKa: Cymxa LUADKY-

JAUUER TOpsIYEro

eyluka uHbpaxpa
Cymxa nHbpakpad

KOMOHHHPOBRHHAT
JIMMHBIMA ‘MeTonal
HUM, TH00 B IPSIM

Bo3ayxa.

CHBIM  HM3JIyYCHHEM :
HbIMH JIy4YaMH.

tymka: Cymka pas-
M 6o B couera-
Of IOCIen0BaTENb-

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.

TYPES DE SECHOIRS

séchoir a 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.

HOCTH OAHOUTU 3d

THIBI CYIIHUJIOK

IPYTHM.

OapabanHas cywmwika: MammHa 1UIg
CYIIKH HHUTEH# OCHOBBI Ha ONHOM HJIM
HECKOJIbKMX Harperbix Gapabanax.

oJHONpoxXoaHasl CYLIHJIKA:

Mamuna,

Ha KOTOPO# OCHOBA NPOXOOHUT 4Yepe3
CYMIMIBHYIO KaMepy ONHUH Das3.

MHOrONpoXojHas cymwika: Mammuna,
Ha KOTOpO# OCHOBa IPOXOIHUT 4Yepe3
CYIIMJIBHYIO KaMepy HECKOJIBKO pa3.

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

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

pazManMoHHas Cymmika: MamuHa, Ha
KOTOpO# OCHOBa NPOXOOMT 4Yepe3 Ka-
Mepy, CHaOXeHHYr0 WHGpPaKpaCHBIMH
JIaMIIaMH.

METO/IbI PETYJIMPOBKH CTENEHH CYIOKH.
CreneHb CyIIKA DErYyJIMpPYETcss JHOO
CKOPOCTBIO [BHXKEHHSI OCHOBBI, JIAOO
H3MEHEHHEM TEeMIIePaTypHI.

PeryanpoBka cCKOpOCTH

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

automatic sp¢ed adjustment: The speed
of the warp {s regulated automatically
by the diffefence between the mea-
sured and thp 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 fdelers. According to the
difference bgtween the measured and
the desired yalue, the temperature is
adjusted manually.

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

Component parts of “the warp sizing
machine

réglage manuel de la vitesse: Le degré
de siccité de la chaine est mesuré a
P’intérieur du séchoir ou aprés passage
dans le séchoir, par des tateurs. 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 la-température: Le
degré de siccité de_la‘chaine est mesuré
a lintérieur du s€choir, ou aprés le
séchoir, par. dés*tateurs. En fonction
de la différence entre la valeur mesurée
et la valeur“désirée du degré de siccité,
la temhpérature est réglée manuellement.

réglage automatique de la 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

di ore ‘

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.

tambour: Dispositif servant & déplacer
un tambour transportable d’ourdissoir
avant 1’encollage, en rapport avec le
mouvement d’alimentation au cours de
I’ourdissage sectionnel & cone.

ratelier porte-ensouple: Chéassis fixe,
mobile ou orientable, servant a dis-
poser un certain nombre d’ensouples
primaires ou d’ensouples de teinture.

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

py4nasi peryjupoBka ckopoctuf Cre-
[eHb CYIIKH OCHOBBI, H3MEPSIEMAS 1yB~
CTBUTEJLHBIMH 3JIEMEHTAMH BHYTDH
CYIIMJIKM WM HOCHE BBIXOHA [M3 Cy-
IOAJIKA. B 3aBUCHMOCTH OT p{;}mum
MEXIy TOJYYCHAOMN U XKeJIaeMO} BeJIH-
YUHOM, ,KOPOCTh [BHXXEHHA (CHOBBI
perynupyercss Bpy4Hyo.

ABTOMATHYECKAS PEryJHPOBKA |CKOPO-
¢rn: CKOpOCTh IBMIKEHHSI OCHOBBHI pe-
TYJIHPYETCS aBTOMATHYECKH B [Je3yJib-
TaTe pa3sHUULI MEXIY IOJYYCHHOU H
JKEJIAeMOM CTEIEHbIO CYIIKH.

PerymupoBka TeMmepaTypsl

py4YHas peryJHpOBKAa TeMICPATYPHI:
CreneHpb CymIKH OCHOBBI, M3MepsieMas
YYBCTBUTEJIBHBIMH 3JIEMEHTaMH, BHY-
TPU CYIIMJIKHA WM IIOCNIe BBIX¢AA U3
CyIIMJIKH. B 3aBHCHMOCTH OT pa3HHULIBI
MEXIy M3MEpPEHHOH M XelaeMpi Be-
JIMYMHOM, TeMIepaTypa perympyercs
BpPYYHYIO.

ABTOMATHYECKAS PETYJHMPOBKA [Temile-
patypei: TemmepaTypa peryiapyercs
aBTOMATHYECKH B PE3YJIbTATE pf}mum
MEXIy IIOJIyYeHHOU W xemaeMdi cte-
[EHBIO CYIOKH.

CocmasHble uacmu WAUXmo8aAbROL
MQUiLHbL 048 OCHOBbL

U CHO-
BaJbHOro Gapadana: YCTpOMCTBO JIst
TPaHCIOPTHPOBKH CHOBAJIbHOro Oapa-
0aHa ¥ YCTAHOBKH €ro Iepel OUIHXTO-
BaHUHEM Ha IHUTAIONIAI MEXaHHU3M.

CTOHKA ISl CHOBAJIbHBIX BajmKoB: He-
MOJBHKHAS, IOIBMXXHAS HJIM Bpallafo-
MIascs pama Iyis ONPeeeHHOro YuCIia
CHOBAJIbHBIX BAJIMKOB MJIH BAJIMKOB IIOL
KpalueHye.

paMa JiJis CHOBaJILHBIX BaymkoB: Hemo-
JABHXHAsA WM NOOABHXHAsA pamMa A
CHOBAJIbHBIX BAJIMKOB.
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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 sphttmg devxce- Dev1ce for spht-

threads before drymg Th1s dev1ce
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:

Machme for w1nd1ng a warp in full

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.

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

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

dlsposmf de séparatlon des ﬁls a l’état

séparer avant le séchage 1es 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 dela
chaine aprés 1’encollage (voir 60 et 61).

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

dispositif de.Séparation des fils a Pétat
sec: Dispositif destiné a séparer apres
séchage~les fils de chaine collés entre
eux« (Ce dispositif comporte des ba-
guettes de séparation, rotatives ou fixes.

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

compteur de piéces: Dispositif servant
a compter le nombre de piéces (ou
coupes).

ENSOUPLEUSE

ensoupleuse; poupée d’ensouplage: Ma-
chme servant a enrouler la chaine en

de ﬁls sur une ensouple de txssage

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 a produire un mouvement
de va-et-vient du peigne, du rouleau
de guidage ou de I’ensouple au cours de
I’ensouplage.

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

murTamomee ycrpoiictBo: ITpuBomabie
POJIMKH IUIs1 TIOJAY¥M OCHOBBI B INIIHMX-
TOBAJIbHOE KOPHITO HUIMXTOBAJIbHOR
MaIlluHEbL.

X TOBAJILHBIN anmnapaT: YCcTpoicTBO
JUIS IUJIAXTOBAHHUS OCHOBBI, COCTOSIIEE
M3 IUIAXTOBAJIBHOTO KOPHITA C INITHAX-
TOBaJNbHHIMA ¥ OTKHMHBIMH DOJIH-
KaMH.

YCTDOHCTBO mm pa3felieHuss HATeH oc-
OBbhI—B—MOKPOM—COCTOHMH: Y CTPOM-
CTBO IjIfl pacHienfieHHs WM pasfeiie-
HHUs CIIMIIIIMXCsS HATEH OCHOBBI IEpen
CYIIKO#M, EOCTOSAIIEE U3 BPAIIAIOIIUXCS
MM HETONBI)KHRIX PaCIICIUIAIOLINX
pyTKOB.

paCmenisomuii mpyTok: MeTanmiue-
ckas TpyOKa s pacIlerieHus HATeEH.

CYIIHIKA S Ycrpoiftn;o IS CYIIKH OC~
HOBBI moOcie mupxToBanusa (cM. 60
u 61).

YCTPOICTBO ISt HATSDKEHHSI: YCTDOMH-
CTBO I KOHTPOJA HATSDKEHHS HHTEH
OCHOBBI Ha IUTMXFOBAJILHON MalIuWHe.

YCTPOHCTBO I Pa3fiecHusl B CyXoM
COCTOSIHHH: YCTpQUCTBO AJIA paspene-
HUS CIMIIIHAXCS HATEH OCHOBHI IOCIHE
CYIIKM, COCTOSIIEE M3 BpalIaroIIMXCs
WIA HEMOOBIKHRIX PaCHICIIAIOINX
NPYTKOB.

MAapKHPOBIMK: Y[CTPOXCTBO HJIsA OT-
METKH ONpEAEIeHHBIX MIHH (OTPEe3KOB
OCHOBEI) LBETHBIMM METKaMH.

CYeTYHK OTPe3KOo§: YCTPOMCTBO M
[OJCYeTa KOJMYedTBa OTPE3KOB.

IIEPET'OHHASI (MAIIMTHA

neperoHHasi Ma a: MammHa nns Ha-
MOTKH OCHOBBI 10| BCeii IyIHHE 0011ero
s B ¢id Ha TKAUKWI HaBOH.

TIPEMEYAEHE — IleperoHHas MalIdHA HCIOJNb-
3yeTca TakXe NI HapTHOHHON CHOBKH, IUIS
[IEPErOHKHA OCHOBBI C HECKOJILKHX CHOBAaJIbHBIX
BaJIAKOB Ha HaBOH.

CocmasHvle uacmu nepe2oHHOl
MauiuHbl

YCTPOHCTBO sl KPecTOBOH HaMOT-
ku (6OKOBOH MeXaHH3M PACKIANKH):
VcTpoicTBO, cocTosiiee U3 3yOyaToi
mepenavd, obecneynBarolee BO3BpAT-
HO-IIOCTYIIATEILHOE IBHIKCHHE DANKa,
HAIPaBJISAIOMEro POIMKA HIIH CHOBAJTb-
HOTO BaJIMKa.
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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 beaming device: Device for sup-
porting one beam at a time.

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

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

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

IIAPHHPHO-PA3ABMKHON  PAAOK: Pa3-
IBHXXKHON PSNOK «3Ur3arooGpa3Horo»
THIA PEryJUPYEeMblif BAHTOBBIM IIIAH-
ZIeNeM.

NeperoHHoe yCTPOHCTBO: YCTPOMCTBO Y
MEPETOHHOW MAIOWHBI IJIS TIEPEMOTKH
OCHOBBI Ha TKalKuil HABOIA.

neperoHHoe YCTPOHCTBO C OJHHM CHO-
BAJIBbHBIM BAJIMKOM: YCTpOMCTBO st
YCTaHOBKM OIIHOTO CHOBAJBLHOTO Ba-

double beamihg device: Device for
simultaneously supporting two beams,

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

weaver’s beamy: Roller with or without
flanges ho]diﬂg the warp for weaving.

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

pressure devicg: Device for producing
beams of opfimum density with the
minimum pogsible yarn tension by
use of pressuge rollers.

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

cut counter: Pevice for counting the
number of cu}s.

speedometer: |[[nstrument for indicat-

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) 'une derriére 'autre.

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

commande de Densouple: Ensemible
assurant ’entrainement de llensouple
de tissage, la régulation de-la vitesse
d’ensouplage et de la tension de la
chaine.

dispositif de pression: Dispositif des-
tiné & produire(des ensouples de den-
sité optimal€ avec le minimum possible
de tension sur le fil au moyen du rou-
leau d&.pression.

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

compteur de piéces: Dispositif servant
a compter le nombre de piéces (ou
coupes).

tachymeétre: Instrument indiquant la

ing the spee
of the warp during beaming.

in“metres per minute,

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.

JIAKa.

NepPeroHHoe yCTPOoicTBO ¢ ABYyMs| CHO-
BAJIbHBIMH BaJHKamu: | V.CTpOUCTBp 1i1s
OJHOBPEMEHHO! yCTAHOBKM [ABYK Ha-
BOEB, PACIOJIOKEHHBIX

1) psmom,
2) onmuu HAR Opyrum,
3) omuH 3a OPYrHM.

TKankuii HaBoii: Karymka ¢ daduamu
umn GOe3 ¢dranues, comepxariafi oc-
HOBY, IOITOTOBJICHHYIO K TKa4qCTBY.

NPUBOJX TKAHKOIO HaBOsi: YCTPOWCTBO
JUTSL TIPUBOJA TKAUKOTO HaBOA C |pery-
JIMPOBaHMEM CKOPOCTH CHOBKH M Ha-
TSDKEHHS. OCHOBEI.

NPHKHMHOE YCTPOHCTBO: YCTPOKCTBO
11 HapaOOTKHA HaBOEB ONTHMAaJ[bHOM
IUVIOTHOCTH C MHHHUMAJIBHO BO3IMOX-
HBIM HATSDKCHUEM HHUTH Iy TEM HCIIOJIb-
30BaHUSA HAXKUMHBIX BaJIMKOB.

MAapKHPOBLIMK OTPE3KOB: YCTPOKCTBO
U1 0003HAYeHUs1 OIpeeIeHHOM| Iu-
HBI OTPE3KOB OCHOBEI, HAIIPUMED, [LIBET-
HBIMH METKaMH.

CYETYHK OTPe3KOB: YCTpPOWCTBO| IJisi
MOJICYETa KOJIMYECTBA OTMEYEHHB|X OT-
PE3KOB.

CiAOMeTp: YCTPOMCTBO AU yKajaHus

vitesse de la chaine_en meétres par

minute, durant I’ensouplage.

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 la chaine durant I’ensouplage.

JMHCUHOK CKOPOCTU, B MCTPAX B MH-
HYTY, OBHXCHHS OCHOBBI B IIPOLECCE
TOEPErOHKH.

MEpHJIbHBIH posmnk: Ponuk miis m3mepe-
HUS IUTAHBI OCHOBBI.

ITPEMEYABME — B HEKOTODBIX ClIydasX 3TOT
POJMK HMCHOJBL3YETCA NI OQHOBPEMEHHOTO M3~
MEpEHHs1 JIMHEUHOH CKOPOCTH MABHXKEHHUA OC-
HOBBI BO BpeMsA II€PErOHKH.
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ANNEX

EQUIVALENT GERMAN TERMS AND DEFINITIONS
As used in Germany /pD/ 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 /D/, et en Suisse /CH/

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

ITPUJIOXEHUE

9KBUBAJIEHTHBIE HEMEIIKUE TEPMWHbLI, 11 OITPE IEJEHUSA
ITpuvensemsie B Tepmanmn /n/ u IBelimapan /cu/

OTOT nepeyeHb SKBHBAJIEHTHBIX HEMELIKMX TEPMHUHOBH OIpeIe/IeH il IIOATOTOBJICH
Komureramu—unenamu I'epmannn 1 Beituapun v iy6aMKyeTCs MOJ MX OTBETCTBEHHOCTb.

TEXTILMASCHINEN — KETTVORBEREITUNGSMASCHINEN, KETTVORBEREITUNG

ALLGEMEINE BEGRIFFE

[Kette: Eine Anzahl von annihernd parallelen Féden von bestimmter, gleicher Linge, die in verschiedenen Formgn zur Vorbereitung
des Webens aufgemacht werden konnen.

Die Kettfiden laufen in Langsrichtung des Gewebes.
[Kettfadenlage: Gesamtheit der Schirbénder oder einzelne Kettfadenlage.
Schirbreite ;-Gesamtbreite der Kette, d.h. Gesamtbreite aller Schirbinder, gemessen auf der Schirtrommel oder dem Schirbaum.

Schiirband: Teil der Gesamtheit der Kettfiden, die auf der Schirtrommel in Lingsrichtung der Kette aufgewickelt sind.

Sehirbandbreite:Ber-vomreimenr Scirirbamd-eingermommmrereRaum;,gernressemrauf-der-Scirirtrommet parattelzu ihrer Achse.

Schiirbandhéhe: Gesamthohe eines Schérbandes, das in voller Linge auf die Schértrommel gewickelt ist.
Schiirdichte: Anzahl der Kettfiden je Lingeneinheit, gemessen auf der Schartrommel.

Schérkinge: Linge der geschirten Kette.

Schirrapport: RegelmiBig wiederholtes Muster aus Kettfiden von verschiedener Art, Farbe und Feinheit.

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

Mehrfachteilung: Anordnung der Kettfiden, die durch Teilen der Kette in mehrere Garnlagen zum Schlichten erreicht wird.
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11
BEGRIFFE FUR ARBEITSGANGE
Spulen-Aufstecken: Das Anbringen von Spulen in einen Spulengatter.
Schiren: Aufwickeln von Fiden in bestimmter, gleicher Lange parallel zueinander als Vorbereitung fiir weitere Arbeitsginge.

Zetteln: Das Aufwickeln eines Teils der Gesamtanzahl der Kettfiden in voller Breite auf einen Zettelbaum.

Bandschiren: Arbeitsgang zur Vorbereitung einer Kette durch Aufwickeln von Schirbindern nebeneinander auf eine Schartrommel.

Bidumen: Aufwickeln des Garnes auf einen Schirbaum oder einen Kettbaum.

uf einen Kettbaum
Teilkettbaum.
Der letztgenannte Arbeitsgang wird Teilbiumen genannt.

Direktbiumen: Aufwickeln einer Kette in voller Breite und voller Fadenzahl in einem Arbeitsgang von aufgesteckfen, Spulen,
— entweder}

— oder eine:

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

Biumen: Abickeln einer Kette in voller Breite und voller Fadenzahl von einer Schirtrommel auf einen Schirbaum odef 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, 2 B. durch Glatten hervorstehender Fasern.

Aufteilen: Thennen aneinanderhingender Kettfiden.

Kreuzschlagep: Einzelne Kettfiden oder Gruppen von Kettfiden nacheinander abwechselnd iiber und unter Kreuzstibg oder
Kreuzschniirp so fiihren, daB ihre richtige Reihenfolge erhalten bleibts

Stiickzeichnen: Markieren einer Kette z.B. durch Farbzeichen, Papierstreifen oder Markierfiden zum Angeben bestimmter Lfingen.
Schiirgeschwindigkeit: Geschwindigkeit der Kettfiden in.mymin wihrend des Schirens.
Biumgeschwindigkeit: Geschwindigkeit der Kettfiden in m/min wihrend des Bidumens.

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

Lamellen-A:lItecken: Offene Kettfadenwichterlamellen auf die Kettfiden stecken.
Lamellen-Eingziehen: Kettfaden durch die Augen von geschlossenen Kettfadenwichterlamellen ziehen.

Einziehen: Kettfiden durch _di€ Fadenaugen von Webelitzen ziehen.

Blatt-Stechen|: Kettfiden\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, gewohnlich in Reihen, von denen die Gesamtheit der
Kettfaden 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 moglich.

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