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Vorwort. 
Die neueren ausfiihrlichen Darstellungen der Spinnerei umfassen das Gesalllt­

gebiet, tragen also weniger der Eigenart jeder Faser Rechnung, als sie die all­
gemeinen Gesichtspunkte der mechanischen Technologie beriicksichtigen. Dem­
gegeniiber steht in den Einzelteilen dieses Handbuches gerade der Charakter 
jeder Faserart in dem V ordergrunde, nachdem die allgemeinen Grundziige der 
mechanischen Verfahren im II. Bande dargestellt sind. 

Die vorliegende Darstellung der Streichgarnspinnerei der Wolle, die ein seit 
geraumer Zeit nicht ausfiihrlich behandeltes Gebiet betrifft, schlieBt sich daher 
wie die entsprechenden Teile bei der Baumwolle, dem Flachs usw. an Band II, 1 
an. Die Verfasser haben unter V oraussetzung technischer V orbildung aIle 
Punkte dieses Arbeitsgebietes behandelt und die praktischen Bediirfnisse so 
eingehend beriicksichtigt, daB der Praktiker und lndustrielle, aber auch der 
Anfanger dem Buche leicht folgen kann. 

Die Grundlagen des Werkes bilden die sehr eingehenden praktischen Er­
fahrungen der Verfasser, die sich insbesondere auch bemiiht haben, solche Ge­
biete zu erschlieBen, die bisher im Schrifttum noch nicht behandelt worden sind. 
Die Abbildungen der Arbeitsgange stellen Originalaufnahmen aus dem Betrieb 
dar, die Maschinen, die beschrieben sind, die neuesten Typen, soweit sie prak­
tisch erprobt sind. 

Den Herren lng.-Assistent Ecker und lng. Hein ist fiir die Anfertigung 
einiger Zeichlll:mgen der beste Dank auszusprechen! 

Berlin, September 1932. 
Der Herausgebel'. 
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Einleitnng. 
Beim Spinnen werden die Fasern durch Verdrehung urn die Faserbiindelachse 

eingebunden. Fiir die Haltbarkeit des Fadens bilden Oberflachenreibung und 
Haftfahigkeit der Einzelfasern - beides zusammen als "Haftreibung" be­
zeichnet - in ~meinschaft mit der Faserfestigkeit die Grundlage. Die Faser­
haftung wird durch den zentral gerichteten Druck der sich gegenseitig umschlin­
genden Fasern sowie durch deren Oberflachenbeschaffenheit bewirkt. Je feiner 
der Grundstoff, das Haar oder Fasermaterial ist, desto feinere Faden konnen 
daraus gesponnen werden. 

Die Spinnfahigkeit der Einzelfaser ist von der Lange, Oberflache, Krause­
lung, Starke, Elastizitat, Dehnbarkeit, Verfilzungsfahigkeit und insbesondere 
von der Formbarkeit abhangig. Haftung der Fasern wird aber nur erzielt, wenn 
die Haare unter Spannung liegen, wodurch ausreichende Oberflachenreibung 
bewirkt wird. FaBt man ein Faserbiindel zwischen zwei Fingerspitzen und 
rollt es eine Zeit unter Druck, so entsteht wohl ein fadenformiges Stiick, aber 
dieses besitzt keine nennenswerte Festigkeit. Die wirr liegenden Haare sind 
nur infolge von Krauselung und Beschuppung lose verhangt, und zwar urn 
so besser, je feiner die Krauselung und Beschuppung der Einzelhaare ist. 
FaBt man ein solches Biindel an den Enden und verdreht es, so bleiben infolge 
VergroBerung der Haftreibung die Fasern vereinigt. Bei glattem, straffem Ma­
terial mit wenig Krauselung und Beschuppung wiirde infolge der Elastizitat des 
Materials beim Zusammenrollen eines solchen Biindels zwischen den Fingern 
wieder ein Aufspringen der Haare, also keine Verhangung erfolgen. Legt man 
solche Haare parallel und dreht sie, so erreicht man auch hier einen entsprechen­
den Zusammenhalt. 

EinfiuB der Faserlage im Faden auf den Garncharakter. 
In der Streichgarnspinnerei ist die verwirrte Faserlage der Ausgangs­

punkt fiir die Fadenbildung. In der Kammgarnspinnerei wird die moglichst 
parallele Haarlage hierfiir beniitzt. In der Kammgarnspinnerei zeigen die zwei 
Hauptgebiete der englischen und franzosischen Kammgarnspinnerei Unterschiede 
in der Vorgarnbehandlung. Wahrend die franzosische Spinnerei feine, starker 
gekrauselte Wollen verarbeitet, verwendet die englische Spinnerei langeres, straffes 
Material, wodurch sich besonders in der Vorspinnerei grundlegende Unterschiede 
ergeben. 

Das franzosische Spinnverfahren beniitzt zur Einbettung der Randfasern 
und zur Verdichtung des Fadens, unterstiitzt durch die hohe Verfilzungsfahig­
keit der feinen Wolle, einen rollenden Druck durch Lederhosen (Nitschel­
hosen). Infolge dieser Frottier- oder Mangelbewegung verhangen sich die Haare 
mit ihren Krauselungen und Schuppen. Es wird hier also nicht, wie man allge­
mein annimmt, ein "falscher Draht" erzeugt, sondern daf! wechselnde Rollen 
urn die Achsenrichtung des Bandchens bewirkt eine bis ins Innerste des Vorgarns 
reichende Verankerung der Haare. Falschen Draht bewirken eigentlich nur die 
Drehrohrchen und verbessern so die Verzugsfahigkeit. 

Herzog, Technoiogie VIII/2, A: Bernhardt·Marcher, Wolle. 1 



2 Einleitung. 

In der englischen Kammgarnspinnerei ist das glatte, harte Haar einer 
Verdichtung durch Frottierung nicht zugangIich, daher wird das mehr parallel 

und straff liegende Material durch 
einseitige Achsialverdrehung des Vor­
garnes zur Verhangung gebracht. Da 
das englisch gesponnene V orgarn nur 
schwache Drehung hat und wegen 
des "wilden" Verzuges die freie 
Lange zwischen dem drahtgebenden 
Fliigel und dem Fadenauflaufpunkt an 
der Spule von der Haarlange abhangt, 
verwendet man in der englischen 
Kammgarnspinnerei Vorspinnmaschi­
nen mit angetriebenen und mit ge­
bremsten Spulen. Abb. 1 zeigt bei zirka 
60facher VergroI3erung das englisch ge­
sponnene offenere und das franzosisch 
gesponnene verwirrtere V orgarn. 

Fiir die Praxis ergibt sich dadurch 
auch eine einfache Unterscheidungs­
methode fiir franzosisch und englisch 
gesponnene Garne. Schneidet man nam­
lich, wie Abb. 2 zeigt, zur Erkennung 
der verwendeten Spinnmethode von 
einem Garn kleinstmogliche Faden­
stiicke ab, so unterscheiden sich die 

Abb. 1. Englisch und franzosisch gesponnenes Garnsorten wie folgt. Bei franzosisch 
Kammgarnvorgarn. (Vergr. 60 fach.) 

gesponnenem Kammgarn haften die 
durch Nitschelreibung verhangten Haarstiickchen pinselartig aneinander, bei 
englisch gesponnenem Kammgarn spritz en die Harchen auseinander, bei Streich­
garn bilden sie infolge der besonders 
verwirrten Faserlage und starkeren Ver­
filzung kleine Kiigelchen (Abb. 3) . 

Die Abb. 4 zeigt zum Vergleiche den 
franzosisch und englisch gesponnenen 
fertigen Kammgarnfaden nebeneinander. 

Abb. 2. Unterscheidungsmethode fiir Garne 
und Vorgarne (Querschnittsprobe). 

Abb.3. Garnschnittproben von Streichgarn, 
franzosisch und englisch Kammgarn. 



Die Garnbildung. 3 

Die Parallellage der Haare kommt, trotzdem ihnen die Krauselung genom men 
wurde, infolge der obenerwahnten Nitschelwirkung und scharferen Eindrehung 
weniger zur Geltung. Die verwendete 
feine W oUe gibt der Ware einen feinen 
weichen Griff bei merkbarer Auswir­
kung des Einzelfadens im Muster. Der 
englische Kammgarnfaden, in der 
Abbildung rechts, ist grob, schlicht, 
loser gedreht. Er verleiht der Ware 
entsprechend groberes Aussehen und 
ebensolchen Griff. 

Bei Streichgarn gibt die wirre 
Faserlage im Faden wohl eine ge­
ringere Gesamthaltbarkeit des Fadens, 
ermoglicht aber gleichzeitig infolge 
der kurzeren Fasern das Herausstehen 
zahlreicher freier Haarenden aus dem 
Faden, und erzielt einen moosigrauhen 
Faden, der zur Verfilzung in der Tuch­
erzeugung zwecks besonderer Halt­
barkeit bei vollem weichen Griff 
vorteilhaft ist. Die geringere Halt­

Abb.4. Franzosisch und englisch gesponnener 
Kammgarnfaden. 

barkeit im Faden ist dadurch begrundet, daB infolge der wirren Lage nicht 
aIle Haare eine gleichmaBige Zugbeanspruchung aufnehmen. 

1. Die Garnbildung. 
Zur Bildung eines Fadens ist beim Spinnen der Wolle auf folgende Punkte 

zu achten: 
1. Reinigung und Auflockerung, 
2. Erzeugung eines Vorgespinstes durch Ordnung der Fasern in gleichmaBig 

verwirrter oder paralleler Lage bei entsprechender Drehung, 
3. Bildung des Garns durch Verfeinerung, Streckung und endgultige Drehung. 
Die Reinigung der Wolle vollzieht sich im allgemeinen fur Streichgarn und 

Kammgarn in ahnlicher Weise mit gewissen Unterscheidungsmerkmalen, die 
durch die Natur des Rohmaterials gegeben sind. Die Auflosung des Wollmaterials 
wird schon in der Krempelei in verschiedener Richtung durchgefiihrt. Die Streich­
garnspinnerei schafft ein mehr verwirrtes VlieB, insbesondere wenn Pelz­
kreuzung verwendet wird, wahrend die Kammgarnspinnerei auf ein offeneres 
VlieB hinarbeitet. 

Die Vorgarnbildung bei Streichgarn erfolgt durch Teilung des VlieBes mittels 
Florteiler in schmale Streifen. Diese werden durch elastischen Druck der Nitschel­
zeuge zusammengerollt. Um eine Verfeinerung der losen Gebilde durch weiteren 
Verzug zu ermoglichen, muB zuerst die noch zu geringe Haftreibung der Haare 
erhoht werden, was nur durch sofortige Drehung bei gleichzeitiger Verstreckung 
moglich ist. Die wirre Faserlage ist beibehalten. Wird ein solcher Faden bei 
Drehung gestreckt, so nehmen die schwachen Stellen zuerst die Drehung an. Da­
durch werden diese gefestigt. Bei weiterer Verst~eckung verziehen sich die 
weicheren, dickeren Stellen, welche die Drehung fruher nicht angenommen 
hatten. Sie werden verstreckt und wieder verfeinert und nehmen nun Drehung an. 
Das Endresultat ist eine VergleichmaBigung des Fadens (s. Feinspinnerei, Wagen-

1* 



4 Einleitung. 

verzug). Abb. 5 zeigt ein Streichgarnvorgarn. Es sei auf die wirre Faserlage hin­
gewiesen, die fiir die spatere Verarbeitung so wichtig ist. 

In der Kammgarnspinnerei wird das KrempelvlieB zu einem Band zusammen­
gezogen. Durch mehrfache Ubereinanderlagerung solcher Bander bei gleich­
zeitiger Verstreckung wird eine Verfeinerung und VergleichmaBigung des Bandes 
erzielt. Auf diese Weise wird eine immer weitergehende Annaherung der parallelen 
Faserlage erstrebt. Der volligen Parallellage der langeren Fasern wirken die mit­
laufenden kiirzeren Fasern entgegen. ErfaBt man durch Streckwalzen1 ein solches 
Band mit der mittleren Stapellange, die etwas groBer ist als die mittlere Faser-

Abb. 5. Wagenverzug bei Streichgarn­
vorgarn. (Vergr.25fach.) 

Abb.6. Verlagerung kurzer Fasern im 
Streckband. 

lange, so wird durch die Oberflachenreibung zwar ein Parallellegen der langeren 
Fasern erzielt, wahrend die kurzen Fasern, die nichtgehalten sind, sich ver­
lagern. Abb.6 zeigt diese Verlagerung, die kiirzeren Fasern sind zur besseren 
Hervorhebung dunkel angefarbt. 

Wegen der storenden Wirkung der kurzen Fasern und zur gleichzeitigen Ent­
fernung von Verunreinigungen wie Kletten usw. werden die Streckbander ge­
kammt. Durch Behandlung mit feingeteilten Nadelkammen bzw. Kammwalzen 
bei gleichzeitigem Festhalten an einem Stapelende legen sich die langeren Fasern 
parallel, wahrend die kiirzeren infolge mangelnden Haltes im Band von den 
Kammorganen als "Kammlinge" mitgenommen werden. Das geordnete lange 
Material geht als "Kammzug" weiter. 

In der franzosischen Kammgarnspinnerei wird unter Streckung und Verdoppe­
lung (Dublierung) und mit·Hilfe der durch die Frottierbewegung erteilten Haft­
reibung die weitere VergleichmaBigung und Verfeinerung erzielt. Abb.7 zeigt ein 

1 Naheres iiber die Streckwerke siehe Band II 1 und IV, 2 A. 



Die Garnbildung. 5 

derartig rechts-links gedrehtes, durch Frottierbewegung erzeugtes Garnstiick. 
Es hat nun so viel Faserhaftung, daB es weiter verstreckt werden kann. 
Bei der englischen Kammgarnspinnerei 
gibt eine dauerndeDrehung und Parallel­
legung mit gleichzeitiger VergleichmaBi­
gung durch Dublierung ein entsprechend 
glattes Vorgarn hoherer Haltbarkeit. 
Abb. 8 zeigt im linken Teil ein fran­
zosisches Vorgarn mit Frottierwirkung, 
sog. "falschem Draht", im Vergleich zu 
einem englischen Vorgarn mit echtem 
flachen Vordraht bei 60 facher Ver­
groBerung. Die Vorgarne beider Spinn­
arten werden auf Kammgarnringspinn­
maschinen oder Mulespinnmaschinen 

Abb.7. Schema der Nitschelwirkung. Abb. 8. "Falscher" und echter Draht. 

endgiiltig verfeinert und fertig gedreht. Die beiden genannten Spinnarten ergeben 
daher eine Verschiedenheit im Garncharakter beziiglich Glatte und GleichmaBig­
keit, ein Unterschied, den schon die einfache Egalitatspriifung in Abb. 9 zeigt. 

Abb. 9. Egalitatsprobe fur englisches Strickgarn und franzosisches Kammgarn. 

Fehler in der Auswahl des Materials und in der Art der Behandlung konnen 
zu UngleichmaBigkeiten im Garn fiihren, welche als "Spitzen" oder "schnittige" 
Stellen bezeichnet werden. In Abb. 10 ist unter a ein ideales Garn schematisch 



6 Einleitung. 

gezeichnet, unter b ein schnittiges, unter c ein spitziges Garn dargestellt. Die 
Kombination der FaIle b und c ist als schnittiges und spitzes Garn bei d angedeutet. 

KS $ '>$ '>. '>.$ $ $5' css:=s== $ Si 

Eine weitgehendere Parallellegung 
wird in der Kammgarnspinnerei 
durch Entfernung der Krauselung 

__ ~,...C d mittels des Plattens erzielt. In feuch-
~S;;'>.,>SSj .--,",-~ ~ n:;: $ $ '>. ~;»>I ter Warme unter Spannung iiber 

Abb. 10. Schematische Darstellung von Garn- Trockenzylinder gezogen verliert 
fehlern. das Haar infolge seiner Formbar-

keit den groBten Teil der Krause­
lung, so daB die zur weiteren Verfeinerung notige Langsverschiebung der Fasern 
durch Streckung erleichtert wird. 

2. Die Kunstwollspinnerei. 
Die Verteuerung der Materialpreise und das Bestreben, wohlfeile Gewebe her­

zustellen, um auch der armeren Bevolkerung einen gewissen Kleiderluxus zu er­
moglichen, fiihrten zur Verwendung der Kunstwolle. Sie wird durch Wieder­
zerlegung schon fertiger Fadengebilde gewonnen. Durch Wiederverwertung der 
in der Spinnerei und Weberei unvermeidlich entstehenden Abfalle tritt sowohl 
eine Verbilligung der urspriinglichen Erzeugnisse als auch die Herstellungsmog­
lichkeit besonders billiger Gewebe ein. Die Bezeichnung "Kunstwolle" ist un­
richtig, da hierbei an kiinstlich erzeugte Wolle (analog Kunstseide) gedacht wird. 
Man sollte eigentlich von,,~eneratwolle" sprechen. 

J e mehr Haftreibung die Einzelfaser im urspriinglichen Faden angenommen 
hat, je mehr sie gedreht, gespannt oder verfilzt ist, desto schwieriger wird ihre 
Wiedergewinnung. Je nach Herkunft und Gewinnung unterscheidet man lang­
stapelige Kunstwollen, aus offenen, ungewalkten Strick- und Gewebelumpen 
gewonnen, die je nach ihrem Ausgangsmaterial als Strumpfshoddy, Kamm­
garnshoddy usw. bezeichnet werden, oder als Mungo, das aus gewalkten Ab­
fallen gewonnen wird. Aus halbwollenen Lumpen kann man reinwollene Kunst­
wolle durch Karbonisieren und nachheriges ZerreiBen bis zur Einzelfaser gewin­
nen. Nach ausfiihrlichen Versuchen scheint die in der Praxis haufiger ver­
wendete NaBkarbonisation mit Schwefelsaure dem Trockenkarbonisierverfahren 
mit Salzsaure sowohl in Okonomie als auch Qualitat der daraus erzeugten Kunst- • 
wolle iiberlegen zu sein. Die durch Karbonisation gewonnene Kunstwolle wird als 
"Extrakt" bezeichnet. Die aus Kunstwolle gewonnenen Faden und Gewebe 
zeigen infolge ihrer Herstellungsart einen streichgarnahnlichen Charakter, nur 
sind infolge der vielfachen Anstrengung des Materials die wertvollen Eigenschaften 
der Wolle, wie Weichheit, Glanz, Haltbarkeit, Griff, mehr oder minder stark 
beeintrachtigt. 



I. Allgemeines fiber Garnherstellung 
ffir Mode- und Walkware. 

Die Erzeugung eines bestimmten Streichgarnes setzt neben allgemeiner Eig­
nung der Spinnmaterialien auch noch besondere Eigenschaften voraus, die mit 
dem spateren Verwendungszwecke 
des Gewebes zusammenhangen. Man 
unterscheidet hauptsachlich Streich­
garne, die fUr stark verwalkte 
"Tuche" (Loden, Militartuch, Frack­
stoff, Strichtuch, Decken) verwendet 
werden, und solche, die dem Gewebe 
einen mehr offenen Charakter ver­
leihen sollen, so daB darin auch der 
einzelne Faden zur GeItung kommt. 
Man spricht dann von "Modewaren", 
wenn das Muster wirksam wird, was 
besonders bei Anzugstoffen der Fall 
ist. Bei der Tucherzeugung wird der 
Spinner eher einen weichen Faden 
aus kurzen Wollen spinnen,derdurch 
besondere Verwirrung der Faserlage 
viel freistehende Faserenden und 
Schleifen hat, wobei eine maBige 
Drehung verwendet wird, urn einen 
gut walkfahigen Faden zu bekommen. 
1m Fall der Modeware spinnt er 
einen glatteren Streichgarnfaden, der 

Abb. 11. Modewaren- und Tuchfaden. 
(Vergr. ca. 25fach.) 

aus langerem Material mit weniger Faserverkreuzung ein Garn liefert, das 
immer noch etwas walkfahig ist, aber wo schon infolge der etwas mehr parallelen 
Haarlage der Faden (Garn) im Gewebe zur GeItung kommt (cheviotartige u. a. 
Streichgarnmodewaren). Wie Abb. 11 zeigt, ist der Tuch- und der Modewaren­
faden bei schwacher VergroBerung deutlich unterscheidbar. Der Tuchfaden, aus 
einem fertigen Gewebe entnommen, zeigt intensivere Verfilzung (in der Abbil­
dung rechts), der Modewarenfaden ist offener mit mehr freiem Fasermaterial an 
der Oberflache (in der Abbildung links). 

A. Die W ollmanipulationt. 
Sobald sich der Streichgarnwarenfabrikant in einem bestimmten Umfang 

Auftrage gesichert hat, muB er einen Dispositionsplan zur zeitgerechten Her­
stellung der Waren entwerfen und nach ihm auch seine Gespinste recht­
zeitig fertigstellen. Die fUr Modeartikel notigen Vorbereitungen der Muster 

1 V gl. diese Technologie Bd. VIIlj2, C. 
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liegen zeitlich zirka 4 bis 5 Monate vor der Aufnahme der Auftrage. Durch Infor­
mation besonders fiir Herrenmoden in London, fiir Damenmoden in Paris muB 
der Fabrikant iiber die nachste kommende Mode informiert sein, um seine Stoffe 
dem Charakter der Verkaufsgegend und der J ahreszeit entsprechend recht­
zeitig in den Handel zu bringen. Dies muB etwa 2 Monate vor Beginn des Saison­
geschaftes in den Kaufhausern der Fall sein. Da zur Herstellung der Gespinste, 
der Mustergewebe sowie deren Ausriistung und zur Zusammenstellung der fiir 
Modewarenfabriken so kostspieligen Musterkollektionen eine geraume Zeit ver­
geht, so muB einschlieBlich der Sammlung der Auftrage nahezu ein ganzes Jahr 
vor dem Erscheinen der betreffenden Waren auf dem Markte, in den Fabriken 
mit der Herstellung der betreffenden Waren begonnen werden. 

Die fiir die Gespinste notwendigen Rohmaterialien miissen unter steter Be­
obachtung der Wollpreise am Weltmarkt rechtzeitig eingedeckt werden. Mit 
Riicksicht auf die wahrscheinlichen Preisanderungen werden die Wollpreise 
wegen besserer Beobachtung in Preisdiagrammen verfolgt. Richtiger Woll­
einkauf bildet das Um und Auf der ganzen Erzeugung. Fehler im Wolleinkauf 
konnen selbst bei hochster Vollendung in der technischen Durchfiihrung des 
Spinnverfahrens finanziell nicht mehr eingebracht werden. Die fiir ein Gewebe 
bestimmte Wollmischung (Wollmanipulation) wird daher in erster Linie yom zu­
kiinftigen Preis der Ware beeinfluBt. Dabei muB aber die Materialmischung auch 
auf die Spinnfahigkeit besonders Riicksicht nehmen. 

1. ~Ianipulation auf "Stapel". 
Wenn man auch bei der Streichgarnspinnerei beziiglich der Spinnfahigkeit an 

die gleichmaBige Lange der Fasern keine so hohen Anforderungen stellt wie bei 
der Bearbeitung des Materials mit Streckwerken, so wirken doch auch hier 
allzu starke Unterschiede in der Lange ungiinstig, denn sie bewirken verschie­
dene Haftreibung und daher geringere Haltbarkeit der Haare im Faden. Bei 
Faserlangen unter 15 mm, wie sie die minderen Kunstwollen erreichen, laBt 
sich trotz der oft intensiven Verfilzung nur eine geringe Haltbarkeit im Ein­
zelfaden und im Gewebe erhalten. Dem Prozentsatz an sehr kurzem Faser­
material, das natiirlich auf den Gespinstpreis sehr verbilligend wirkt, sind durch 
die Qualitat, die Verspinnbarkeit und Haltbarkeit des Fadens entsprechende 
Grenzen gezogen. Bei hochwertigen Streichgarnen zur Herstellung von Feintuchen 
geht man daher in der Art vor, daB man die unter giinstigsten Bedingungen gekauf­
ten Wollen gleicher Qualitat mischt. Es darf beispielsweise der feine weiche Griff der 
Ware, der fiir bessere Tuche durch Verwendung von AA und AI AA Wollen erzielt 
wird, beim Spinnen nicht durch Beimengung harterer Wollen AlB, oder gar gro­
berer, verdorben werden, um den Garnpreis zu verbilligen. Dagegen konnen 
Kammlinge, eventuell sogar feine Kunstwollen in den oben genannten Qualitaten 
AIAA oder AA sehr wohl eine Verbilligung bei Erfiillung aller gerechten An­
forderungen hervorbringen. Das lange grobe Material wiirde bei derartigen feinen 
Wollen auch eine schlechte Bindung der Haare im Faden geben. In ahnlicher 
Weise wird bei billigen minderen Garnen ebenfalls ein entsprechendes Mischungs­
verhaltnis gewahlt. J e grober die verwendeten W ollsorten, desto harter wird der 
Griff der Ware. Bei Kunstwollen geht man insbesondere bei SchuBgarnen in der 
Materialqualitat so weit herab, als iiberhaupt noch ein Verspinnen moglich ist. 
Die spatere Appretur bringt wieder eine Festigung des Gewebes auch bei diesen 
Waren und kann iiber die mindere Materialqualitat hinwegtauschen. Die nach­
folgenden Wollmischungsbilder und Stapeldiagramme bei angegebener Woll-
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mischung zeigen die Material- und Stapelanderungen. Dabei zeigen gute Mani­
pulationen auch entsprechend guten Ausfall der Game, und die Stapeldiagramme 
verlaufen als harmonische Kurven. Ein gebrochenes Stapel­
diagramm zeigt plotz lichen Wechsel in der Haarlange, was auf 
die Bindung der Haare im Faden ungiinstig wirkt und dem 
Praktiker sich auch im Warenbild an der Oberflache und im 
Griff bemerkbar macht. 

Abb. 12 zeigt 4 Stapeldiagramme ; a eine harmonische, 
richtige Mischung ; b eine gute Mischung mit viellangemund 
daher teurem Material; c eine unrichtige Wollmischung mit un­
gleichem Stapel, Knickung im Diagramm, also fehlendem 
Ubergangsmaterial ; d eine richtige Mischung fUr kurzes Ma­
terial. Der praktische W ollmanipulant hat jahrzehntelange Er­
fahrung und Fertigkeit, Wollmischungen durch bloBenAugen­
schein und kraftiges Stapelpriifen, durch Fassen ganzer Woll­
biindel mit beiden Handen, im voraus zu bestimmen. Die 
Kenntnis der verschieden walkenden W ollsorten und deren 
Charakteristik fUr die spatere Ware, ihr Aussehen, die Dauer­
haftigkeit, der Griff ist fUr den Wollmanipulanten unerlaBlich. 
Er p riift die Vermengung der W ollsorten im kleinen MaBstab 
mit Hilfe von Pu tzkra tzen. Man stellt, wie Abb.13 erkennen 
laBt, durch innige Vermengung die Misch- und Spinnfahigkeit 
der Wolle fest, indem man die vorher mit den Fingem gut ver­
mengte Wollprobe (zirka 20 g) auf die Putzkratzen legt, diese 
mit gegeniiberstehenden Hakchenstellungen kardiert und dann Abb. 12. Stapeldia­
einigemal mit gleichen Hakchenstellungen kammt. Dieser gramme von Woll-
V organg wird so oft wiederholt, bis man schlieBlich die gut garnen. 
durchmengte Wollprobe als kleinen Pelz zwischen den Kratzenflachen durch 
Abstreifen der Putzkratzen, mit dem Riicken der Hakchen gegeneinander, ab-

Abb. 13. Herstellung der Handmuster von Wollmischungen. 

nehmen kann. An diesem kleinen Pelzmuster kann man die Einwirkung der 
Material- und Farbmischung beobachten und erhalt sowohl AufschluB iiber 
die endgiiltige Farbe, die ja spater auch das Gam erhalt, sowie iiber die 

b 

c 
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gegenseitige Abbindung des Fasermaterials. Wenn man solche Kardiermuster 
von Hand auf einem kleinen Reibbrett verfilzt, erhiilt man genau die dem spateren 
Garn und Stoff entsprechende Fiirbung. Weitere Angaben uber Materialmischung 

80 % 60 % 40 % 20 % Schwarz. 

Abb.14. Schwarz-WeiB-Manipulation fur Graufarbung. 

sind im Kapitel "Wolferei" gegeben. Die vorstehende Abb. 14 zeigt eine 
Farbmischung in Schwarz-WeiB mit je 20% iger Steigerung des schwarzen Zu­
satzes. 

2. Das Melangieren auf Farbe. 
Zur Erzielung eines bestimmten Farbeindruckes werden verschieden ge­

farbte Wollen gemischt, um die im Faden erreichbaren Farbeindrucke im Ge­
webe edler zur Wirkung zu bringen, wahrend ein im Stuck gefiirbtes Gewebe 
monoton wirkt. Der Eindruck ist auch ein anderer, milderer, als die Mischung 
einfarbiger Garne, durch Verzwirnung erzielt. Die Kammgarnspinnerei benutzt 
derartige Melangewirkungen in gleicher Weise, um besonders edle Farbwirkungen 
herbeizufiihren. Abb. 15 zeigt die fortschreitende Melangierung von weiBem und 
schwarzem Kammzug mit dem rein weiB- und schwarzfiirbigen Zug, links be­
ginnend, und mit der fertigen grauen Melange, rechts endigend. Bei Schwarz­
WeiB-Gemischen kann man durch einen schwachen Zusatz an blauer Wolle einen 
angenehmen blau-grauen Grundton schaffen. Besonders mannigfaltige Farb­
mischungen weisen olivbraune Farbungen auf. Man mischt sich durch Wii­
gung genau die prozentuellen Wollmengen bzw. Farben und Sorten auf einer 
analytischen Waage vor und vermengt dann das Gesamtquantum durch inten­
sives Kardieren. 

Die Arbeit der Probemischung kann unterbleiben, wenn man die Farbsorten 
auf einem Melangierpriifer, entsprechend Abb.16, priift. Man belegt eine Kreis-
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scheibe, die mit feinen Stiften besetzt ist, im prozentuellen VerhiiJtnis der Farb­
mengen auf den einzelnen Sektoren mit den verschiedenen Sorten und bringt 
dann die Scheibe in so rasche gleichmiWige Drehung, daB ein gleichmaBiger 

Abb. 15. Melangierung bei Kammzug. 

Farbton entsteht, den man mit dem daneben gehaltenen gewunschten Farb­
muster vergleicht bzw. darnach einstellt. Allzu rasche Drehung bringt leicht fur 
jedes Mischungsverhaltnis einen grauen Farbton hervor, daher ist die Geschwindig­
keit vorsichtig bis zur 
Erreichung des rich­
tigen Eindruckes zu 
steigern. 

1m nachstehenden 
seien einige Angaben 
uber praktisch erprob­
te Manipulationen fur 
verschiedene Streich­
garngewebe ala Bei­
spiele angefuhrt. 

Loden bzw. grobe- Abb. 16. Melangierpriifer. 
rerTouristenstoff.Roh-
ware bis 2 m breit, Kettendichte je nach Garnnummer 10 bis 14 Faden je em, 
SchuBdichte 12 bis 16 Faden je em, Garnnummer 8 bis 12 in Kette und SchuB 
gleich, Kette rechts, SchuB links gedreht, Wollmanipulation fur Kette und SchuB 
gleich, und zwar: LandwolleA Qualitat 60%, AlB Wolle 30%, Spinnabgange 10%. 

Herren -Winter-Velourware, beiderseits gerauhter weicher Winterstoff. 
Doppelgewebe mit einem Kett- und zwei SchuBsystemen oder mit zwei Kett- und 
zwei SchuBsystemen. Garnnummer in der Oberkette metro 10 bis 12, OberschuB 12, 
Unterkette 12 bis 14, UnterschuB 12 bis 14, Bindekette 12 bis 14. Ais Woll­
mischung fur die Oberkette 60% kraftige Schurwolle A Qualitat, 30% guter 
Kunstwolle gleicher Haarstarke, 10% Spinnabgange guter Qualitat aus gleich-
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artigen Partien. Fur den ObersehuB zirka 30% Sehurwolle, 40% guter Kunst­
wolle wie oben 20% mittlerer Kunstwolle gleieher Wollqualitat und 10% Ab­
gange. Fur die Unterkette mit Rueksieht auf die hOhere Haltbarkeit 70% gute 
Sehurwolle A, 30% gute Kunstwolle. Fur den UntersehuB mit Rueksieht auf die 
hohere Nummer 50% Sehurwolle, 40% guter Kunstwolle, 10% gute Abgange. 
Die Bindekette wird gleieh manipuliert wie die Unterkette. 

Manipulationen fiir Eskimo-, Mandarin- und Palmerstonstoffe mussen 
bei diesen stuekfarbigen Waren den spateren sehonen Glanz, besonders auf 
der reehten Seite, den feinen vollen und doeh kernigen Griff, also gute Walk­
fahigkeit, berueksiehtigen. Die Waren sind meist Doppelgewebe mit 2 Ket­
ten und 2 SehuBsystemen, die Oberkette ist weieher gedreht, um dureh das 

Rauhen leiehter geoffnet 
zu werden. Die Oberkette 
bei sehr feiner Ware hat 
dann Nr. metro 18, be­
steht aus 80 % AA Wolle, 
20% A(AA Wolle. Die Un­
terkette ist Streiehgarn 
Nr. 16 metr., besteht aus 
50% A(AA Wolle undaus 
30% ebensolehen guten 
Kammlingen, eventuell 
20 %hoehwertigenAAAb­
gangen oder allerbestem 
AA Striekshoddy. Der 
ObersehuB ist Streieh­
garn Nr. 16 metro aus 
30% AlAA Sehurwolle, 

Abb. 17. Wollmanipulation einer feinen Streichgarnware. und 40% AA Kammling, 
30% hoehwertige Striek­

shoddy. Der UntersehuB ist Streiehgarn Nr. 10 metro manipuliert aus 20% AlAA 
Sehurwolle, 60 % Striekshoddy und 20 % Kammling. Die Kettendiehte ist 32 Faden 
je em, SehuBdiehte 28 Faden je em, Rohbreite des Gewebes 220 em, Fertigbreite 
140 em. 

Abb. 17 zeigt die Manipulation fur die Oberkette bei 60faeher VergroBerung 
im "Lanameter naeh Prof. Dohner". 

Manipulation als Streichgarnmodeware. Herren-Fruhjahrs- und Herbst­
anzugstoff mit nur leiehter Verwalkung zur Erzielung eines besseren Griffes und 
Sehusses, ohne daB aber die Fadenwirkung leidet. Kettendiehte 18 Faden je em, 
SehuBdiehte 16 Faden je em, Kettengarn-Streiehgarn 16/2faeh Zwirn. SehuB 
Streiehgarn Zwirn 12/2faeh, Kettenmanipulation: Ungarisehe Landwolle AlB 
40%, gute Striekshoddy, A Feinheit, 40% , Listerkammlinge AlB 20%, SehuB­
material: Landwolle A 30 %, sehr gutes Striekshoddy A 60 %, gute Spinnabgange 
aus A Partien 10%. 

Marengo-Meltonpaletot, grau melierter Herrenuberzieherstoff. Kettendiehte 
16 Faden je em, SehuBdiehte 22 Faden je em, Kettenmaterial Streiehgarn 
Nr. 18 metro einfaeh, SehuBmaterial Streiehgarn Nr. 16 metro einfaeh. Ketten­
manipulation : 40% feine A/AA Austral Seeoured Merino, ferner 20% feine AlAA 
Gerberwollen, 30% AlAA Australkammlinge, bei gunstiger Lage am Kammzug­
markt eventuell gesehnittener Kammzug AIAA statt der Kammlinge, uberdies 
10% gesehnittene gebleiehte Stapelfaser, um der Ware die silberglanzenden 
Harehenspitzen zu geben, was eine gute FouIewirkung gibt. Die Spinnerei muB 
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in diesem Fall dreimal sehr gut durehwolfen und besonders sorgfaltig krempeln, 
damit namentlieh die Stapelfaser gut gebunden wird und auf del' Krempel nieht 
herausfallt. 

Manipulation eines Streichgarncheviotanzugstoffes, sogenannte englisehe 
Modeware fiir Herren-Sportanziige. Meist mehrfarbig gemustert. Das Ketten­
material ist Streiehgarneheviot Nr. 18/2faeh, das SehuBmaterial ist Streiehgarn­
cheviot Nr. 12/lfaeh. Die Kettendiehte 20 Faden je em, SehuBdiehte 16 Faden 
je em, Kettenmanipulation: 40% GroBbredwolle langstapelig, AlB Quali­
tat, 40% Siebenbiirgisehe Landwolle B, 20% Listerkammlinge. Das SehuB­
material aus 30% CroBbredwolle, ferner 50% grobe Striekshoddy AlB Quali­
tat, 10% Listerkammlinge und 10% gute Abgange (kein Ausputz) aus gro­
beren Streiehgarnspinnpartien. Kette und SehuB sind auf Streiehgarndoppel­
krempeln (siehe Krempelei, Malykrempel) ohne Pelzkreuzung als sogenannte 
Halbkammgarne zu spinnen, etwas harter zu drehen, so daB sie nul' wenig 
walken. 

Feine Streichgarn -Velour-Paletotstoffe (kurzstrichig). Kettenmaterial: 
Streiehgarn Nr. 20 metro Kettendiehte: 20 Faden je 1 em. SehuBgarn: IA Streieh­
garn Nr. 16 metro SehuBdiehte: 24 SehuB je em. Ketten- und SehuBmaterial 
mit besonderer Riieksieht auf die sehr gute Verwalkung, besonders weiehen Griff, 
feine kurze und diehte Rauhdeeke, manipuliert. Kette AI AA Austral kurzstapelig, 
feine Merino 40 %, AA Kammlinge Austral 30 %, AI AA gesehnittener Kammzug 
(bei giinstiger Marktlage besorgt) odeI' abel' AIAA Austral Seeoured Merino 20% 
und hoehfeines Striekshoddy (Lammwolle) 10 %. SehuBmanipulation Austral­
wolle AjAA kurz und feinstapelig 30%; AIM Kammlinge 60% und hoehfeine 
Striekshoddy odeI' gerissene feindroussierte AA Kammgarnenden 10 %. 

Billiger Streichgarn-Velour-Mantelstoff. Kettenmaterial: Streiehgarn Nr. 
16 metro einfaeh, Kettendiehte: 18 Faden je em, SehuBmaterial: Streiehgarn 
Nr. 12 metro einfar:h, SehuBdiehte: 22 Faden je em. Kettengarnmanipulation: 
25% A Merino Austral Seeouredwolle. 50% A Merino Australkammling. 15% ge­
Tissene feine Kammgarnfaden, gut droussiert, A Qualitat, 10 % Spinnabgange aus 
AjAA Kettpartien. SehuBgarn besonders moosig weich gesponnen fUr gute, 
abel' nieht zu kernige Walke, welehe ebenso wie die diehte Flordeeke besonders 
dureh die beigemengten Kammlinge gebildet werden muB, aueh die Preislage 
ist dadureh bestimmt. Manipulation fUr den SehuB : 20 % Merino Seeoured Austral 
A Wolle, 40% A Kammlinge, 30% gutes Strumpfshoddy rein Wolle A, 10% 
Spinnflug aus AlB Partien. 

Billiger Kunstwollanzugstoff, Halbwollqualitlit "President". Kette: Baum­
wollzwirn 36/2faeh 20 Faden je em. SehuB: Kunstwollstreiehgarn 9 metl'. Nl'. 
16 Faden je em. Sehr dieht gesehlagen, da ein besonderes Einwalken von diesel' 
Ware nieht zu erwarten ist. DerSehuB alsKunstwollstreiehgarn, billiger Qualitat 
mit Riieksieht auf die kurzen Fasern, ziemlich scharf gedreht. Sch uBmanipula­
tion: 5% gerissenes Walktueh, Mungo, 20% kurzes Kammgarnshoddy gerissen, 
20% gerissene Streiehgarnenden (Abfalle einer Lodenspinnerei), 10% kurze 
Amerikabaumwolle zur ErhOhung del' Spinnfahigkeit. 

Deckenstoff, Reinwolle Mittelqualitlit, Kette: Streiehgarn Nr. 8 metr., 
12 Faden je em. SehuB: Streiehgarn Nr. 6 metro 18 Faden je em. Ketten­
manipulation: 30% B/C Wolle Norddeutsehe Heidsehnuekenwolle, 40% CroB­
bred grobere Cheviotwolle, 20% gerissene Shoddy (Sehrenze, Stiiekenden als 
Appreturabfalle bei del' Adjustierung mittlerer Streiehgarnware), 10% gerissene 
Thybeth. SehuBmanipulation: 20% BjC CroBbredwolle, 50% gerissenes Shoddy, 
20% Enden aus mittlerer Streiehgarnspinnerei (etwa von Velourware Muster 2), 
10% guter Ausputz und Flug aus del' Krempelei einer Militartuehfabrik. 
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Abb. 18 zeigt die Manipulation des Kettenmaterials mit 60facher VergroBe­
rung im Dohnerschen Lanameter aufgenommen. Man erkennt deutlich den 
starkeren Unterschied 
zwischen den groberen B 
Wollen und den feineren 
Kunstwollen, die iiberdies 
als Shoddy nur wenig Be­
schadigungen aufweisen. 

W ollmanipulation fUr 
Kniipiteppiche, den Flor­
faden Cheviotgarn Nr.2 
metro 6fach gezwirnt als 
Kniipfgarn. 60 % Monte­
videowolle C Qualitat, 
10 % Mohair B, 10 % Land­
wolleB, 10% Listerkamm­
linge, 10 % Gerberwolle 
AlB Qualitat . Statt der 
Landwolle konnen auch 
Ziegen- oder entsprechen- Abb.18. Wollmanipulation des Kettmaterials einer Woll-
de Kunstwollen genom- decke. 
men werden. 

Wollmanipulation eines Eisenbahnertuches, bestehend aus groberen 
Wollen AlB und B/C sowie feineren Kunstwollen. Manipulation fiir Kette und 

Abb. 19. Wollmanipulation des Kett­
materials eines Eisenbahnertuches. 

Abb. 20. Wollmanipulation des SchuB­
materials eines Eisenbahnertuches. 

SchuB gleich; Unterschied nur in der Garndrehung. Manipulation: 1 % ung. 
AlB Schurwolle, 39% osterr. B/C Landwolle, 15% braune Kolonialwolle B, 25% 
Aussortierwollen, ung. Locken und Montevideo B/C, 20% feines Alttuch und 
Strickshoddy. Abb. 19: Kette, Abb. 20: SchuB. 
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3. Farbmelangen. 
Ais Beispiel einer Farbenmischung zur Erzielung eines blaugrauen Farbtons 

sei folgende Mischung angefiihrt (die Zahlen sind Gewichtsprozente der be­
treffenden Farbe): WeiBe Rohwolle 60 %, gewaschen. Indigo, hellblaugefarbte 
Wolle 10 %. Schwarzgefarbte Wolle 24 %. Dunkelblaugefarbte Kunstwolle 6 % . 
Diese Mischung gibt einen blaugrauen Uniformstoff. 

Olivgefarbter Herren-Winter-Anzugstoff (Streichgarn): 40% braungefarbte 
Wolle, 20% gelbgefarbte Wolle, 30% griingefarbte Wolle, 5% rotgefarbte Wolle 
und 5 % schwarz. 

B. Der Arbeitsgang in der Streichgarnspinnerei. 
Der Materialeinkauf erfolgt mit Riicksicht auf die notwendigen Garneigen­

schaften und unter Beobachtung des zulassigen Garnpreises. Wegen der heute 
immer weitergehenden Spezialisierung in der Streichgarnwarenfabrikation er­
gibt sich fUr die kaufmannische Fiihrung des Betriebes, daB man sich auch 
mit Riicksicht auf die moglichst geringe Anzahl der erzeugten Gewebesorten 
auf gewisse Wollsorten festlegt. Z. B. wird ein Betrieb, der cheviotartige Gewebe 
erzeugt, sich auch auf passende Wollen im Einkauf verlegen, wie CroBbred­
wollen u. a. Dagegen wird ein Feintuchbetrieb hauptsachlich Australwollen und 
verwandte Qualitaten beriicksichtigen. Ganz besondere Spezialisierung er­
fordert die Erzeugung billigster Streichgarne und Kunstwollgewebe. Diese Er­
zeugung wird sich auf den Einkauf von Abfallmaterial aller Art aus den iibrigen 
Streichgarnbetrieben beschranken. Sie wird auch mit dem Zusatz von Baum­
wolle arbeiten, um besonders minderwertigen Kunstwollen bessere Spinnfahig­
keit zu geben. Infolge der neueren Entwicklung des Streichgarnwaren-Welthandels 
beginnt die urspriingliche 2-Saisonarbeit sich in eine l-Saisonarbeit umzugestal­
ten. Der Wolleinkauf, der entsprechend der Wollschur- und Verschiffungszeit 
fiir GroBbetriebe auf den Londoner Wollauktionen abgewickelt werden muB, 
ist mit den eingegangenen Auftragen in Einklang zu bringen. Der Streich­
garnwarenfabrikant richtet sich nach der herrschenden Mode, fiir welche er 
die billigsten Rohmaterialien unter Einhaltung der Qualitat der Ware ein­
kauft. Natiirlich muB auch der Einkauf die zeitgerechte Fertigstellung der ein­
gegangenen Auftrage beriicksichtigen. Nach Festlegung der Wollqualitat und 
-mengen mit Bezug auf den Bedarf fUr die vorhandenen Auftrage erfolgt der Ein­
kauf in moglichst groBen Partien. Der Zahlungstermin solI so erzielt werden, 
daB bis zur Fertigstellung der Ware kein zu groBer Zinsenverlust fiir das Be­
triebskapital entsteht. Der Fabrikant wird daher die Wollsorten in moglichst 
groBen Partien in flieBenden Vorgang seiner Fabrikation abberufen. 

1. Einlauf der Wollen im Betrieb. 
Die Wollen laufen meist in groBer Ballenanzahl vom Einzelgewicht 250 bis 

400 kg im Betrieb ein. Die eingegangenen Ballen werden in luftigen Hallen 
(Schuppen) unter Gewichtskontrolle eingelagert. Man wahlt zweckmaBig den 
GrundriB eines Wollagers unter Beobachtung moglichster Transportokonomie 
etwa wie folgt: Hallenhohe mindestens 5 m, Seitenmauern mit ca. 3 m tlber­
hohung fiir das Bogen- oder Satteldach, Anlage von Hauptgangen; fiir 
den Ballenverkehr eine ringformige Hangeschiene mit einfacher Laufkatze, 
welche bei leichtem Lauf (Kugellagerlaufrollen) in Verbindung mit dem Kreuz-
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geleise und der Drehscheibenanlage mit nur 2 Mann Bedienung den gesamten 
Ballenverkehr ermoglicht. GroBe Schafwollwarenfabriken miissen daher mit 
Riicksicht auf das Saisongeschaft, besonders wenn sie fiir Export arbeiten, ihre 
groBen Auslandsauftrage durch entsprechende Lagermengen bewaltigen. Aus 
Griinden der Feuersicherheit legt man derartige Lagerungen wegen der moglichst 
geringen Feuerversicherungspramien in der Feuerdistanz, d. i. 20 m von der 
nachsten versicherten Betriebsanlage, an. Die Zwischenmauern sind als Feuer­
mauern ausgefiihrt, Holzkonstruktionen werden durch Wasserglasanstrich und 
Kalkzusatz feuerfest gemacht. Sprinkler-Anlagen sind infolge der Frostgefahr 
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Abb.21. Wollschuppenanlage. Abb.22. Ballenlagerung. 

nicht zu empfehlen. Die Feuersgefahr ist in Wollagern geringer als bei Baum­
wolle, es geniigen elektrische Feuermelder, die bei Ubertemperatur ansprechen, 
in Kombination mit Trockenfeuer16schern. (Abb. 21 zeigt eine bewahrte 
Schuppenanlage.) Die Lagerung der Ballen erfolgt so, daB von den Lagerfelder­
Langseiten jede Ballensorte ersichtlich und erreichbar ist. Fiir jede Sorte sind 
getrennte Gruppen von Feldern zu wahlen. Man legt ca. 4 Ballen je 1 m iiber­
einander und je 2 Ballenreihen mit den Kopfen gegeneinander, etwa nach 
Abb. 22. Hierdurch ist rasche "Obersicht und Transportdisposition moglich. 

a) Der Arbeitsgang in der Spinnerei. 
Die fiir eine Spinnpartie bestimmten W ollballen gehen gemeinsam in die 

Fabrikation ein. Die Arbeiten der Streichgarnspinnerei zerfallen in nachstehende 
Arbeitsstufen: 

a) Vorarbeiten (Sortieren, Waschen, Trocknen, Wolfen, Mischen und Spicken), 
b) Krempeln und Vorspinnen, 
c) Feinspinnen. 
Das Waschen und Trocknen erfolgt meist in einem Zuge, dann wird die Wolle 

eingelagert; erst mit Beginn der nachsten Spinnpartie wird mit den Voratbeiten 
fortgesetzt. Gefarbt wird nach dem Waschen und Trocknen, wenn es sich um 
kleinere Partien handelt, groBere Partien konnen nach dem Waschen gleich 
schleuderfeucht zur Farberei gebracht werden. 

b) Die Wollwascherei. 
Der Waschvorgang richtet sich in erster Linie nach der W ollsorte und ihrer 

Verschmutzung. Er darf bei Beobachtung der geringsten Wollwaschkosten unter 
keiner Bedingung die Qualitat der Wolle schadigen. Die Produktion der Woll-
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waschanlage muB mindestens 50 % groBer sein als die der angeschlossenen Spin­
nerei, damit man durch die Partienwahl und deren Wechsel sowie durch die Reini­
gungsperioden der Waschmaschine den Ansatz neuer Bader, also durch die betriebs­
technischen "toten Arbeitspausen" den kontinuierlichen Betrieb der nachfolgen­
den Spinnerei in keiner Weise stort. Fur eine Streichgarnspinnerei (ebenso 
Kammgarnspinnerei), die beispielsweise taglich 1200 bis 1400 kg Trockengewicht 
an gewaschener Wolle spinnt, wird ein 4-Bottich-Leviathan fiir mindestens 
2000 kg taglicher Leistung aufgestellt werden mussen. Bei sehr groBen Anlagen 
ist eine Zwei- oder Dreiteilung der Wollwascherei wegen der Betriebsreserven 
und wegen Anpassung an die verschiedenen Wollsorten zweckmaBig. 

Die Wolle in den Ballen hat meist VlieBform, sie ist als schweiB- oder 
auch als ruckengewaschene Wolle gekauft. Kleinere Betriebe unter 150 Web­
stiihlen kaufen heute vielfach uberhaupt gewaschene Wollen, wodurch sie aber 
im Wolleinkauf finanziell leicht benachteiligt werden. Bei VlieBwolle, also un­
sortierter Wolle, muB eine Sortierung der Wasche vorangehen, um die spinnerei­
technisch hochstmogliche Auswertung der Qualitaten innerhalb der gekauften 
Partien zu erreichen. 

2. W ollsortiernng. 
Vor der Sortierung werden die geoffneten Wollballen in einen ca. 30 bis 40 0 C 

warmen Raum gebracht, um, falls der Transport und die Lagerung in der kalten 
Jahreszeit erfolgte, die Wolle "aufzutauen", d. h. durch die Erwarmung die Er­
weichung des erstarrten Wollfettes und eine bessere Ablosung der einzelnen 
VlieBe aus den Ballen zwecks bequemer Sortierung zu erreichen. 

Je nach der eingekauften Wollqualitat und im Hinblick auf die Waren­
qualitat werden die Sortierungen mehr oder weniger weitgehend durchgefuhrt. 
Fur die Streichgarnspinnerei begnugt man sich bei gleichmaBiger Qualitat der 
VlieBe mit einer Aussortierung der Kot- und Brandspitzen, Locken-, Hals-, Bein­
und der schlechtesten Bauchwolle und laBt den ubrigbleibenden Teil als hoch­
wertiges Spinngut gelten. Das Sortierungsergebnis wird in Prozent der einzelnen 
Sorten yom Gesamtwollgewicht nach Fein­
heitsgraden angegeben und richtet sich 
nach der hauptsachlichsten Feinheits­
qualitat, welche yom Fabrikanten zur 
Erzielung eines bestimmten Resultates in 
der Ware bevorzugt wird. 

Beispiele von Sortierungen unter ge­
nauer Verfolgung der Gewichte in einer 13 

groBen deutschen W ollwascherei ergaben 
aus einer groBen VlieBpartie (ca. 2400 kg) 
folgende Sortierungsanteile: AAA Wollen: 
2,3%,AA Wollen: 24,7%,A Wollen, prima: 
43,4 %, A secunda (gelb): 5,6 %, B Wollen: 
16,5%, CWollen: 1,6%, D Wollen: 1,2%, 
E Wollen, Locken und Kotspitzen: 4,7%, 
zusammen 100%. Das Material ab A se- Abb.23. VlieBeinteilung. 
cunda wurde bei dieser hochwertigen 
Partie, mit Rucksicht auf die beabsichtigte gleichmaBige Verspinnung, nicht 
verwendet und an eine Decken- und Lodenfabrik weiterverkauft. 

Ein anderes Beispiel einer englischen Kammwollsortierung bei beabsich­
tigter Verwendung fur grobes Cheviotkammgarn bildet folgende Sortierung: 

Herzog, Technoiogie VIIII2, 1. Aht.: Bernhardt-Marcher, Wolle. 2 
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3% A Wollen, 47,0% B prima, 30,0% B secunda, R% B gelb, 7% C Wollen, 
5% DIE Wollen, Locken und futtrige Wollen = 100%. Die letzten 2 Posten 
wurden im Weiterverkauf wieder ausgeschieden, da fUr das verlangte Cheviot-

garn AjB Feinheit vorgeschrieben war. 
Die Abb. 23 laBt die Abstufung der 

Wollqualitaten am SchafvlieB erkennen, 
wie sie bei sorgfaltigster Sortierung 
in hochqualitativen Streichgarn- und 
Kammgarnspinnereien iiblich ist. Man 
verarbeitet die Sorten 1 bis 3 in einer Gat· 
tung feinster Ware, die Sorten 4 bis 9 in 
zweiter Sortierung fiir Mittelware. Die 
Sorten 10 bis 16 werden weiterverkauft. 

Die Sortierraume. 
Die Sortierung erfolgt in hellen Sor-

Abb. 24. Sortiertisoh. tierraumen, eventuell in hochausgebauten 
Dachraumen auf entsprechend einge­

bauten Sortiertischen. Urn auch im Winter ein Erstarren der Wollen zu ver­
meiden, ist eine Mindesttemperatur von 25° C notwendig. Die Sortiertische sind 
langs eines Mittelganges angeordnet, an dessen Ende der Abwurf durch Schachte 
erfolgt oder die automatische Ablagerung sortierter Partien in den Vorratsraum fiir 
die Wollwascherei fiihrt. Der Sortiertisch (Abb.24) ist zweckmaBig so gebaut, 

daB der sitzende Arbeiter 
bequem aIle Teile des 
Tisches erreicht. Er be­
steht aus Seitenwanden 
mit 1,5 mm verzinntem 
Eisenblech, FiiBen aus 
45 X 45Winkeleisen, Sieb­
abdeckung in 8,8 mm 
Drahthorde, aus 1 mm 
Eisendraht abnehmbar 
auszufUhren. Fiir mann­
Hche Sortierarbeiter, die 
stehende Arbeitswcise 
vorziehen, ist der Tisch 
etwa 5 bis 10 em huher 
auszubauen. Der Sortier­
tisch wird unten mit 
einem Abzugsrohr von 
15 em Durchmesser mit 

Abb. 25. Sortierarbeit am einfachen Tisoh. angeschlossener Absaug-
diise ausgestattet. Der 

Saugventilator darf hochstens mit 4 bis 5 mm Wassersaule absaugen. Die Warm­
luftzufuhr in das Lokal muB oberhalb der Tische erfolgen, ohne daB Zugluft ent­
steht, da sonst die Arbeiter iiber Fingerrheumatismus klagen und lieber auf den 
weniger hygienischen Holztischen arbeiten, die iiberdies leicht Unreinigkeiten 
in das sortierte Material bringen. Die durch das Drahtsieb durchfallenden Haare 
werden noch ausgeklopft und als mindere Sorten verarbeitet. Abb. 25 zeigt die 
Sortierarbeit am einfachen Tisch, links im Bild gerollte VlieBe, rechts sor-
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tiertes Material in Korben nach Qualitaten verteilt. Je gleichmaBiger die Sortie­
rung einer Partie ausfiiIlt, je mehr Gewichtsprozente in einer brauchbaren WoIl­
sorte erzielt werden, desto hoher bewertet der Fabrikant die gekaufte W ollpartie. 

Von der im Dachraum angeordneten 
Sortierung fiihren aus dem Mittelgang 
Abfallschlauche A in die darunterliegen­
den Lagerraume sortierter Partien, die bei 
GroBe 3 X 8 m und 4 m hoch ca. 1600 kg 
sortierte Wollen je Kammer fassen. 

Aus dem Lager laufen Abfallschiauche, 
die innen glatt, z. T. mit Blech be­
schlagen sind, eventuell iiber Zupfwolfe 
zu den Einwurfstellen der Einweich­
bottiche der zu ebener Erde stehenden 
Wollwaschmaschinen L (Abb.26). Wenn 
aus Raummangel die sortierten Partien 
wieder in Ballen oder Sacke eingesackt 
werden, so bedeutet dies nicht nur wesent­
liche Verteuerung in der Manipulation, 
sondern auch Erschwerung und Ver­
langerung der nachfolgenden Wasche, Abb. 26. Disposition der Sortierung und 
da die eingesackte Wolle verklumpt. W ollwascherei. 

3. Die Behandlung der Gerberwollen. 
"Gerberwollen" oder "Hautwollen" werden von den Hauten geschlachteter 

Schafe gewonnen. Entweder erfolgt ihre Gewinnung durch Schaben der gekalkten 
Haute - derartige Wollen sind mit Riicksicht auf die schon teilweise erfolgte 
Gerbung steifer und sproder - oder die 
Wollen werden von frischen Hauten durch 
elektrisch gliihend gemachte Schneidedrahte 
abgeschabt, was wesentlich bessere Woll- • 
qualitaten ergibt. Bei gekalkten geschabten 
Wollen macht sich spater beim Waschen 
der Kalkgehalt unangenehm bemerkbar, ins­
besondere fiihrt er durch Kalkseifenbildung 
oft in sehr spaten Stadien der Verarbeitung 
zur Flecken- und Wolkenbildung der Ware. 
Der Kalkgehalt fiihrt schon in der Woll­
wascherei zur Kalkseifenbildung und gibt 
dann in der Spinnerei durch Verschmieren 
der Kratzenbelege unreine Garne. Er kann 
selbst zur vollstandigen Storung des Spinn­
vorganges fiihren. 

Die elektrisch geschnittenen Gerber­
wollen bilden heute im siidamerikanischen 
Import Konkurrenten der Schurwolle, der Abb. 27. Schurwolle und Gerberwolle. 
sie, bei frischer Gewinnung, nur wenig nach- Ca. 130fache VergroBerung. 
stehen. Sie werden vielfach iiber franzosische 
Hafenstadte dem Handel zugefiihrt und sind in den nordfranzosischen Spinne­
reien recht beliebt. Den genauen Unterschied kann man manchmal erst durch 
genaue mikroskopische Untersuchungenfestlegen, die gegeniiber dem abgeschnitte-

2* 
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nen Haar der Schurwolle zwei abgebrannte Haarenden der Gerberwolle zeigt 
(Abb.27). Staub- oder kalkhaltige Wollen miissen vor dem Waschen, jedoch nach 
der Sortierung, zweckmaBig auf Klopfern ausgeklopft werden, um die losen 
Kalk-, Sand- und Staubteile moglichst weitgehend zu entfernen. Gleichzeitig 
wird die Wolle fiir das Waschen besser gelockert und daher leichter waschbar, 
zugleich bleibt die Waschflotte langer verwendbar. 

4. Der Klopfer. 
DerWoIloffner, auch Zupfwolf oder Schlagwolf genannt, besitzt einen 

Zufuhrtisch mit etwa 1000 mm Arbeitsbreite fiir Handauflage. Automatische 

bb. 2 . Klopfer mit 1 uud 2 KloplerweUen. 

Speisung ist mit Riicksicht auf die unegale Verklumpung der Wolle nicht zu emp­
fehlen. Man beniitzt zwei Paar geriffelte Zufiihrzylinder mit Gewichtsbelastung 
fUr Langwollen mit einer Schlagtrommel, fiir kiirzeres und mittleres Material mit 
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2 oder 3 Schlagtrommeln. Die Stabe der ersten Schlagtrommel greifen noch durch 
einen fest an der Verschalung montierten Rechen. Die Trommeln sind mit einer 
Blechhaube abgeschlossen, die in der unteren Halite als Abwurfrost mit ca. 5 mm 
Lochung versehen ist. Der Auswurf des Materials erfolgt automatisch am Ausgang. 

Maschine mit . 1 Schlagtrommel I 2 Schlagtrommeln 3 Schlagtrommeln 

Riemenscheiben 375 X 100 X 100 440 X no X llO 600 X 130 X 130 
Kraftbedarf . 3 PS 3,5 PS 4,2 PS 
Leistung je nach Ver· 

filzung in 8 Std. . 800 kg 600-1000 kg 600-1000 kg 
Tourenzahl der Klop-

ferwellen 300 250 250 

Die Klopferwellen erhalten 4 oder 6 Reihen Klopfstabe, 25 mm stark, 
AuBenschlagkreis 600 bis 750 mm. Die Abb. 28 zeigt die Ausfiihrung mit 
1 und 2 Klopferwellen, die Abb. 29 die mit 2 Klopferwellen, Abb. 30 mit 3 Klopfer-

Abb. 29. Klopfer mit 2 Klopferwellcn. 

Abb. 30. Klopfer mit 3 Klopferwellen. 

wellen. Werden bei langerem Material weniger Klopfstabreihen gewahlt, so kann 
die Tourenzahl der Schlagwellen auf 280 bis 300 erhOht werden. Die vorgeklopf­
ten Gerberwollen werden dann einer schwachen Salzsaurewasche zugefiihrt, was 
zur Ausscheidung des Kalkgehaltes fiihrt (siehe Leviathan fUr Saurewasche). 
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C. Die W ollwascherei. 
Die SchweiBwolien sowie Secouredwollen miissen nun fiir die Spinnerei 

von Schmutz und Fett befreit werden, da erst dann die Auflosung in die 
W ollbiischel und Einzelfasern einsetzen kann. Bei den SchweiBwollen, die bis 
70 % Fett und Schmutz enthalten, wird sich die Wasche in erster Linie auf 
die FettlOsung durch Verseifung und Emulgierung in alkalischen Losungen mit 
gleichzeitiger Entfernung der mechanischen Verschmutzung beziehen1 . Der 
pottaschehaltige WollschweiB und die Verunreinigung der Wolle durch Urin 
des Tieres wirken bei der FettlOsung mit und ergeben eine besonders milde 
Wasche, daher das Wascherwort: "Die Wolle wascht im eigenen Schmutz 
am besten". In europaischen Wollwaschereien zieht man auch heute noch 

Abb. 31. Leviathan. 

die Wasche mit Soda und Seife unter evtl. Ammoniakzusatz vor. .DieWasche 
durch direkt lOsende leichte Kohlenwasserstoffe ist trotz Feuergefahr in 
Amerika heute verbreitet. Sie wirkt sehr schonend, schnell, warmesparend, 
gibt unverfilzte, also hervorragend spinnfahige Wollen. Auch andere Fliissig­
keiten zur Wollfettextraktion sind vorgeschlagen worden. AuBer konser­
vativer Bedenken diirften in erster Linie die groBen Anschaffungskosten bei 
der heutigen miBlichen Lage der europaischen W ollindustrie die allgemeine 
Einfiihrung dieser Art der Wasche verhindern, die auch die bestmogliche Riick­
gewinnung des Wollfettes ermoglicht. 

Der Waschvorgang bei SehweiBwolien mit Verseifung zerfallt in das eigent­
liehe EntschweiBen, in die Wasche und das Spiilen. Fiir groBe Betriebe wird 
die gesamte Arbeit in einer Batterie von Waschbottichen, dem Leviathan, im 
kontinuierlichen Zuge ausgefiihrt. Die Wolle wird im 1. Bottich B (Abb. 31) 
moglichst locker eingeworfen, eventuell schon yom Sortierlager automatisch 
eingespeist. Eine Tauchtrommel Ew (Facherwalze) fiihrt die sonst schwer 
netzende fette Wolle in langsamer Umdrehung (etwa 1 Tour je Min.) unter 
die Flotte, Gabelrechen oder Wander- bzw. Kettenrechen mit Riickfiihrung 
oder Schwingrechen besorgen die schonende Weiterfiihrung der Wolle durch 

1 Siehe Bd. VIII, 3. 
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das erste Bad, das auch bei feinen Wollen als schwache SodalOsung (2bis3 0 Be) 
angesetzt werden kann. Die Wolle netzt dann besser, als wenn sie gleich mitSeife 
und Soda oder mit Seife allein genetzt wird. Bei der Fiihrung der Wolle durch 
die Flotte muE sie unter allen Bedingungen ihre Spinnfahigkeit erhalten und 
darf sie nicht verfilzen. Die Transportrechen oder Gabeln sollen durch Kurven­
fiihrungsstiicke moglichst 
senkrecht in die Flotte 
einstechen, die Wolle par­
allel zur Flotte und zur 
Bottichrichtung weiter­
bewegen und die Flotte 
moglichst senkrecht ver­
lassen. Englische und 
franzosische W ollwascher 
vermeiden deshalb lieber 
die Gabelbewegung, die 
mechanisch wohl einfach 
ist und eine leichte Reini­
gung der Maschine ermog­
licht, und verwenden die 
umstandlicheren, teueren 
und schwierig zu reinigen­
den Bewegungsmechanis­
men mit Ketten oder 
Wanderrechen, die iiber-
dies auch mehr Kraft er­
fordern. Der Verfasser 
konnte je Bottich und 
Quetschwerk (bei 1,20 m 
Arbeitsbreite) bei Gabel­
bewegung einen Kraft­
bedarf von 4 PS messen, 
wahrend Wanderrechen 
5 PS je Bottich erfordern. 

Am Ende des er­
sten Bottichs wird durch 
eine Aushebevorrich­
tung, Schopfrad (Eleva­
tor) mit Gabelschaufeln 
(Abb. 31) , die Wolle einem 
Quetschwerk zugefiihrt, 
das sie dem nachsten 
Bottich, dem eigentlichen 
Waschbottich, iibermit­
telt. Hier wiederholt sich 

Abb. 32. Leviathan, Einlaufseite. 

Abb. 33. Leviathan, Elevatorseite. 

in einem Soda- und Schmierseifenbad die Wanderbewegung in gleicher Art. 
Dieser Bottich ist, wie auch aIle anderen Bottiche des Aggregates, mit Doppel­
boden ausgestattet, urn die Abscheidung der schweren Schmutzteile sowie des 
Schlammes durch den Siebboden und das Ablassen des Schmutzes ohne Woll­
verlust zu ermoglichen. Er schlieEt wieder mit einem Quetschwerk. Abb. 32 
zeigt die Einlaufseite, Abb. 33 das Ausheberad eines Leviathans. Nach jedem 
Quetschwerk muE die Wolle von der unteren Quetschwalze, einer glatten Eisen-
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walze, an der sie besser haftet als an der oberen Quetschwalze, durch eine 
holzerne Abschlagwalze W abgenommen werden. 

Die Abschlagwalzen sind zweckmaBig als vier- oder fiinfrippige Holzwalzen 
(Fliigel- oder Sternwalze) gebaut, welche erfahrungsgemaB eine ungefahr 10% 
hohere Umfangsgeschwindigkeit als die Quetschwalzen haben und genau an die 
untere blanke guBeiserne Quetschwalze anstreifen sollen, um die W ollklumpen 
von dieser sicher abzunehmen (e = 2 bis 3 mm) (Abb.31). Von eigentlichen 
Waschbottichen ordnet man je nach GroBe der Anlage 2 bis 3 an und schlieBt 
dann die Leviathananordnung mit einem Spiilbottich abo Die Arbeitsge­
schwindigkeit des ganzen Aggregates muB so eingestellt werden, daB die Wolle 
im Spiilbottich rein und geruchfrei ankommt. Dort wird sie nur mehr mit Kalt­
wasser abgespiilt, um endgiiltig abgequetscht zu werden. 

Die Leistung mit 5 Bottichen zu je ca. 5,4 m3 Flotteninhalt bei 1200 mm Ar­
beitsbreite betragt bei einer sehr fetten SchweiBwolle (Rendement 27 bis 30%) 
ca. 1500 bis 1600 kg in 8 Arbeitsstunden. Bei weniger fetten Wollen entsprechend 
mehr. Ein zu rasches Treiben der Wollwasche ist wertlos, es geht auf Kosten der 
Reinheit und Spinnfahigkeit. Straffe Wollen, die weniger verfilzen, vertragen 
eine hohere Geschwindigkeit besser, grobe Landwollen im Mittel C Qualitat 
konnen auf 3 Bottichleviathanen mit 2000 bis 2500 kg taglicher Leistung leicht 
gewaschen werden. Bei sehr langen Wollen, selbst wenn sie straff sind, ist hohere 
Rechengeschwindigkeit zu vermeiden. Man kann eher die eingespeiste Menge je 
Stunde erhohen, um dadurch die Leistung zu vergroBern. 

Die praktische Durchfuhrung des Waschvorganges. 
Die WoUwascherei hangt in erster Linie neben richtiger Auswahl der Maschine 

mit Riicksicht auf die hauptsachlich zu waschende W oUqualitat von der ent­
sprechenden Wahl der Waschmittel und vor allem von dem richtigen Wasch­
wasser abo Moglichst weiches, reines Wasser von hochstens 3 bis 40 deutscher 
Harte sind zweckmaBig. Hartere Wasser miissen durch geeignete Enthartungs­
methoden weich gemacht werden, da sonst besonders Kalk und Magnesium leicht 
die Bildung fettsaurer Verbindungen bewirkt, die yom Praktiker als Kalkseife be­
zeichnet werden und hoheren Seifenverbrauch hervorrufen. Sie geben AnlaB zu 
schweren Fabrikationsschaden durch Fleckenbildung. 

Der Verfasser beobachtete bei Verwendung eines weichen Waschwassers, daB bei un­
vorsichtigem Spiilen der Partie mit harterem Spiilwasser, aus falscher Sparsamkeit, sehr 
feine Kalkseifenbildungen entstanden, die nicht einmal im Spinnen stiirten und in der 
spateren Ausriistung der Ware nur leichte Wolkigkeit hervorriefen. Sie trat erst in der 
Farberei stiirend zutage und wurde lange irrtiimlich der Gewebewascherei zugeschrieben. 
Systematische Analysen auf Kalkgehalt bis zur rohen Wolle fiihrten dann auf die rich­
tige Spur. 

Der Spiilwasserbedarf des Spiilbottichs iiberwiegt weitaus den sonstigen 
Wasserbedarf der Flotte. Der Wasserbedarf fUr die ersten 4 Bottiche be­
tragt ca. 30 m3 je Tag, der Bedarf des Spiilbottichs allein 15 bis 20 m3 in 
der Std. 

Abb. 34 zeigt, wie die auf das Lattentuch L aufgelegte W oUe durch die 
Quetsche Ql> Q2 zur Entwasserung gelangt, wobei schon ein groBer Teil der 
Waschflotte von der Wolle durch das Lattentuch absickert und gemeinsam mit 
dem abgequetschten Wasser durch die Riicklaufrinnen RL bis etwa zur Bot­
tichmitte zuriickgefiihrt wird. Dadurch bleibt die Flottenkonzentration kon­
stant. S ist der Siebboden zum Absetzen der groben Verunreinigungen, er ist 
ebenso wie der Hauptboden B gegen die Mitte zu geneigt, um ein besseres Ab· 
lassen der Flotte zu ermoglichen. 
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Eine weitere FlottenumfOrderung ist aus Abb. 35 ersichtlich. Die Flotte flieBt 
durch kommunizierende Rohre, im Gegenstrom zur Wolle yom letzten gegenden 
ersten Bottich hin. N atiirlich muB der Wasserstand im letzten Bottich etwas hoher 
gehalten werden, um das notige 
Stromungsgefalle zu erreichen. 
Die Uberstromrohre sind gegen 
den ersten Bottich hin allmah­
lich etwas tiefer angeordnet. 
Die Anbringung von SchOpf­
radern an den Achsen der Ein· 
tauchwalzen jeden Bottichs 
ist nur bei Leviathanen aus­
fiihrbar, die bei jedem Bottich 
eine Eintauchwalze besitzen, 
und stellt sich maschinen­
baulich teurer. Die Idee dieser 
Ausfiihrung ist schematisch 
in Abb. 36 angegeben. 

Fiir GroBbetriebe mit kon­
tinuierlicher Produktion baut 
man vor die Leviathanbatterie 
einen automatisch auflegen­
den Speiseapparat (Kasten­
speiser, siehe S.145) vor, der 

Abb. 34. Leviathanbottich, Auslaufseite. 

einem zweitrommeligen Zupfwolf gleichmaBig die Wolle zufiihrt, worauf sie 
erst in den ersten Leviathanbottich gelangt. Diese Speisevorrichtung muB ebenso 

lY.8 ff./J ]£./1 It, I. £.8 ii.t. 

:::i----~---"1:-t1~2J----~----§9-:;----:~ 

Abb. 35. FlottenumfOrderung. ") 

wie der Zupfwolf an die Leistung des Leviathans angepaBt werden. Giinstige 
Antriebsverhaltnisse und gute Waschleistungen erhalt man bei ungefahr nacho 

Abb. 36. Flottenumforderung durch 
SchOpfer. 
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Abb. 37. Dampfdiagramm einer 

W ollwascherei. 

stehenden Tourenzahlen: Fiir die Tauchwalze 1 Tour je Min., die Gabeln etwa 
6 Touren je Min., der Elevator mit 7 Aushebeschaufeln 1,5 Touren je Min. 

Aus den Abb. 33 u. 31 ist auch zu ersehen, daB jeder Leviathanbottich am 
Auslauf einen ansteigenden Boden hat, um die Fiihrung der Wolle durch die 
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Aushebeschaufeln langs dieses Bodens zu ermoglichen und ein Ausweichen der 
Wolle zu verhindern. 

Ansatz der Bader. Vor Beginn des Waschens muB, wie der Wollwascher 
sagt, das "Bad bestellt", d. h. die Flotte in den Bottichen aufgefiillt und an­
gesetzt werden. Man laBt zuerst den ganzen Le­
viathan bis auf den Spiilbottich mit Reinwasser 
anfiillen; die Verwendung von HeiBwasser aus 
Speichern laBt die nachfolgende Anwarmzeit even­
tuell fast ganz vermeiden. Sonst muB etwa Y2 bis 
I Stunde angekocht werden, wobei man, um Damp£ 
zu sparen, zuerst den Einweichbottich anwarmt 
und dann erst nach und nach mit der Erwarmung 
der iibrigen Bottiche vorgeht. Innerhalb der an­
gegebenen Zeit beginnt man mit der Eintragung 
der Wolle, die Erwarmung der Bader muB 
entsprechend voreilen. Der Dampfverbrauch einer 
Wollwaschanlage laBt sich z. B. aus vorstehendem 
Dampfdiagramm (Abb. 37) eines Betriebstages ent­
nehmen. ZweckmaBig verwendet man Abdampf 
oder Anzapfdampf zur Erwarmung der Flotte, 

e 
Abb.38. Flottenumlauf 

von Petrie. 

ebenso ist die Warmwasserwirtschaft des Betriebes fiir die Wollwascherei aus­
zuniitzen. Der Dampfverbrauch bei Beniitzung von Kaltwasser betragt etwa 
2 bis 2,5 kg Dampf von 4 Atmospharen je kg Trockengewicht reingewaschenen 
Wolle gerechnet. Laut Abb. 37 kann die Dampfspitze der Wollwascherei durch 
zeitliche Vorlegung den Ausgleich in der Warmewirtschaft erleichtern. Der An­
satz der Waschflotte im EntschweiBbottich wird so gewahlt, daB eine hochstens 
2,5 bis 30 Be starke SodalOsung von reiner Ammoniaksoda angesetzt wird. Sie 
wird im 1. und 2. Waschbottich mit neutraler Schmierseife versetzt. Man nimmt 
etwa 40 kg Schmierseife mit etwa 40% Fettsauregehalt, moglichst neutral, je 
Bottich. 1m 4. Bottich (bei einer 5-Bottichanlage) wird reine Seifenlosung an­
gesetzt. Bei sehr feinen Kammwollen (AA und AAA) tritt an Stelle der 
Schmierseife eventuell aufgekochte Marseiller Seife. Durch die Gegenstrom­
fiihrung der Waschflotte yom letzten Bottich gegen den Einweichbottich zu 
findet eine Anreicherung der Flotte mit Alkalien des Wollschmutzes statt, 
die besonders zur besseren SchmutzlOsung beitragt. 1m letzten Wasch­
bottich kann auch durch 4 bis 5% Ammoniakzusatz, yom Trockengewicht 
der Wolle gerechnet, ein besonders milder Griff und vollige Geruchfreiheit 
erreicht werden. 

In GroBbetrieben wird die Soda- und SeifenlOsung in groBeren Reservoiren 
zu je 2 bis 3 m 3 angesetzt. Man lOst die Seife I: 10 in Wasser, die Soda ca. 
3 0 Be. Die Verwendung starkerer Sodalosungen erzeugt leicht hartgriffige 
Wolle. 

Eine Ansatzvorschrift fiir feine Wollen ist beispielsweise: Fiir den Einweich- und fiir 
die Waschbottiche je 200 I Seifenlosung und 150 I Sodalosung, aIle Stunden werden je 12 I 
Seife und Soda zugesetzt. 1m Einweichbottich setzt man bei fetten SchweiBwollen evtl. 
nur 14 Schaff, d. i. 350 I Soda allein an. Je fettarmer die Wolle, desto geringer wird der Soda­
zusatz und desto mehr Seife ist notig. In neuerer Zeit sucht man die Seife zu sparen, indem 
man sie teilweise durch FettlOser ersetzt, z. B. Hydraphtal 1: 10 im Wasser klar gelost, um 
an der Wolle Flockenbildungen zu vermeiden. Von dieser Losung werden 100 I lauwarm 
auf die ersten 4 Leviathanbottiche verteilt. Eufiillon, ein anderes Praparat, wird auf je 5000 I 
Bottichinhalt, 5 kg Eufiillon, 5 kg Salmiak, 5 kg Seife, 5 kg Soda genommen. Fiir das 
Waschen von sehr schmutzigem Krempelausputz bewahrt sich zur billigen Wasche mit 
Riicksicht auf den hohen Gehalt dieses Materials an Spinnol und Schmutz, ein Ansatz von 
2,5 kg Tetrapol, 75 I Sodalosung, 50 I Seifenlosung je Leviathanbottich. 
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Die Umforderung der Flotten. 
Die Anreicherung der Flotte mit Fett und Schmutz richtet sich nach der 

Natur der Wolle, auch muB ihre Wandergeschwindigkeit durch die Flotte rich-
tig eingestellt werden. Die 
Einweichdauer im ersten 
Bottich wird bei feiner fetter 
Merinowolle ca. Y2 Stunde 
betragen, die gesamte Ver­
seifungszeit kann mit etwa 
1 Stunde angesetzt werden. 
1nnerhalb dieser Zeit muB 
ein und dasselbe Wollquan­
tum vom Einweich- zum 
Spillbottich gelangen. Die 
Anreicherung der Bader, 
vom letzten Waschbottich 

Abb. 39. Leviathan, Rechenfbrderung. gegen den Einweichbottich 
zu, wird praktisch nach der 
Waschdauer beurteilt. 1st bei­
spielsweise bei einer erprob­
ten Geschwindigkeitseinstel­
lung des Leviathans nach 
einer entsprechenden Ar­
beitsdauer der Fettschmutz 
beim Spiilen nicht mehr ab­
lOsbar und greift sich die 
gespiilte Wolle etwas fettig 
an, so ist die Verseifungs­
fahigkeit der Flotte er­
schopft. Sie wird abgelassen 

Abb.40. Forderrechen. undeventuellderFettextrak-

Abb. 41. Kettenrechen. 

tionsanlage zugefiihrt. Man 
wahlt nach der Erfahrung 
diesen Zeitraum so, daB er 
mitdemAuslaufeinerWasch­
partie moglichst zusammen­
fallt. Dann erst wird die 
Flotte abgelassen und es er­
folgt ein griindliches Aus­
spillen, Ausspritzen und Rei­
nigen der Maschine. Dabei 
werden etwaige W ollreste 
sorgfaltig gesammelt. Ebenso 
miissen zeitweilig von den 
Fangsieben der Ablaufkanale 

die W ollhaare abgenommen werden. Sie werden in minderen Spinnpartien 
verwendet. Die Reinigungszeit des Leviathans ist ein unproduktiver Arbeits­
gang und wird um so groBer, je schwieriger die Bodensiebe der Maschine 
zuganglich sind. Die Gabelfiihrungen sind diesbeziiglich weit praktischer, hier 
dauert die Reinigung der Maschine kaum die halbe Zeit wie bei Gitter- oder 
Kettenrechen. 
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1. Der Flottenumlauf. 
Die Anreicherung an Pottasche und Fettschmutz erfordert eine ste­

tige Wanderung der Flotte gegen den Einweichbottich und auch eine be­
standige Durchmischung 
der Flotte in jedem ein­
zelnen Bottich selbst. Zu 
diesem Zweck verwendet 
man verschiedene Mittel. 
Kochlin wendet eine bei­
derseitige Rucklaufrinne 
an, die das Ablaufwas­
ser jedes Quetschwalzen­
paares abfangt und etwa 
in die Mitte des zugehOri­
gen Bottichs (Abb. 34) 
zuruckfUhrt. Die Dampf­
umforderung mittels In­
jektors innerhalb dessel­
ben Bottichs bewirkt die 
Verdiinnung der Flotte, 
ist aber warmetechnisch 
wegen der billigen Warm­
erhaltung der Bader wich­
tig. Auch zur Befor­
derung der Flotte aus den 
ruckwartigen Bottichen 
nach vorne verwendet 
man Injektoren. 

Englische Konstruk­
tionen von I. Petrie in 
Rochdale verwenden ge­
schlossene Heizung unter 
Ausnutzung des Kondens­
wassers fur besonders 
reine Ansatzbader in 
der Farberei bei hoher 
Warmeokonomie undfUh­
ren die U mforderung 
der Flotte durch eine 
Schnecke aus. Diese ist 
unter dem Doppelboden 
des Bottichs oder seitlich 
angebaut (siehe Abb. 38, 
Schnecke 0 mit dem 
Dberlauf U). In der glei­
chen Zeichnung ist ein 
Schwingrechen zur Ma­
terialbewegungeingebaut. 

Abb. 42. Hangerechen. 

Abb. 43a. Vorschubrechen von Rochdale. 

Abb. 43 b. Vorschubrechen von Rochdale. 

Die Rechenbewegungen und Aushebevorrichtungen. 
Die einfache Bewegung durch Gabelrechen und Kurbel, wie sie Abb. 31 und 32 

oder die Abb. 39 und 40 zeigen, ist in der Anschaffung billig und fur die Reini-
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gung zweckmiiBig. Das Einstechen und Ausheben der Rechen muB moglichst 
senkrecht zur Wanderbewegung der Wolle erfolgen. Die Riickfiihrung der Rechen 

.S 

0, 

muB in einer Kurve, die flach verlauft, erfolgen 
und zwar mindestens bei 10 cm Rohe der Gabel­
spitzen ober dem hochsten Flottenniveau. Sehr 
feine Wollen (Austral Merino AA) sind in der 
Wasche besonders empfindlich und neigen zur 
Verfilzung, Verklumpung oder Strahnchenbil­
dung. Man verwendet daher fiir diese Wollen 
entweder RaIigerechen (vgl. Abb. 38), wobei die 
mit Messing oder Bronzehiilsen iiberzogenen 
Rechen mit Gegengewicht ausbalanciert sind und 
durch ein Exzentergetriebe EX die Fort­
bewegung der Wolle mit senkrechten Ein- und 
Ausheben besorgen (siehe auch Abb. 42). Petrie 
und Mac Naught in Rochdale, welche auf eine 
langjahrige Erfahrung im Bau von Wollwasche­
reien zuriickblicken, fiihren neuerdings zur be­
sonderen Schonung bei leicht verfilzenden Wollen 
eine Art Schaufelrechen aus, die aus vollem 
Blech hergestellt und zur leichteren Durch­
fiihrung durch die Flotte gelocht sind. Nach 
unserer Beobachtung muB hier die Schaufel­
bewegung sehr langsam erfolgen, da sonst viel 
Wolle an den Lochungen hangen bleibt. Jeder 
Schaufelrechen besitzt, wie Abb. 43 zeigt, auBer 
den Vorschubgabelschaufeln noch eine Riick­
stau- bzw. Tauchschaufel, so daB innerhalb des 
Bottichs zwischen den Schaufeln immer ein be­
stimmtes Quantum Flotte und Wolle hinab­
gedriickt wird, wodurch bei groBter Schonung 
der Wolle der Verschub der Flotte mit den 
Wollteilchen und gleichzeitig eine Flotten­
bewegung stattfindet. Rouget in Verviers ver­
wendet (Abb.44) nach rUckwarts abgebogene 
Gabelrechen, die die Flotte und Wolle beim 
Eintauchen gut durchmischen, da sie flacher 
geneigt auf die Flotte auftreffen, dadurch aber 
auch lotrecht aus der Flotte austreten. 

Die Waschtemperatur. 
Die Wasche erfolgt am besten bei einer 

Temperatur von 45° C, wobei die Temperatur 
in neuerer Zeit zwecks standiger tJberwachung 
auf elektrischem Wege im Betriebsbiiro re­
gistriertwird. Siemens baut Temperaturregler, 
die bei der Veranderung der eingestellten 
Bottichtemperatur selbsttatig die Nachstellung 

des Dampfeinstromventiles durchfiihren. Die Einhaltung der Temperatur wird 
mit 5° C Toleranz garantiert. Das Spiilen erfolgt kalt, da schon in der schau­
migen Emulsion der Schmutz und das W ollfett yom W ollhaar 10sge16st sind und 
yom Kaltwasser weggespiilt werden miissen. Die Wandergeschwindigkeit in der 
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Bottichrichtung betragt bei sehr feinen, leicht verfilzenden Wollen etwa 0,25 m 
je Min. und bei groben Wollen bis 0,65 m je Min. Sie muB aber praktisch so ein­
gestellt werden, daB der richtige Auswaschungsgrad der Wolle erreicht wird. 
Bei kraftigeren Wollen, die zur Herstellung von Streich- und Cheviotgarnen 
dienen, fUhrt man manchmal absichtlich die Wasche nicht vollstandig durch, 
d. h., es bleibt ein wenig Wollfett zuriick, das nebst entsprechendem Griff, Bockig­

Abb. 45. Wollabwurf im Quetschwerk. 

keit und W ollfettgeruch 
in der Ware auch eine 
gewisse Wetterfestigkeit, 
selbst Wasserdichtheit er­
zielt (z. B. Homespun bei 
englischen Sportanziigen, 
Walliser Loden). Der Aus­
hub der Wolle aus dem 
Bad erfolgt beim Auslauf 
jedes Bottichs durch 
SchOpfschaufeln . mit ge­
gabeltem Rand, die durch 
Hebel und Rollen an Kur­
venfiihrungen laufen, lot­
recht in die Flotte ein­
tauchen, sich daselbst 
schrag aufwarts stellen 
und ein kleines W 011-
quantum und gleichzeitig 

etwas Waschflotte aufschopfen. Die Wolle wird nun gegen die Unterwalze 
abgeworfen, so daB das nachspiilende, mit der Schopfschaufel hochgegangene 
Flottenquantum die Wolle gegen die untere Quetschwalze zu abspiilt. Der Wasser­
schwall driickt die nassen Wollbiischel an derUnterwalze an, so daB sie von der 
unmittelbar folgenden Quetschfuge sicher gefaBt werden und ganz von den 
Gabelspitzen abrutschen, wie Abb.45 zeigt. Mac Naught verwendet fUr das Aus­

a. 

heben ein Steiggitter, das auf einem schragen, 
glatten Steigblech Bt (Abb. "38) die Wolle empor­
schiebt und aushebt, was besonders fUr lange 

~r6eilsrld!lvl1f oder stark filzende Wollen zweckmaBig ist. Das 

CPDOll 

Abb. 46. Quetschwalzen­
anordnungen. 

Abwerfen der Wolle an den Quetschwalzen sowie 
das eigentliche Quetschen darf auf keinen Fall 
eine Stauchung oder Verfilzung der Wollklum­
pen ergeben. Besonders Abwurfgabeln miissen 
sehr genau eingestellt werden, damit die Gabel­
spitzen nicht in die Quetschfuge kommen. Auch 
miissen die Enden der Gabeln besonders glatt 
poliert sein, damit die Wollbiischel nicht an 

Rauhigkeiten der Gabelenden hangen bleiben, wobei namentlich feine Wollen 
leiden. 

Der Wasserschwall, der gleichzeitig mit der Wolle gegen die untere Quetsch­
walze flieBt, darf nicht durch Verminderung der Haftreibung W ollklumpen 
noch vor der Quetschfuge wieder in die Wanne zuriickrutschen lassen; des­
halb baut man die Unterwalze gegen die Arbeitsrichtung ca. 6 cm vor. Da­
durch ist die Abrutschungsgefahr der Wollflocken, die noch nicht von der 
Quetsche erfaBt wurden, geringer. Die Abb.46 zeigt links die alte Anordnung 
der lotrecht iibereinanderstehenden Quetschwalzen, bei welcher sich oft groBere 
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Mengen von zuruckgerutschten Klumpen vor den Quetschwalzen im Bottich 
anhauften. Dies fiihrt wieder zur plotzlichen Aushebung solcher Klumpen, die 
durch das Quetschwerk zu stark verfilzt wurden und die Spinnfahigkeit herab­
setzten. In der rechten Anordnung 
ist die neuere Art der zuruckgesetz­
ten Quetschwalze angegeben, wie 
sie auch die Abb. 45 deutlich zeigt. 
In letzterer ist auch der Quetsch­
walzenantrieb mittels Uberspring­
kuppelung deutlich. 

Slt'b 

Abb. 47. Rechen von Kochlin. 

Eine andere Art der Wollforderung durch Rechen zeigt die Abb. 47 in der 
Konstruktion von Kochlin. Bei dieser werden die Rechen in Form einer endlosen 
Kette uber dem Siebboden horizontal bewegt, wobei sie durch ihr Eigengewicht 
in der Flotte lotrecht nach abwarts hangen und die Wolle schonend weiter­
schieben. Die Ruckwanderung im oberen Teil der Kette erfolgt mit horizontal 
umgeklappten Rechen. 

2. Die Quetschwerke. 
Sie haben die Aufgabe, den WasseruberschuB moglichst leicht abzuquetschen, 

ohne die Spinnfahigkeit der Wolle durch Verfilzung zu schadigen. Sie bestehen 
aus einer blanken guBeisernen Unterwalze und einer elastisch belegten oberen 
Quetschwalze. Man baut die Walzen heute mit einer durchlaufenden starken 
Stahlachse, auf welcher der guBeiserne Walzenkorper angeflanscht ist. Die 
Unterwalze muB entsprechend leicht bombiert sein und wird von der Ober­
walze durch Randscheiben ubergriffen. Die Oberwalze erhalt bei englischen 
Konstruktionen einen strammgewickelten Belag aus 
einem unter starker Spannung aufgezogenen, in vielen 
Windungen aufgewickelten Tuch auf ein€f Unterlage 
von Hanf, Baumwolle oder Hanfseil. Bei deutschen 
Konstruktionen sind auf einer Hanfseilunterlage regel­
maBige Schichten Kammzug aufgewickelt. Fur kar­
bonisierte und gesauerte Wollen werden die Walzen Abb. 48. Walzenbewick-
saurefest ausgestattet, d. h. die Unterwalze erhalt ent- lung. 
sprechenden Phosphorbronzebelag oder Hartgummi-
auflage. Die Oberwalze ist nur mit einer dunnen Gummischichte uberzogen, 
die die elastische Bewicklung erhalt. 

Das Aufziehen der Quetschseile. Diese Arbeit ist fur den spateren gleich­
maBigen Quetschdruck von groBter Bedeutung. Die Quetschseile, am besten 
Ia Manilahanf, sind ziemlich weich geflochten. Sie werden folgendermaBen auf­
gezogen. Das hart uber 2 Holzriegel durch volle Umschlingung gespannte Seil 
wird unter schwacher Verdrehung der Aufwickelstelle so zugefiihrt, daB es unter 
EinfluB der Drehungsspannung selbst in den Wicklungswinkel W hineinschnellt 
(Abb. 48). AuBerdem wird das Seil noch von einem zweiten Mann, der nicht an 
der FOOrung des Seiles beteiligt ist, durch einen Schmiedehammer von ca. 3 kg 
kraftig in der Richtung 1 gegen die Windung gehammert. In der Skizze ist die 
Aufwindung in rechts steigender Schraubenlinie gedacht, um das Seil dabei in 
der Richtung 2 verdreht. Man verwendet bei den ublichen Quetschwalzen Durch­
messer von ca. 340 bis 400 mm, zur Bewicklung speziell als Quetschseile ge­
flochtene Quadratseile von 32 mm Seitenlange. Starkere Seile winden sich zu 
hart und verbrauchen ebenso wie schwachere mehr an teuerem Kammzug, der 
die oberste Decklage bildet. Die Seile werden, auf Holztrommeln gespannt auf-

Herzog, TechDologie VlII/2, 1. Abt.: Bernhardt-Marcher, Wolle. 3 
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gewickelt, von der Quadratseilfabrik bezogen und miissen bis zur Aufwicklung 
in trockenem Raum aufbewahrt werden. Der Kammzug ist zweckmaBig aus 
langer Cheviotwolle zu wahlen, die Dnebenheiten sollen bei geringstem Material­
verbrauch der Seilwicklung durch die elastische Kammzugau£lage moglichst 
vollstandig ausgeglichen werden. Zur Ver£ilzung dieser Kammzugau£lage in 
sich selbst laBt man vor Betriebsverwendung die Quetschwerke mit etwas 
SeifenaufguB einige Stun den laufen. 

Abb. 49 zeigt Ober- und Dnterwalzen in Ausfiihrung Mac Naught. Der An­
trieb von der Dnter- auf die Oberwalze er£olgt durch direkten Zahntrieb, wobei 

a b 
Abb. 49a und b. Ober- und Unterwalzen. 

die Verbindung des oberen Zahnrades mit der Oberwalzenachse durch eine 
Uberspringkupplung erfolgt. Diese tritt in Tatigkeit, wenn in die Quetschwalzen 

ein zu starker W ollklumpen 
einlauft und infolge der star­
keren Au£lage eine raschere 
Mitnahme des Oberwalzen­
umfanges erfolgt, als dies 
durch den Zahnradtrieb mog­
lich ist. Dadurch wird die 
inn ere Verfilzung dieser 
W ollklumpen vermieden und 
ihre Spinnfahigkeit erhalten. 

Der Antrieb der oberen 
Walzen wiirde bei starrer 
Kupplung der Oberwalze ent­
weder bei zu groBen Klum­
pen - wegen des zu groBen 
Widerstandes des einzu-

Abb.50. Schweres Quetschwerk von Mac Naught. ziehenden Wollklumpens -
wenigstens zeitweilig stecken 

bleiben (bei Riemenrutschung) oder den W ollklumpen derartig scharf pressen 
und schleifen, daB dieser ebenfalls ver£ilzt. Wegen der eintretenden Entfernungs­
schwankungen der Quetschwalzenachsen ist das Zahnprofil der Antriebsrader 
iiberhoht, um den Eingriff der Zahne auch bei den Walzenschwankungen auf­
recht zu erhalten. Die friiher erwahnte Zuriickstellung der Oberwalze ist auch 
fUr das Anfassen groBerer Klumpen durch das Quetschwerk und den Abwurf 
der Wollklumpen durch die Aushebevorrichtung vorteilhaft. Abb. 50 zeigt ein be­
sonders schweres Quetschwerk der Ausfiihrung Petrie, Rochdale, mit 15 Tonnen 
maximal Quetschdruck, jedoch mit noch unbewickelten Oberwalzen. Die Uber­
setzung der Zahnrader ist etwa 1 : 1. Da die W ollklumpen immer eine gewisse 
Entfernung der Quetschwalzen beanspruchen, wird die Oberwalze durch Aus-
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klinken der Uberspringkupplung etwas voreilen. Die Voreilung betragt fiir 3 Tou­
ren der Oberwalze etwa einen Zahn der Uberspringkupplung. Jedenfalls werden 
in der Praxis, um ein trotzdem noch auftretendes Schleifen der W ollklumpen zu 
vermeiden, die Riemen des Quetschwalzenantriebes etwas lockerer aufgelegt. Der 
Arbeiter entfernt dann mit Hilfe eines Drahthakens den zu groBen Klumpen 
und wirft ihn nach Auflockerung von Hand aus wieder in die Waschflotte zu­
ruck. Die Quetschwalzenbelastung ist beiderseitig unabhangig einstellbar, mit 
eingeschalteten Federpuffern, wodurch ein elastischer, an beiden Zapfen genau 
gleicher Druck erreicht wird. 

Schmalere Maschinen fur ca. 30" Arbeitsbreite haben eine tagliche Leistung 
von ca. 800 kg reingewaschener Wolle, als Trockengewicht gerechnet. GroBere 
Maschinen mit 5 Bottichen 50" Arbeitsbreite erreichen 2000 kg Tagesleistung, 
der Gesamtdruck der Quetschwerke betragt je Oberwalze ca. 10 Tonnen, wahrend 

Abb. 51. Wasch- und Trockenaggregat. 

bei schmaleren Maschinen entsprechend weniger gedruckt wird. Der Quetsch­
druck muB nach der Wolle einreguliert werden. Grobere cheviotartige Wollen, 
Landwollen, vertragen hohere Drucke, wahrend feine Merinowollen, insbe­
sondere wenn die Wolle noch stark seifig ist, um Verfilzung zu verhindern, 
nur einem Druck unter 3 Tonnen ausgesetzt werden durfen. Der Verfasser hat 
in der Praxis mit V orteil den Quetschdruck in den ersten Walzenpaaren nahezu 
bis auf das Eigengewicht der Oberwalze herabgesetzt, die mitgezogene Schmutz­
menge, welche dadurch in den nachsten Bottich wandert, ist nicht nennens­
wert, die Wolle bleibt dabei aber wesentlich spinnfahiger. Erst im letzten 
Quetschwerk, nach dem Spulen, wurde fur feinste Merinos mit ca. 7 bis 8 Tonnen 
je 1 m Walzenlange gequetscht und dabei bessere Resultate erzielt. Fur das 
spatere Verspinnen ist es auch beim letzten Quetschwerk zweckmaBig, nicht 
allzu scharf zu quetschen und lieber die Wolle in einer Zentrifuge nochmals zu 
schleudern, ein geringer Mehraufwand an Arbeit, der reichlich durch das schonere 
Gespinst eingebracht wird. Das Schleudern verbilligt uberdies das nachfolgende 
Fertigtrocknen viel mehr als die Vorentwasserung durch ein noch so festes Aus­
quetschen. Wollen, die vor dem Spinnen gefarbt werden sollen, werden nicht 
geschleudert, sondern gehen nach der Quetsche ohne vorheriges Trocknen gleich 
in die Farbe. 

Die W ollwascherei muB mit der Farberei Hand in Hand arbeiten. Fiir all­
fallige SWrungen (Unfalle) sowie das schrittweise Vorarbeiten der Wolle sind 
die einzelnen Bottiche und Quetschwerke jeder fur sich ausruckbar. ZweckmaBig 

3* 
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wird der Leviathan in einem eigenen Arbeitsraum aufgestellt und neuerdings 
mit Einzelantrieb fur jeden Bottich versehen. Die Antriebsmotoren mussen dann 
entsprechend hohe AnIaufsmomente und Schwungmassen besitzen. Beim Antrieb 
des ganzen Leviathans mit einer Langstransmission genugt die Schwungmasse, 

es kann mit normalem 
Drehstrommotor an­
getrieben werden. Es 
genugt dann eine Lei­
stung yon ca. 4 PS je 
Bottich, wahrend bei 
Einzelbottichantrieb 

bei 50" Arbeitsbreite 
mindestens ein 6-PS­
Motor fiir jeden Bot­
tich notig ist. Trotz­
dem sind bei Bottich­
einzelantrieb infolge 
der unvermeidlichen 
Stillstande bei Ein­
Iauf und Ausiauf der 
Waschpartie, bei Um­

~ 
~ pumpen der Flotte 

..<:: Stromersparnisse mog­

.S lich. Bei harteren 
=---1lH((l~ j Wollen, Kunstwollen 

~-!ii!!~;::+--rll\ ~ und W ollabfallen kann 
] direkt von der Woll­
~ quetsche in die Trok­
~ kenmaschinen gegan­
o-i gen werden. In der 
10 Kammgarnspinnerei 
,.ci wird dieser Arbeits­
:;j gang auch bei feine-

ren Wollen verwendet, 
dagegen wird in der 
Streichgarnspinnerei 

nach dem Quetschen 
unbedingt geschIeu­
dert, namentlich wenn 
es sich um feinere 
Wollen handeIt, um 
dann, wie erwahnt, 
billiger trocknen und 
besser spinnen zu kon­
nen. In Abb. 51 ist ein 
mit der Wollwasch-

maschine zusammengebauter Wolltrockenapparat dargestellt. a ist das Entleer­
ventil des Waschbottichs fur Partieausiauf, I der Dberstrominjektor fiir die 
Flotte, D die Dampfanwarmegarnitur fur das "Bestellen". 

In der Kammgarn- sowie in der Streichgarnspinnerei wird fiir feinere Wollen, 
die stark schweiBig sind, zur besonders schonenden EntschweiBung neuerdings 
haufig das System Malard verwendet (Abb. 52). Die Wolle wandert auf einem 
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feinen Messingsiebtuch 8i im Gegenstrom zur Flotte und wird dabei von einem 
Kreisrohrsystem 88 mit Waschflotte bespriiht. Die Flotte lauft in samtlichen 
Bottichen, sammelt sich an deren Boden und wird durch Zentrifugalpumpen Z, 
deren Zustrom durch die Schwimmer R reguliert wird, im Gegenstrom zur 
Wolle gefiihrt. Die schmutzige Wolle wird von der fettschweiBhaltigsten 
Flotte behandelt, am Ende der Flottenfiihrung ist bei LR eine automatische 
Laugenregulierung eingebaut, die bei Erreichung einer Laugendichte von 60 Be 
selbsttatig den AbfluB der iiberkonzentrierten Schmutzflotte offnet. Durch 
richtige Einstellung kann hier eine nahezu vollautomatische Wasche erzielt 
werden. 

Das Waschen mit Schwefelkohlenstoff oder anderen direkten Fett16sern, 
wie es in Amerika haufig anzutreffen ist, gestattet eine wesentliche Verkleine-

Abb. 53. Fett16serwasche. 

rung der Bauart der W ollwaschanlage. Die Wolle kann dabei ziemlich fest 
gepackt in stehenden Kesseln mit Fett16sern durchgespiilt werden, die Fette 
sowie der Schmutz werden in Vakuumverdampfern zum Abscheiden gezwungen. 
Die Fett16ser werden dann in Kondensatoren abgekiihlt und sind wieder ver­
wendbar. Die europaischen Behorden erschweren wohl mit Riicksicht auf die 
teilweise Explosionsgefahr bei Verwendung explosiver Mittel bzw. wegen Ver­
giftungsgefahr die Verwendung dieser Methode. Aus volkswirtschaftlichen Griin­
den ware jedoch die Einfiihrung dieser Waschart unbedingt anzustreben. Die 
Anlage ist nicht gefahrlicher als die der Benzinwaschereien und Fleckputzereien. 
Statt der diskontinuierlichen Waschmethode in Kesseln schlagen franzosische 
Konstrukteure die Fiihrung der Wolle in einem geschlossenen rechteckigen Kanal 
vor, auf welchem Wege die Wolle im Gegenstrom von der fettlosenden Flotte 
durchstromt wird. Die Durchstromung der auf Messingdrahtsieben wandernden 
Wolle erfolgt quer zur Siebrichtung, was eine besondere Schonung der Wolle er­
gibt. Regenerierung und Wiederverwendung der Waschflotte mit Vakuumver­
dampfern ist vorgesehen. In Abb. 53 tritt die Wolle gemeinsam mit dem Fett-
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loser bei ZF ein und wandert, von der Flotte gehalten, bis zum Uberlauf U, 
wo ein Abstromen der Schmutzflotte moglich ist. Die Flotte wird durch eine 
Zentrifugalpumpe in standigem Kreislauf erhalten, sattigt sich mit Fettschmutz, 
und wird durch Vakuumverdampfung gereinigt und wieder verwendet. 

DasWaschen der Gerberwolle. 
Die Raut- oder Gerberwollen werden in einem geeigneten Klopfwolf ent­

staubt und miissen dann durch eine schwache, lauwarme Salzsaurewasche (I proz. 

Abb. 54. Ovale Spiilmaschine. 

Losung) mit folgendem reichlichen Spiilen vom Kalkgehalt befreit werden. Bei 
Einwurf in die Flotte muG die Wolle durch Tauchwalzen mit gekriimmten 
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Schaufeln unter langsamer Drehung in die Flotte gedriickt werden und dann 
umlaufen, so daB die Wolle ca. 25 Min. in der Flotte verbleibt. Sie wird wahrend 
dieser Zeit von Gabelrechen in dem ovalen Einweichbottich der einfachen Woll­
spiilmaschine bewegt, bis die vollige Kalkfreiheit gesichert ist. Dann wird das 
AblaBventil, welches sich 
im unteren Hauptboden 
des Bottichs befindet, ge­
offnet und in einen Uber­
lauf, der einen Wollfang 
enthalt, die Salzsaure 
abgelassen. Ein kupferner 
Siebboden, der ca. 15 em 
iiber dem Hauptboden 
liegt, verhindert das Ab­
schwimmen von Woll­
fasern und ermoglicht 
darunter das Absetzen 
von Sand und harten 
Schmutzteilen, welche 
wahrend des Spiilens 
mitgeschwemmt werden. 
Nach Ablassen der Salz-
saure folgt ein kraftiges Abb. 55. Betriebsbild der Spiilmaschine. 
Spiilen mit Reinwasser, 
mindestens eine Viertelstunde lang, wobei der SpiilwasserzufluB fiir diesen Bot­
tich ca. 50 m 3 je Stunde betragen muB. Am Ende des Spiilens muB vollige 
Kalk- und Saurefreiheit 
nachgewiesen sein, wofiir 
der Praktiker die Lack­
muspapierreaktion ver­
wendet. Abb. 54 zeigt 
eine derartige ovale Spiil­
maschine mit Aushebe­
vorrichtung. Mit Riick­
sicht auf die Verwendung 
der Salzsaure miissen das 
Innere des ovalen Spiil­
bottichs sowie die Eisen­
teile und Lattentiicher 
zumindest saurefest ge­
strichen sein, die Gabel­
rechen mit Bronzehiilsen 
fiir die einzelnen Zinken 
ausgestattet werden, das 
Lattentuch entweder mit Abb. 56. EntschweiBbottich. 
Anstrich oder wie in neue-
rer Zeit mit Gummibelag versehen sein. Die Aushebeschaufeln sind wieder als 
Schalen ausgefiihrt, so daB die ausgehobene Wolle durch die mitgenommene 
Flotte auf das Lattentuch geschwemmt wird. Abb.55 zeigt den Antrieb der 
Gabelrechen und der Aushebeschaufeln und des Quetschwerkes. In kleineren 
Betrieben verwendet man die ovale Spiilmaschine auch zum Spiilen von SchweiB­
wolle, die vorher auf einem EntschweiBbottich durch einfaches Einweichen 
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mit Soda und Seife etwa Yz Stunde fUr jede Einlage, entschweiBt wurde. 
Abb. 56 zeigt einen derartigen EntschweiBbottich mit angebautem Quetsch­
werk, eingebautem Siebboden zur Schmutzabscheidung. Der Bottich kann 

Abb. 57 a und b. Leviathan fur Saurewasche. 

auch bei sehr kleinen Waschpartien zum EntschweiBen und Spiilen verwen­
det werden. Der Arbeiter entschweiBt zuerst die in einer Halfte befindliche 
Wollpartie und laBt dann mit Hilfe eines AblaBventils, allerdings unter Verlust 
der wertvollen EntschweiBflotte, diese abo ZweckmaBiger ist es, die Ent­
schweiBflotte in die andere Bottichhalfte hiniiberzupumpen, wo sie wieder zum 
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EntschweiBen verwendet werden kann. Die Abbildung zeigt auch eine sehr 
mangelhafte Ausfiihrung der Quetschwalzenbewicklung mit einfachem Quetsch­
seil ohne Kammzugauflage, mit schlechter SpleiBstelle des Quetschseiles. Das 
Umriihren der Wolle in der Flotte erfolgt von Hand aus durch Wollgabeln, 
wenn man sich nicht iiberhaupt auf die Umriihrwirkung des einstromenden An­
warmedampfes verlaBt, welcher ja auch beim Leviathan eine intensive Umriihr­
wirkung hervorruft. 

Man verwendet die ovale Spiilmaschine auch zum Spiilen gefarbter sowie 
sandiger und staubiger Wollen, ferner zum Neutralisieren gesauerter und karbo­
nisierter Hadern in der Kunstwollfabrikation. Auch zum Abziehen von um­
zufarbenden losen Materialien, Hadern und Wollen mit Hydrosulfit und nach­
heriger Spiilung findet diese Maschine Anwendung 1• Die gespiilte Wolle wird in 
Siebkorben oder Holzfassern mit gelochtem Boden abstehen gelassen und dann 
auf der nebenstehenden Zentrifuge ausgeschleudert. Die abgespiilte Wolle kann 
iiber eine Quetsche gleich der Zentrifuge zugefiihrt werden. Der Waschvorgang 
erfordert je 60 bis 70 kg Gerberwolle ungefahr 1 Stunde, ergibt also eine Tages­
leistung von etwa 500 bis 600 kg. Englische und franzosische GroBbetriebe, die 
Gerberwollen in besonders starkem MaBe verwenden, riisten auch den Leviathan 
fiir diese Art der Wasche aus, so daB besonders die ersten 2 bis 3 Bottiche die 
obenerwahnte saurefeste Ausstattung erhalten. Eine solche Anordnung zeigt 
Abb. 57, eine Bauart, die 
auch fur Karbonisier­
zwecke vorteilhaft ist. 
Die Holzbottiche sind sehr 
sorgfaltig mit Blei ausge­
schlagen, die Quetsch­
werke und Rechen saure­
fest gebaut. In diesem 
FaIle miissen die Quetsch­
seile aus Cheviotgarnen, 
also Reinwolle, ge£lochten 
sein. Die Transportgabeln 
und Rechen sind entweder 
in Bronze oder in neuerer 
Zeit billiger in Eisen mit 
Gummoidiiberzug ausge­
fiihrt. 

3. Gesamtanlagen. 
Die Abb. 58 zeigt einen 

Malard-Einweichbottich 
als Erganzung der Schni tt­
zeichnungAbb. 52 von der 
Einwurfseite aus gesehen. 
An der vorderen rechten Abb. 58. Betriebsbild cines Malard-Bottichs. 
Ecke der Abbildung ist 
bei RR die Reguliervorrichtung fur die Laugenkonzentrationskontrol1e als ein­
fache Schwimmer- und Schiebereinrichtung sichtbar. Die Zentrifugalpumpen 
seitlich an der Bottichwand besorgen den Flottenumlauf. Die Abb. 59 zeigt 

1 V gl. Bd. VIII, 3. 
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eine gesamte Leviathananlage, von der Einlaufseite aus gesehen, Wander­
bewegung der Wolle durch Gabelrechen, seitliche RiickfUhrung der abge­
quetschten Flotte durch Ablaufrinnen R von den Quetschwerken laut Abb. 34. 
Der Uberlauf V dient zum Ablauf der schmutzigstenFlotte. Die Anlage hat 

Abb. 59. Leviathan, Gesamtanlage. 

Gruppenantrieb und Randspeisung der SchweiBwolle auf den im V ordergrund 
stehenden Auflegetisch A, der als Lattentuch gebaut ist. Rechts neben dem 
Leviathaneingang steht das Sodareservoir SO. Rier wird eine konzentrierte 
Sodaflotte vorbereitet, die beim Ansatz der Bader in den ersten 2 Bottichen 
verdiinnt zugesetzt wird. Die Konzentration im Reservoir betragt 10 bis 120 Be 
und wird dann in den Bottichen auf ca. 2 bis 30 Be verdiinnt. 

4. Die Ermittlung des Wasserbedarfs. 
Das WasserhauptanschluBrohr fiir eine Leviathananlage bei 5 Bottichen muB 

einem Wasserbedarf - insbesondere fur den Spulbottich - von 20 bis 25 m 3 

je Stunde entsprechen. Man benutzt entsprechend reichliche Reservoire, damit 
bei den starken Wassermengenschwankungen ein Ausgleich des Spitzenbedarfes 
eintritt. Man kann beispielsweise den Spiilwasserbedarf einer gleichzeitig ange­
schlossenen Farbereianlage zum Ausgleich des Wasserverbrauches verwenden. 
ZweckmaBige Anordnungen groBer Reservoire mit direkten Anschliissen fUr 
Leviathanspiilbottiche und fiir Wollspiilmaschinen und weitdimensionierte Rohr­
leitungen (1 m Wassergeschwindigkeit je Sek.) ergeben storungslose Arbeit. 

Nachfolgendes Diagramm Abb. 60 zeigt, wie in einer Wollwascherei durch 
Kupplung mit einer Wollspiilmaschine und 16 Farbbottichen und 10 Garnfarbe-
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maschinen ein weitgehender Ausgleich bei kleinstmoglichem Reservoir erreicht 
wurde. Auch das Auffullen der Maschinen kann vor Arbeitsbeginn gleichma.6ig 
erledigt werden, die Farbereibottiche werden zweckmaBig am Abend vorher oder 
zeitlich frUb vor der Wascherei gefiillt, dann folgt das Auffiillen der Leviathan­
bottiche, eventuell direkt mit HeiBwasser, welches man vorteilhaft einer Abwarme­
anlage entnimmt. In der Skizze stellt M den mittleren Bedarf von 48 m3 

je Stunde fiir die obenerwahnte Anlage dar. Die "Oberflache il ergibt die notige 
ReservoirgroBe. Die Auffiillzeiten fiir das Reservoir sind durch die Zeitraume a 
gegeben, wobei die Pumpenleistung kleiner wird. 

Zusammenstellung gangbarer Waschaggregate. 
FUr kleine Anlagen: 1 EntschweiBbottich und I ovaler Spulbottich. Diese 

Kombination gibt nur unvollkommene Wasche und ist nur fur Kleinspinnereien 
ublich. 

Fiir Spinnereien, die haupt- If) 

sachlich Grobwollen verarbeiten, 7f) 

wird 1 Einweichbottich, 1 Levia­
thanwaschbottich und 1 Levia- of) 

thanspillbottich verwendet. Der Sf) 

letztere kann aus Billigkeitsgriin­
den allerdings auf Kosten hoherer 'If) 

Arbeits16hne durch eine ovale Spill-
maschine ersetzt werden. Jf) 
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FUr GroBbetriebeisteinezweck- ~f) 
maBige Kombination aus nach­
stehenden Maschinen empfehlens- 1f) 

wert: 1 Auflegemaschine ala Ka- p 

stenspeiser mit Zupfwolf kom­
biniert, daran angeschlossen 1 Ent­
schweiBbottich und folgende 4 
Bottichbatterien ala kontinuier-

Abb. 60. Wasserbedarfsdiagramm einer Woll­
wascherei und Farberei. 

licher Leviathan arbeitend; dieser fiihrt aus dem letzten Quetschwerk uber einen 
2-Trommelzupfer die Wolle entweder in die anschlieBende Mehlsche Trocken­
trommeloder in neuerer Zeit in einen kontinuierlich arbeitenden Bandtrockner. 
Die Arbeitsgeschwindigkeit des ganzen Aggregates ist so zu regeln, daB einer­
seits die Wolle rein und geruchfrei aus dem letzten Leviathanbottich kommt, 
andererseits auch die Trockengeschwindigkeit (d. i. die Laufgeschwindigkeit der 
Wolle durch den kontinuierlichen Trockner) so bemessen ist, daB eine weich­
griffige, gut spinnbare Wolle in die Spinnerei kommt. 

Namentlich Kammgarnspinnereien fiihren die trockene Wolle in FlieBarbeit 
gleich in die Krempelei, wahrend in der Streichgarnspinnerei die trockene Wolle 
meist eingelagert (eingesackt) und erst spater in die Farberei oder Wolferei dis­
poniert wird. 

Die Verwertung der Waschhaare aus den Abwassern 
der Wollwascherei. 

Die Abwasser von Reinwollbetrieben usw. sowohl von Wollwaschereien als 
auch von Gewebewaschereien und Appreturen enthalten einen immerhin merk­
baren Prozentsatz an noch verwendbaren Wollhaaren. Zu ihrer Abscheidung 
wird der Fasernfanger, Abb. 61, Bauart E. Ham burger, Gorlitz, benutzt. 
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Die Abwasser stromen bei 6 ein, flieBen quer durch die langsam rotierende Sieb­
trommel si, die im Innern durch eine kraftige Pumpe abgesaugt wird. Die 

Abb. 61. Faserfanger von Hamburger. 

Fasern bleiben am Siebumfang hangen, werden durch eine Biirste bil abge­
burstet, in die Forderschaufeln s6 abgestreift und von diesen uber ein Latten­
tuch zu einer Quetsche und zum Trocknen gebracht. 

5. Waschkostenberechnung. 
Die Waschkosten der Wollpartie setzen sich aus folgenden Faktoren zu­

sammen: Verzinsung und Amortisationskosten fUr die W ollwaschanlage und 
und ihre Gebaude Va. Es konnen mit Rucksicht auf die heutigen hohen An­
schaffungskosten und Lebensdauer der Maschinen etwa 5 % Amortisation und 
10% Verzinsung eingesetzt werden. Ferner werden die Kosten fiir den Kraft­
bedarf Kr in kWh, die leicht an einem Zahler abgelesen werden konnen, 
ermitteIt. Sie betragen bei einer 5-Bottichanlage mit 2000 kg taglicher Leistung 
ca. 160 kWh in 8 Arbeitsstunden. Der Dampfverbrauch Dv kann mit 200 kg 
fur das Aufwarmen in den Morgenstunden und mit 200 kg je Stunde fur das 
Warmerhalten der ersten 4 Bottiche eingesetzt werden. Der letzte Bottich geht, 
wie erwahnt, kalt. Durch Verwendung von Abwarmewassern (HeiBwasser­
speichern) kann hier gespart werden. Der Arbeitslohn Al wird zweckmaBig als 
Normalstundenlohn mit Pramien je 100 kg gut gewaschener Wolle festgesetzt . 
Reiner Akkordlohn ist in Wollwaschereien wegen der dadurch leicht eintreten­
den oberflachlichen Wasche nicht zu empfehlen. Die Waschmittelkosten Wm 
sind durch genaue Kontrolle der Waschmittelausgabe im Waschbuch gesondert 
zu vermerken. Sie setzen sich aus den Wasserkosten, Seife, Soda, Ammoniak 
und sonstigen Waschmittelkosten zusammen. Ferner ist die Regie aus Be­
leuchtung, Beheizung, Reparaturen, sozialen Ausgaben, Versicherung usw. zu 
berucksichtigen. Man setzt die Regie in Prozent des gesamten Maschinen­
umsatzes (Geldbewegung der Maschine je Leistungseinheit, also je Wasch-
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partie) etwa mit lO% der obigen Gesamtkostensumme an. Die Gesamtkosten 
Va+kWh+Dv+ Wm+Re . . 

Gk = T kil ergeben dIe Selbstkosten Je kg gewaschener Wolle ages ogramm 
als Trockengewicht gerechnet. Sie betragen derzeit bei gutgefiihrten Betrieben 
in Deutschland ca. 45 Pf. je kg oder in Betrieben der Tschechoslowakei, wegen 
der billigeren Lebensverhii.ltnisse etwa 0,32 Kc je kg. Sie konnen aber bei 
unrationeller Fiihrung leicht auf mehr als das Doppelte steigen. Insbesondere 
wenn nur kleinere Waschpartien mit Arbeitszeitunterbrechungen gewaschen 
werden, wie dies in Zeiten schwacher Beschaftigung haufig vorkommt. 

II. Das Trocknen der Wolle. 
Die Entfernung des Wassergehaltes nach der Wasche bis auf den normalen 

Feuchtigkeitsgehalt, die Reprise, welche bei Streichwollen und Streichgarn 17%, 
bei Kammgarn, Vor- und Fertiggespinsten 18 Y4 % yom absoluten Trocken­
gewicht betragt, wird schlechtweg als Trocknen bezeichnet. Der V organg zerfallt 
aus okonomischen Grunden in 2 Stufen. Da die Entfernung des Wassers aus 
textilen Materialien durch Warme allein zu kostspielig ist, wird zuerst der groBte 
Teil des Wassers durch mechanischen Druck oder Schleuderwirkung entfernt 
und erst der letzte Rest der Feuchtigkeit, etwa 50 bis 70% yom Trockengewicht, 
der nicht anders entfernbar ist, wird durch Warme weggeschafft. Loses Material, 
also auch Wolle, unterliegt zuerst dem V ortrocknen durch Quetschen oder 
Schleudern und dem Fertigtrocknen durch warme, wasseraufnahmefahige Luft. 

A. Das Vortrocknen. 
Nach dem Leviathan, dessen Quetschwerk besonders bei feinen Wollen nur 

auf schwachen Quetschdruck eingestellt sein dad, muB also die nasse Wolle 
durch Schleudern vorgetrocknet werden. Der geringe Mehraufwand an Arbeit 
durch das Umpacken (Arbeitslohn bzw. Zentrifugierkosten) wird warmeoko­
nomisch durch das spatere billigere Fertigtrocknen sehr gut ausgeglichen. Darum 
ist das Schleudern auch bei feinen Kammwollen zweckmaBig. Bei groben Kamm­
wollen kann bei kraftigerer Einstellung des Quetschwerkes auch beim Leviathan 
direkt nach der Quetsche vor dem Fertigtrockner ein Offnungs- und Speise­
apparat eingebaut werden, der die locker verteilte Wolle dem Fertigtrockner 
zufiihrt. Oben zeigte Abb. 51 eine derartige Kombination. 

Das Schleudern oder Zentrifugieren. 
Man entfernt das Wasser aus der nassen Wolle durch die Fliehkraftwirkung 

in Zentrifugen. Diese bestehen in der Hauptsache aus einem gelochten 
Schleuderkessel (Abb. 62), der zur Erreichung groBter Schleuderkraft bei groBt. 
moglichem Durchmesser mit der hochstzulassigen Tourenzahl lauft. Der Mantel 
des Kessels besteht zur Vermeidung von Fleckenbildungen aus Kupfer, bei 
sauer behandelten Wollen (Karbonisation) ist er dunn verbleit oder am besten 
ein ca. 6 bis 8 mm starker Stahlmantel mit ca. 4 bis 5 mm starkem Hart­
gummiuberzug versehen. Der Boden des Kessels wird neuerdings aus rostfreiem 
Stahl gepreBt oder in StahlguB erzeugt, zum Saureschutz wieder mit Hartgummi 
iiberzogen und zur solidesten Befestigung an der Stahlachse des Kessels mit 
langer Nabe versehen. Die Verbindung von Achse und Kessel muB mit Ruck­
sicht auf das hohe Gefahrenmoment in bester Weise, d. i. mit einer geschlossenen 
Kappenmutter, die durch Verbohrung gesichert ist, durchgefuhrt werden. Der 
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Durchmesser des Kessels und seine Hohe hangen vom Fassungsraum ab, welcher 
der rechnerisch und praktisch ermittelten Maximalbelastung entspricht. Diese 
ist wie die anderen Konstruktionsdaten in dem behordlich vorgeschriebenen 
Zertifikat (Prufungszeugnis), ebenso wie die hochst zulassige Tourenzahl an­
gegeben. In neuerer Zeit erreichten deutsche Spezialiirmen, wie Heine in Viersen 
und Krantz in Aachen, Kesseldurchmesser von 1,90 m bei 850 bis 900 Touren 
in der Minute. Die Maximalbelastung (Beschickung) ist jenes ungefahre Gewicht, 
welches an nassem Material bei Erreichung der hochsten Tourenzahl im Kessel 
enthalten sein solI. Mit Rucksicht darauf, daB beim Anlauf schon ein groBer Teil 

lZ 

Abb. 62. Schleuderkessel. 

des Wassers abspritzt, kann man an nassem Gut 
bis etwa 30% mehr einlegen, als dem angegebenen 
Maximalquantum entspricht. Z. B. willden 180 kg 
nasse Wolle aus dem Leviathanquetschwerk, die 
etwa · einem Trockengewicht von 100 kg Wolle ent­
spricht, ruhig in einer Menge von 220 bis 230 kg 
NaBgewicht eingelegt werden konnen, wenn die 
betreffende Zentrifuge 180 kg Maximalbelastung 
laut Zertifikat vertragt, da schon bei Anlauf etwa 
30 kg Wasser abflieBen. 

2 

Die Schleuderkraft eines Massenteilchens betragt I = m v , wenn r der momen-
r 

tane Drehradius, m die Masse, v die momentane Geschwindigkeit ist. Die Schleuder­

Abb. 63. Zentrifuge von 
Heine. 

kraft steigt also quadratisch mit der Geschwindigkeit 
und proportional der Entfernung der W ollteilchen von 
der Kesselachse. Aus diesem Grunde ist das in der 
Praxis leider haufige tlberstopfen der Kessel unbedingt 
zu verwerfen. Neben der Gefahrdung des Arbeiters 
durch Explosion infolge der tlberlastung werden die 
inneren Wollpartien schlecht entwassert, geben also 
nur unnutze Belastung, auBerdem muB auch die Mehr­
feuchte beim Fertigtrocknen durch Warme entfernt 
werden. 

Die Produktion der Zentrifugen hangt von der 
Schleuderzeit abo Die Herabsetzung des Wassergehaltes 
ist der wichtigste Punkt, der bei Anschaffung neuer 
Zentrifugen zu beachten ist. Gute Schleudern er­
reichen bei Wolle eine Herabsetzung des Wassergehal. 
tes bis 50% vom Trockengewicht, das die Berech­
nungsgrundlage gibt. Die Tagesleistung einer Zentri­
fuge hangt von nachstehenden Punkten ah: 1. der 
Einlege-, 2. Anlauf-, 3. Lauf-, 4. Brems- und 5. der Aus­
legezeit. Die Zeiten 1 und 5 konnen durch richtige 
Entlohnung der Arbeiter weitgehend herahgedruckt 
werden. Freie, allseits zugangliche Aufstellung der Ma­

schine, richtige Hohenlage des Korbes, bequeme Zu- und Abfuhr des Materials kon­
nen bei bequemer BedienungentsprechendeHochstleistungen bringen. Das Optimum 
bei 2, 3,4 zu erzielen, ist Sache desKonstrukteurs. Die alten Oberantriebszentrifugen 
mit Friktionsantrieb oberhalb des Kessels werden heute wegen der Unzuganglich­
keit, der Olflecke im Schleudergut, dem teuren Fundament, groBen Kraftbedarf, der 
kleinen Produktion und der haufigen Reparaturen halber kaum mehr verwendet. 
Ausnahmslos wahlt man bei Riementrieb Unterantriebszentrifugen, oder man 
gibt direkt elektrischen Trieb durch Motor auf der Kesselachse; der Motor sitzt 
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dann entweder unterhalb des Kessels oder auf der stark nach oben verlangerten 
Achse, so daB die vorhin beim Oberantrieb genannten Nachteile verschwinden 
(siehe Abb. 63, Zentrifuge von Heine in Viersen). Bei Elektroantrieb direkt auf 
der Achse sind besondere Motoren zweckmaBig, die 
moment besitzen, aber auch bei kleinerer Leistung 
guten Wirkungsgrad aufweisen (Leistungsdiagramme 
Abb.64). Krantz in Aachen ermoglicht durch ge­
schickte Bauart die Ersparung dieses Spezialmotors 
durch Einfiihrung eines Riementriebes mit Schnecken­
vorgelege (Abb. 65). Das Schneckengetriebe Sv lauft 
in einem gekapselten Olbad, ist prazisest gebaut, 
ergibt starke Uberset­
zung, gestattet gerade, 
gut ziehende Riemen­
triebe, dadurch raschen 
Anlauf und Aufstellung 
der Maschinen nahe der 
Transmission, und ver­
langt geringed Grunn­
flachen. 

Die Abb. 66 zeigteine 
derartige Maschine mit 

Riemenunterantrieb, 
das Schneckenvorgelege 
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Abb. 64a. Neue Elektro­
zentrifuge. 
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Abb. 64 b. Alte Riemen­
zentrifuge. 

Sv ist oldicht eingekapselt. Die Maschine gibt bei billigem Anschaffungspreis 
gegeniiber alten Zentrifugen gleichen Fassungsraumes folgende giinstige vom Ver­
fasser gemessene Betriebswerte: 

Betriebsdaten 

Durchmesser in mm 
Maximaltouren 
Einpackzeit 
Anlaufzeit . 
Laufzeit .. 
Bremszeit . 
Auspacken. 

Summe 

Alte Zentrifuge 

1600 
680 

3 Min. 
5 Min. 

10 Min. 
2 Min. 40 Sek. 

2 Min. 

22 Min. 40 Sek. 

Neue Zentrifuge (Krantz) 

1600 
800 

3 Min. 
1 Min. 30 Sek. 
8 Min. 30 Sek. 
o Min. 20 Sek. 

2 Min. 

15 Min. 20 Sek. 

Die kurzen Ein- und Auspackzeiten sind bei sehr guter Bedienung und richtigem 
Lohnsystem erreichbar. Auch die alte Zentrifuge befand sich dabei in vorziig­
lichem Zustand, trotzdem ergab die neue Zentrifuge eine Ersparnis an Arbeits­
zeit von ca. 7 Min. 20 Sek., also gegeniiber der alten Maschine eine Mehrleistung 
von 30%, welche durch reine Arbeitslohnersparnisse die Anschaffung der neuen 
Maschine in 2 Jahren amortisierte. Die Firma Krantz hat die in Abb. 64 dar­
gestellten Diagramme in Leistungs- und Zeitbedarf gemessen, sogar die ange­
gebenen Werte etwas iiberschritten. 

Die Ausgleich ung der Sch werpunktslage erfolgt bei den neueren Zentri­
fugen durch die schwere Masse des auBeren Schutzmantels, der an 3 Saulen 
(3-Punkteaufhangung Abb. 65,66) pendelnd aufgehangt ist, und bei Schwerpunkts­
schwingungen des rotierenden Kessels durch die Pufferstangen mit in Bewegung 
gesetzt werden muB; durch seine Tragheit widersteht er der Schwingung. Fiir 
kleinere Leistungen (Kesseldurchmesser bis 1,40 m) wird ein teilweise mit Queck­
silber gefiilltes Ringrohr (q in Abb. 62), das am Boden des Kessels befestigt ist, 
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als Reguliermasse beniitzt. Das leicht bewegliche Quecksilber, etwa % des Rohr­
inhaltes, gleieht ggrausehlos aus. 

Abb.66. 

Abb.65. 

Die Schleuderkosten bestehen 
aus Verzinsung und Abschreibung 
der Masehine mit 20% je Jahr 
(300 Arbeitstage) bzw. je Tag gleieh 

p VA, ferner Kraftbedarf in kWh je 
Tag gleieh Kb, Arbeitslohn je Tag 
gleieh AI, Regie R je Tag 25 % vom 
Geldumsatz der Masehine. Die 
Sehleuderkosten, je I kg Material 
Troekengewieht gereehnet, betragen 

1 V A + Kb + Al + R· K S hI a so M = e eu-

derkosten je I kg, wobei M die tag­
Hehe Materialleistung in kg Troeken-

gewieht bedeutet. Die Lohne bei Zentrifugen hat der Verfasser immer mit den 
Fertigtroeknern zusammen als PartielOhne bestimmt, wobei dann die ganze 
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Trockenpartie Pramien je 100 kg gut getrockneten Materials auf den Grund­
akkordlohn el'halt. Die Zentrifugenarbeiter und die Fertigtrockner kontrollieren 
dadurch ihre gegenseitige Arbeitsleistung. 

B. Das Fertigtroclinen. 
Der letzte Rest der Feuchtigkeit kann aus der Wolle nur durch Lufttrocknung 

entfernt werden. Mit Rucksicht auf die notwendige Leistung ist man heute vom 
Trocknen auf Drahthorden im Freien, das nur bei giinstiger Witterung moglich 
ist, mit Ausnahme der kleinsten Betriebe abgekommen. Allerdings liefert diese 
billigste Art des Trock­
nens die weichgriffigste 
Wolle, ist aber vom Wetter 
abhangig. Die Fertigtrock­
nung arbeitet heute aus­
nahmslos mit Trocken­
maschinen. Kleinbetriebe 
verwenden vereinzeltnoch 
die alten Pulttrockller. 
Diedurch dieHeizkorper H 
erwarmte Luft steigt in­
folge ihres geringen spezi­
fischen Gewichtes durch 
die Siebe Si und durch die 

H 

Abb. 67 a. Pulttrockner. 

Wolle, und stromt bei A neu nach (Abb. 67). Die Wolle wird auf den ca. 200 ge­
neigten Sieben etwa 15 em hoch aufgeschichtet und muG von Hand oft gewendet 
werden. Warmeokonomisch ist diese Art der Trocknung zu verwerfen, da neben 
hohen ArbeitslOhnen fur 
das Wenden der Wolle ein 
Dampfverbrauch von 
etwa 5 kg Dampf fur 1 kg 
Wasser notwendig ist, 
das aus der Wolle aus­
getrieben wird; dies er­
gibt je kg getrockneter 
Wolle einen Heizdampf­
bedarf von mindestens 
2,5 kg Dampf. Die Feuch­
tigkeitskontrolle und die 
Erreichung des Trocken­
zustandes ist vollstandig 
dem Arbeiter uberlassen. 

Abb. 67 b. Pulttrockner. 

Die Wolle wird daher ungleich getrocknet und dadurch verschieden spinnfahig. 
Die neueren Einrichtungen zum Trocknen erfordern kontinuierliche Pro­

duktion, groGere Leistungen, gleichmaBigen Ausfall des Trockengutes, hohe 
Okonomie. Del' TrockenprozeG solI den Wassergehalt aus del' Wolle bis auf die 
Normalfeuchtigkeit entsprechend del' mittleren Luftfeuchtigkeit herabsetzen. Die 
Mehrzahl del' im Betrieb befindlichen Trockenmaschinen berucksichtigt die­
sen Hauptpunkt noch nicht genug. Die Maschinen trocknen meist mit viel Dampf­
aufwand zur Erzeugung del' HeiBlnft die Wolle zu weit aus, sie wird schlecht 
spinnfahig und die Trocknung zu teuer. Derart ubertrocknete Wolle muG durch 
Feuchtluft wieder angefeuchtet werden, um weich und spinnfahig zu sein. Die 

Herzog, Technologle VIIL'2, A: Bernhardt-Marcher, Wolle. 4 
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Trockendauer, welche ein absolut trockenes Produkt erzielen wiirde (T2 im Dia­
gI'amm Abb. 68), ist in Arbeitsdauer und Dampfverbrauch weitaus hoher als die 
I'ichtige Trockenzeit T I , die noch die Normalfeuchtigkeit in der Wolle lii13t. Ein 
iibermaBig I'asches Trocknen fiihI't den noch nicht geniigend erforschten Zu­
stand der sogenannten "Wassersteifheit" der Wolle herbei. Der Verfasser 
beobachtete bei zu I'ascher Austrocknung von Wollspinnpartien, ohne daB eine 

Abb. 68. Trockendiagramm. 

Uberschreitung bei zulassiger Temperatur ein­
getreten ware, einen Riickgang in der Spinnfahig­
keit und harteren Griff, der nur auf zu rasche 
Entziehung des Wassel's zuriickgefiihrt werden 
konnte. Die TrockentempeI'atuI' soIl besonders bei 
feinen Wollen im trockensten Teil der Maschine 
600 C nicht iiberschreiten. Bei modernen Maschi­
nen wird diesem Punkt bezuglich Schonung ohne­
hin Rechnung getragen, indem die fast trockene 
Wolle beim MateI'ialaustI'itt aus der Maschine 
nur mehr mit kiihleI', aber tI'ockeneI' Luft zu­

sammenkommt. Die verwendeten Maschinensysteme zerfallen in sogenannte 
kontinuierliche Trockner mit wandernden Siebtuchern und in Kammer- odeI' 
Schachttrockner mit Wagen bzw. Hordenfiihrung des Materials. Die Schacht­
trockner besitzen lotrechte Fuhrung der Drahthorden in Vertikalschachten 
durch Wanderketten, wahrend die Tunnel- oder Kanaltrockner die Wagen­
bewegung mit den Drahthorden horizontal ausfiihren. 

Nach Art der Fiihrung der Luft unterscheidet man verschiedene Typen der 
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Trockenmaschinen. Bei der reinen Gegen­
stromtrocknung mit abnehmender Lufttem­
peratur tritt die heiBeste trockene Luft mit 
der Hochsttemperatur in das trockenste 
Material ein und stromt gegen das immer 
feuchter werdende Material. Dadurch sattigt 
sich die Luft vollstandig mit Wasser und tritt 
beim wasserreichsten Material aus der Ma­
schine. Man erhalt hierdurch groBte Warme­
ausnutzung, aber leicht einen sproden Griff. 
Wegen der Billigkeit ist diese Trocknung be­
sonders fUr minderste KunstwoIlen nach dem 
Waschen oder Farben ublich. Eine Ausfiih­
rungstype dieser Bauart zeigt Abb.69. Die 
feuchte W oIle fahrt bei d ein, die getrocknete 

Abb. 69. Einfacher Schachttrockner bei b aus. Die Maschine arbeitet vollauto-
von Schilde. matisch, sobald der Bedienungsmann den 

Wanderkettenantrieb, welcher die Horden be­
wegt, einriickt. Trotz der groBeren Leistung dieser Einschachtmaschinen, welche 
bei billigem Preis bis 3000 kg je Tag leisten, sind sie vielfach durch die Duplex­
maschine verdrangt. Diese arbeitet mit gemischter Trocknung, wie Abb. 70a 
und b zeigen. Diese Bauart hat im rechten Schacht aufsteigende, im linken 
Schacht fallende Materialfiihrung. Die Trocknung erfolgt daher rechts im 
Parallelstrom, links im Gegenstrom, aber mit bereits teilweise gesattigter 
Lnft. Die verwickelte Art der Kettenschaltung in Verbindung mit geringerer 
Spinnfahigkeit bei den Einschachtmaschinen haben heute diese Bauart schon 
stark durch die horizontalen Bauarten verdrangt. Diese weisen bei leichterer 
Bedienung eine okonomischere Luftfiihrung auf. Sie verwenden die Stufen-
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trocknung, d. h. sie fiihren die maBig vorgewarmte Frischluft von ca. 20 bis 300 C 
auf das trockenste Material, von wo die Luft mit steigender Temperatur gegen 
das immer feuchter werdende 
Gut gefiihrt wird. Der Luft­
austritt aus der Maschine liegt 
also beim Eintritt des nassen 
Materials in die Maschine. Diese 
Art der Trocknung, seinerzeit 
von Friedrich Haas in Lennep 
(heute H. Krantz, Aachen) ein­
gefiihrt, bildet das Vorbild fiir 
aIle modernen Trockenmaschi-
nen. 

Man verwendet entweder 

A6/vIl 

Kammertrockner nach 

Abb.71 bzw. 72 oder Tunnel- ::;;l:::~;i~il~~~;:,,, trockner nach Abb. 73 u. 74. tunetil/till 
Die ersteren haben fiir kleinere 
Betriebe, welche verschieden­
artige W ollpartien, eventuell 
auch gleichzeitig Garnpartien 

Abb.70a. 

trocknen, den Vorzug, daB man an die Trockendauer der einzelnen Kammer­
inhalte nicht gebunden ist. Die Tunnelmaschinen sind nur fiir groBe Betriebe 

Abb.70b. 
Abb. 70a und b. Duplextrockner von Schilde. 

geeignet, die entsprechend groBe Materialpartien mit gleichmaBig trocknendem 
Material in einem Zuge behandeln konnen. 1st das Material ungleich, so kann 
ein schwer trocknender Hordenwagen die ihm nachfolgenden Wagen in der 

4* 
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Trocknung aufhalten und fUr diese eine Ubertrocknung herbeifiihren bzw. 
die Kontinuitat storen. In solchen Fallen, wo nur einzelne schwer trocknende 
Wagen in Betracht kommen, behalt man die Wagengeschwindigkeit des schneller 

. trocknenden Materials bei und laBt einfach das bei einem Durchgang nicht 
trocken werdende Material wiederholt durchlaufen. Bei groBen Partien von 

Abb.71. Kammertrockner. 

langsam und rasch trocknendem Material (lose Wolle und Strahngarn trocknen 
etwa doppelt so schnell wie Spulen oder andere Wickelkorper, z. B. Bobinen) ist 
eine Trennung nach Trockengeschwindigkeit durchzufiihren. Infolge der stufen­
fOrmigen Forderung der Trockenluft durch eine Reihe von Einzelventilatoren, 
die die Luft auf kurzem Wege von einer Kammer zur nachsten schleudern, ist 
gegeniiber den alten Maschinen, die nur mit einem groBen Ventilator arbeiten, 

eine bedeutende Krafter­
sparnis erzielbar, so daB 
heute bei hochster 
Dampfokonomiedie billig­
ste Art der Trocknung 
erzielt wird. Die Endtem­
peratur in den nassen 
Kammern kann ohne wei­
teres etwas hOher (800 C) 
gehalten werden, ohne auf 
die Giite der Troclmung 
EinfluB zu nehmen. Bei 
Kunstwollen, die mit 

Abb. 72. Kammertrockner. Helindonfarben gefarbt 
werden, muB jedoch die 

Temperatur sorgfaltig unter 700 C gehalten werden, da, wie der Verfasser in 
der Praxis beobachtete, katalytische Erscheinungen bis zur Selbstentziindung 
fiihren konnen. 

Die Trockenkosten setzen sich zusammen aus den Verzinsungs- und An­
schaffungskosten der Maschinen VA, dem Arbeitslohn AI, Kraftbedarf Kb und 
dem Dampfverbrauch, welcher den groBten Anteil der Kosten ausmacht, Dv, 
sowie den Regiekosten R, die ca. 15 bis 20 % des Gesamtbetrages der vorgenannten 
Kosten (Umsatz der Maschine je Tag) betragen. 
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Es kostet das Trocknen von 1 kg trockenem Material: 

K= l'A + Al+Kb+Dv+R 
~M ' 

wobei M die Tagesleistung der Maschinen in kg trockenen Materials bedeutet. 
Der Dampfverbrauch betragt bei Dampf von 
ca. 4 Atm. Sattdampf (zweckmaBig Abdampf) 
ca. 1,6 kg je 1 kg Wasser, welches aus der 
Wolle ausgetrieben wird. Die Gesamttrocken­
kosten betragen bei V ollbetrieb auf einer 
5-Kammermaschine mit ca. 1800 kg trockener 
Wolle in 10 Arbeitsstunden ca. 4 bis 5 Pf. je 
kg Wolle; bei gemischten Partien erreichen 
sie wegen der langsameren Trocknung ca. 8 PI. 
je kg, fUr unterbrochenen Betrieb sind sie 
entsprechend hoher. Die Lohne fUr die Be­
dienungsmannschaft werden zweckmaBig, wie 
bereits erwahnt, durch ein Pramienlohn-
system gemeinsam mit den Vortrocknern Abb.73a. 

Abb.73b. 

Abb. 73a und b. Tunneltrockner. Schema der Luftfiihrung. 

(Zentrifugenarbeitern) geregelt. Eine standige Kontrolle der Kondenstopfe, 
Leistungs- und Temperaturkontrolle der Maschine durch Registrierung, Ver­
zeichnung der Arbeitszeiten 
und -mengen bei einzelnen 
Wasch- und Trocken­
partien sind bei modern 
gefUhrten Betrieben un­
bedingte Notwendigkeit. 

Die Betriebsfiihrung 
wird sorgfaltig auf Ein­
haltung der Temperaturen 
(in neuerer Zeit durch 
elektroautomatische Tem-
peraturregler) durch Dampf- Abb.74. Betriebsbild des Tunneltrockners. 
messung auf billigstes 
Trocknen bei gutem Ausfall hinarbeiten. Die entsprechende Anzahl von Reserve­
wagen und -horden muB den kontinuierlichen Betrieb ermoglichen. 
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c. Das Karbonisieren der Wollen. 
Stark klettige Wollen, besonders feine Montevideoarten, Kapwollen sowie 

sehr feine Australwollen erfordern schon in der Wolle ein Entkletten, welches, 
um Materialverluste, die beim mechanischen Entkletten unbedingt eintreten 
wiirden, zu vermeiden, auf chemischem Wege, durch Karbonisation, geschieht. 
Fur das Karbonisieren loser Wolle verwendet man auf Grund reicher Er­
fahrungen zweckmaBig die sogenannte NaB- oder Schwefelsaurekarbonisation, 
die gegenuber der Trocken- oder Salzsaurekarbonisation eine wesentlich 
spinnfahigere Wolle gibt. Dies gilt nicht nur fiir die Entklettung von reiner 
Schurwolle, sondern auch fur die Entklettung von Kammlingen, sowie be­
sonders fUr die Gewinnung von reinwollener Kunstwolle aus halbwollenen 
Hadern. 

Die gewaschene Wolle wird in gut abgequetschtem Zustand nach der Wasche 
eingesauert. Dies erfolgt bei Kleinbetrieben in einfachen, saurefesten Kufen 
(Holzkufen, innen mit Bleiblech ausgeschlagen oder neuerdings mit Gummoid 
uberzogen). GroBe Betriebe verwenden, wie friiher erwahnt, gleich einen Le­
viathan, dessen letzter Bottich, als Einsaurebottich nach dem Spulbottich, 
saurefest gebaut ist. 

Die eingesauerten Wollen verbleiben in der 2 bis 30 Be starken Schwefel­
saurelasung ca. 25 Min., um griindlich Saure aufzunehmen, werden dann in der 
saurefesten Zentrifuge, einem mit Hartgummi ausgekleideten Kessel, ausge­
schleudert. Die Schwefelsaure, die aus dem Schleuderkessel abgespritzt ist, wird 
sorgfaltig zur Wiederverwendung abgefangen und die Wolle dann scharf getrock­
net. Nach neueren Versuchen von G. Ulrich in Brunn solI die Temperatur 
von ca. 1050 C fiir die Spinnfahigkeit des Materials maBgebend sein, fur die 
Beschleunigung und chemische Auswirkung des Karbonisiervorganges ist die 
rasche Erwarmung besonders west'mtlich. Hohere Temperaturen von 110 bis 
1150 C ermoglichen ein sicheres Karbonisieren (Umwandlung der Zellulose, 
aus welcher die Kletten bestehen, in Hydrozellulose, die als murbes Produkt 
leicht ausfallt), sind aber fur den spateren Spinnvorgang nachteilig. Man hat 
in neuerer Zeit durch Zusatz von gerbstoffhaltigen Netzmitteln wie Leonil, 
Flerhenol (Chem. Fabrik, Offenbach) ein Durchkarbonisieren schon bei 100 
bis 1050 C und bei einem Sauregehalt von nur 2,50 Be erreicht. Dies gibt der 
geschonten Wolle sehr gute Spinnfahigkeit bei Saure- und Warmeersparnis, so 
daB der kleine Mehraufwand fiir die Netzmittelkosten sich reichlich lohnt. 

Kleinere Betriebe sauern in gelochten Gitterkorben an, die aus saurefestem, 
perforiertem Stahlblech bestehen. Man liiBt nach 20 Min. Einweichen abtropfen, 
schleudert aus und trocknet. 

Das Trocknen nach dem Schleudern erfolgt in den Trockenmaschinen, mog­
lichst saurefeste Drahthorden (Phosphorbronzedraht). Die ubrigen Teile der Ma­
schine sind mit Saureschutzanstrich versehen und besitzen, mit Rucksicht auf 
die notwendige hohere Temperatur, entsprechend ausgebaute Heizkorper. Die 
Dampfspannung muB bei NaBdampf mindestens 5 bis 5,5 Atm. betragen, um 
bei gesattigtem Dampf noch sicher die Karbonisiertemperatur zu erreichen. Be­
sonders bei AnschluB der Maschine an Abdampf ist unbedingt auf besonders 
reichliche Dimensionierung der Heizkorper zu achten. 

Die Karbonisierkosten sind entsprechend der langeren Arbeitsdauer, dem 
Chemikalien- und Warmeverbrauch ca. 30 bis 40% hoher als die Trocken­
kosten fUr 1 kg Material. Die Spinnfiihigkeit karbonisierter Wollen ist un­
bedingt kleiner, das anfallende Garn ungleichmaBiger und weniger haltbar. 
Die Garne und Gewebe aus karbonisierten Wollen sind der spateren Veredlung 
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(Appretur, Netzfahigkeit, Verleihung von Griff und Geschmeidigkeit) weniger 
zuganglich, weshalb man im losen Material nur in Notfallen karbonisiert, wenn 
ein anderer Ausweg nicht moglich ist. Soweit der Spinner nur kann, wird er un­
karbonisiert verspinnen und die Entfernung der Kletten im spateren Veredelungs­
betrieb des Gewebes vornehmen. 

Fiir gewaschene Kammwollen wird direkt nach dem Quetschen ein Zupfwolf 
zur V orlockerung der Wolle eingebaut ; er fiihrt die vorgelockerte Wolle in einem 
Speiseapparat zu, der die Wolle durch NadeItransporttiicher in gleichmaBiger 
Lage in losen Klumpen der Trockenmaschine zuleitet. 

Auch die Streichgarnspinnerei feinerer Wollen wird auch bei hoheren 
Trockenkosten unbedingt auf diese Art aufrechterhalten, wei! die Trocknung bei 

Abb.75. Speisevorrichtung fiir Wolltrockner. 

derartigen Anordnungen hier doch kontinuierlich moglich ist. Bei hoheren Trocken­
kosten wird man den LeviathanabschluB immer in die Trockenmaschine fiihren . 
Eine derartige Speisevorrichtung zeigt Abb. 75. Die abgequetschte Wolle wird 
durch ein Lattentuch aus dem Leviathan bei I durch einen Speiseblechtrichter B 
dem Wolloffner zugefiihrt, der durch Stiftenwalzen mit gekammten und ge­
kriimmten Stahlstiften in der Art der Wolfe, besonders beim Kammwolf (Krem­
pelwolf der Kammgarnspinnerei) eine Vorlockerung der Wolle vornimmt. Diese 
wird dann durch einen Speiseapparat der Trockentrommel bzw. Trockenmaschine 
zugefiihrt. Der durch Stiftenwalzen mit gekriimmten Stahlstiften ausgestattete 
Wolf mischt in der Art der Wolfszahne wie beim Krempelwolf. Die vor­
gelockerten Wollklumpen werden durch einen Speiseapparat regelmaBig den 
spateren Maschinen zugefiihrt. Die Ausfiihrung, Lange und Dichte der Nadeln 
auf den Nadeltiichern paBt sich an die Wollbeschaffenheit an. Grobere und 
straffere Wollen konnen durch entsprechend schiittere Nadeltiicher noch sicher 
transportiert werden. 
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D. Die kontinuierlich arbeitenden Trockenmaschinen. 
Die alteren Bauarten dieser Trockeneinrichtungen ahneln mehr oder weniger 

der hekannten Konstruktion der Trockentrommel von Mehl (Abb. 76). Sie wird 

.... 

heute noch vielfach in der 
KammwoUwascherei als 
Trockeneinrichtung ver-
wendet. Die W oUe faUt an 
einem Ende in die schrag 
abfaUende Trommel, etwa 
in der Trommelachse ein, 
taUt auf die Stiftenlatten 
der Innenflache der Trom­
mel, wird dann durch 
Drehungder Trommelhoch­
genommen und tritt aus 
der Hochlage in einen tiefer 
liegenden Punkt des Trom­
melumfanges. Dadurch be­
schreibt die W oUe einen 
aUmahlichen Spiralweg 
durch die Trommel. Die 
AuBenflache der Trommel 

Z ist von einem feinen 
Messingdrahtsieb (ca. 1 mm 
Maschenweite) gebildet. Die 
Trommel wird quer zur 
Achsenrichtungdurch einen 
schwachen, warmen, auf­
steigenden Luftstrom 

<i> durchzogen. Hierdurch wird 
~ eine sehr schonende Trock­
~ nung der W oUe ohne Ver­
<t1 werfung oder Klumpen-

bildung erreicht. Da der 
Ausniitzungsweg der Warm­
luft ein auBerst kurzer 
ist, wird die ganze Trock­
nung warmetechnisch un­
okonomisch, der groBte Teil 
der Luft entweicht unge­
sattigt. Die WoUe selbst 
bleibt wegen der niedrigen 
Trockentemperatur von 
500 C sehr gut spinnfahig, 
weshalb man diese Ein­
richtung trotz ihrer gerin­
gen Okonomie noch oft ver­
wendet. Die Speisungdurch 
die Zufiihrvorrichtung und 

die Trommelgeschwindigkeit miissen mit der Trocknungsgeschwindigkeit und 
Waschgeschwindigkeit der vorstehenden Leviathananlage in Einklang gebracht 
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werden. In der Abb. 76 ist die Zufiihrung des Materials mit Z, die Abfiihrung der 
trockenen Wolle mit AZ bezeichnet. Der Antrieb der ca. 3 m im Durchmesser und 
7 bis 8 m in der Lange messenden Trommel erfolgt auf den Laufwellen, auf deren 
Rollen die Trockentrommel ruht. Die Trommel rotiert so schnell, daB der Wolldurch­
gang ca. 15 bis 20 Min. dauert. Am Auslauf der Trommel bringt man iiber dem Aus­
lauftisch eine automatische 01- oder Schmelzeinrichtung an, die mittels PreBluft 
oder besser mit Dampf, wegen der oxydierenden Wirkung der Luft auf das 01, 
dieses in fein verteilter Form auf die lockere Wolle zerstaubt. Man olt in der 
Kammgarnspinnerei wesentlich schwacher als in der Streichwollspinnerei, nimmt 
aber dafiir wegen der besseren Auswaschbarkeit nur reines Olivenol zum Schmel­
zen, das mit 1 bis 5%0 yom Gesamttrockengewicht der Wolle bemessen wird . 
Die Neigung der Trommel betragt ca. 7,50 zur Horizontalen, die Tagesleistung 
hangt mit der Leviathanleistung zusammen und kann in 10 Arbeitsstunden 1500 

Abb. 77. Wolltrockner. 

bis 2000 kg reingewaschener Wolle bei guter Fiihrung erreichen. Die Trocken­
kosten sind wegen der geringeren Okonomie ca. 60% hoher als bei modernen 
Kon tin uiertrocknern. 

Die neueren Trockner kontinuierlicher Bauart sind meist von der Konstruk­
tion der Mac Naughtschen Trockenmaschine abgeleitet. Diese besteht entweder 
aus einem korkisolierten Trockenkasten (2,5 em PreBkork in Winkeleisenrahmen) 
oder einem Gestell, das aus doppelwandigen Eternitplatten gebildet ist. Kork­
wande sind vorzuziehen, da bei den Eternitdoppelplatten im Hohlraume zwischen 
den Platten Luftstromungen entstehen, die Warmeverluste bringen. Die Wolle 
wird durch den Trockenraum durch Bronzedrahtsiebtiicher transportiert. Abb. 77 
zeigt die gesamte Anordnung einer derartigen Trockenanlage. Die Wanderung 
der Wolle durch die Trockenmaschine muB so erfolgen, daB bei groBtmoglicher 
Okonomie die Wolle weichgriffig und nicht verklumpt von der Trockenmaschine 
abgeliefert wird. Der Eintritt der nassen Wolle erfolgt am oberen linken Ma­
schinenende der ersten Siebtuchfiihrung, die die Wolle nach rechts fiihrt, am 
Ende des Siebtuches fallt die Wolle auf das rechts vorstehende tiefere 2. Sieb­
tuch, welches wieder die Fiihrung nach links besorgt. Es sind je nach der 
notigen Produktion 4 bis 8 Siebtiicher in Etagen iibereinander vorgesehen. Die 
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Anlage hat 5 Etagen mit je 2 Horizontalfeldern von 3 m Lange. Sie leistet 
taglich bei 8stundiger Arbeitszeit ca. 1200 bis 1400 kg reine trockene Wolle. 

Abb.78. Trockner von Mac Naught mit Rostvorschub. 

Abb.79. 

Abb.80. 

Die Wanderbewegung mit 
Siebtuchern hat den 
Nachteil, daB an den Sieb­
tuchrandern, besonders 
bei sehr feiner und kurzer 
Wolle, vielMaterialhiingen 
bleibt, also Materialver­
lust eintritt und haufiges 
Reinigen der Maschine 
erforderlich ist. Mac 
N a ugh that deshalb die 
Siebtucher in der Kon­
struktion Petrie, wie 
Abb. 78 bis 81 zeigen, 
durch horizontale, aus 
parallelen Staben gebil­
dete Roste ersetzt. Diese 
werden durch ein Kurbel­
getriebe in horizontalen 
Schubbewegungen ge­
fiihrt. Die glatten Rost­
stabe sind in 2 Gruppen 
bewegt, RI R2 in Abb. 79, 
80,81, wobeidieGruppeR2 

eine horizontale gerad­
linige Schwingung aus­
fuhrt, wahrend die Gruppe 
RI zwischen den Sta­
ben R2 durch ein Kurbel­
getriebe mit Rollenfuh­
rung immer etwas empor­
gehoben wird und dadurch 
die daraufliegende W oUe 
ca. 200 mm schonend 
weiterschiebt. Dadurch ist 
jede Verklumpung, beson­
ders feiner Wolle, ver­
mieden. Die Maschine 
bleibt rein, allerdings ist 
der Kraftaufwand fur die 
Rostbewegung erheblich 
groBer als bei Drahtsieb­
tuchern. Er betragt fur 
die Rostbewegung ca. 2,5 
bis 3 PS, bei Siebtuchern 
nur 1,5 PS, der Venti­
lator erfordert in beiden 
Fallen ca. 2% PS. 

In neuester Zeit hat die im Bau von Trockenapparaten besonders erfahrene 
Firma Haas Lennep (Krantz Sohne, Aachen) das System der Mehretagen-Sieb-
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tiicher verlassen und insbesondere fiir Karbonisiertrockner die fiir die Praxis 
viel einfachere Einbandfiihrung des Materials ausgefiihrt. Sie erreicht einen besse­
ren Karbonisiereffekt, der friiher infolge zu langer Wanderung oder zu langem 
Verweilen der Wolle in den 
Trockenkammern beim 
Kammersystem einen 
harten Griff, schlechte 
Spinnfahigkeit und Ver­
gilbung der Wolle ergeben 
hat. Der Einbandtrockner 
von Haas (Abb. 82 und 
83), der auch als einfacher 
Trockner arbeiten kann, 
fiihrt das Material zwi­
schen zwei Siebtiichern 
leicht gefaBt einmal durch 
den Trockenraum. Die 
Wolle kann dabei nicht 
verklumpen und wird Abb. 81. 
trotzdem von der Trocken- Abb.79 bis 81. Rostbewegung. 
luft quer zu den Sieb-
tiichern kraftig durchstromt, so daB sie schonend und rasch trocknet. Die Luft­
fiihrung ist als Gegenstrom mit niedriger Temperatur fiir die nahezu trockene 

'""I 

Wolle und mit Hochsttemperatur 
fiir die nasse Wolle (ca. 800 C) aus­
gefiihrt. Bei der Karbonisieraus­
fiihrung ist die Lufttemperatur 
gegen den Ausgang zu bis 1050 C 
steigend. Die Durchlaufdauer 
beim Karbonisieren kann infolge 
der lockeren Materialfiihrung und 
der genau regelbaren Luftstro­
mung und Fiihrung der Luft, 
insbesondere in der Fertigkarbo-

Abb.82. 

:......! 

:......1 

nisierkammer (0 in Abb. 82), bis Abb. 83. 
auf eine Arbeitsdauer (Material- Abb. 82 bis 83. Einbandtrockner von Haas. 
durchlaufzeit) von 10 Min. redu-
ziert werden. Nach neueren Forschungen, die besonders Ulrich in Briinn 
durchgefiihrt hat, gibt kurze Behandlungszeit die geringste Schiidigung der 
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Wolle, auch bei hoher Temperatur und bei gleichzeitig griindlicher Durch­
karbonisierung. 

N Itch demKarbonisieren muB die Wolle auf einem Klopf w 0 If geklopft werden, 
um die losen, miirbe gewordenen Kletten durch Schlage aus den W ollklumpen 
zu entfernen. Man verwendet entweder Klopfwolfe mit Schlagstaben, eventuell 
auch Lederschlagleisten (siehe Wolferei). Die Verwendung ausgesprochener 
Klettenwolfe, die mit Sageschienenbelag bzw. Klettenmessern und Walzen ar­
beiten, ist mit Riicksicht auf den verhaltnismaBig hohen Materialverlust - durch 
die mit den ausgeschiedenen Kletten mitgehenden W ollhaare - bei feinen Wollen 
heute nicht mehr iiblich. Man karbonisiert lieber und nimmt eher den dadurch 
entstehenden schlechteren Griff und die geringere Spinnfahigkeit in Kauf, als daB 
man durch Entklettung ohne Karbonisation viel und edles Material verlieren will. 

III. W olferei. 

A. Wolfen. 
So, wie die Wolle aus der Wascherei kommt, kann sie nicht zu einemFertig­

garn versponnen werden. Die klumpige Wolle muB vorher in Einzelhaare auf­
gelOst und von eingebetteten bzw. anhaftenden Fremdkorpern, die durch die 
Wasche nicht entfernt wurden, befreit werden. Dies geschieht unter Schonung 
der Wolle durch eine allmahlich auflockernde Behandlung. Der vollstandigen 
Auflockerung in Einzelhaare wird eine Zerteilung der Klumpen bzw. Flocken 
vorangestellt. Diese Vorarbeit nennt man "Wolfen". 

Da das berzustellende Fertiggarn verschiedenem Verwendungszweck geniigen 
solI und der Preis des fertigen Materials bestimmend hierfiir sowie fiir den ge­
wiinschten Absatz ist, so werden mehrere W ollsorten miteinander gemischt. 
Gleiches geschieht auch bei Herstellung von Melangen, fiir welche man gefarbte 
Wollen verwendet, die wahrend des W olfens vermischt werden. Man verbindet 
also gleichzeitig mit dem Wolfen das Mischen der zu einer "Partie" zusammen­
gestellten Wollsorten von gleicher oder verschiedener Farbe. Um auch den 
wahrend des ganzen Produktionsweges an den einzelnen Maschinen unvermeid­
lichen Abfall wieder verwenden zu konnen, bedient man sich einzelner Maschinen, 
um die Wolle zu reinigen oder aber, falls es sich um Abfalle eines Fertiggarnes 
handelt, sie wiederzugewinnen. Auch diese Maschinen nennt man "Wolfe". 

Man unterscheidet sie nach ihrer Verwendung und Bauart als: 
1. Krempel-, 2. Schmelz-, 3. Kletten-, 4. Klopf-, 5. Spiral-, 6. ReiBwolfe, 

7. Endenoffner (Garnettmaschine), 8. Willow und 9. Crighton opener. 
Wegen der Ahnlichkeit des Arbeitseffektes findet man nicht aIle angegebenen 

Wolfe in einer Wolferei aufgestellt. Neuzeitliche Wol£ereien sind in FlieBarbeit 
mit der gesamten Spinnereianlage verbunden. 

Die W olferei zerfalIt, wie erwahnt, in zwei Teile: in die eigentliche Mischerei 
und in eine Abteilung, in der die W oUe gereinigt oder wiedergewonnen wird. 
D~n groBten Raum fordert die Mischerei, da vor bzw. hinter den dort verwendeten 
Maschinen - heutzutage ausschlieBlich Krempelwolfen - eine groBere Boden­
flache freigehalten werden muB, um die Wollsorten "laufender Partien" in iiber­
einanderliegenden Schichten von Hand aus grob vormischen zu konnen. Da eine 
solche Partie von 200 bis 600 bis 1200 kg haben kann, so benotigt man hierzu 
eine mehr oder weniger groBe Bodenflache (2,5 X 4 m bis doppeltgenommen) 
als Wolfsbett (4 X 16 m). . 
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B. Der Krempelwolf. 
Er wird deswegen fUr das W olfen vorgezogen, weil durch die Anordnung 

seiner arbeitenden und auflockernden Teile gleichzeitig eine gute Mischung 
erzielt wird. Die Wollpartie wird durch diese Maschine gegenuber allen anderen 
Typen am besten "krempelrecht" gemacht. In Abb. 84 ist ein Krempelwolf 
in einfacher Weise schematisch dargestellt. Die von Hand oder mittels eines 
Speiseapparates auf das Lattentuch L aufgelegte Wolle wird durch dieses 
gegen die Einzugswalzen El und E2 vorgebracht, wobei eine holzerne langs­
geriffelte Druckwalze D das Vorschieben gegen die Einzugswalzen hin erleich­
tert. Durch ihre Anordnung wird zu hoch aufgelegte Wolle vor dem Einzug 
niedergedruckt. Die Walze schutzt auch den Arbeiter vor dem ErfaBtwerden 
durch die Walzen E l - 2 . Die Einzugswalzen haben grobe Zahne, deren Richtung 
der des Materialvorschubes entgegengesetzt ist, damit die zwischen ihnen ge­
haltene, langsam vorgeschobene Wolle durch die rasch vorbeilaufenden Zahne 
des Tambours T den Wolf nicht "verstopft". Gleiches erfolgt auch, wenn die 
Einzugswalzen zu weit voneinander entfernt sind. Eine solch starke Belieferung 

Abb.84. Krempelwolf (Schema). 

beansprucht die Zahne sowie die fix gelagerten Walzen zu stark, so daB auBer 
Zeitverlusten infolge Riemenabwerfens und Ruckdrehens usw. noch Zahnbruche 
bzw. Durchbiegungen eintreten konnen. Oberhalb der Einzugswalze El ist eine 
etwas groBere bezahnte Walze W, welche die Walze El von Wolle reinigt und 
diese dem Tambour ubergibt. Die untere Walze E2 wird infolge der gleichgerich­
teten Zahnlagen mit jenen des Tambours T vom letzteren geputzt. An der 
oberen Umfanghalfte sind 3 Walzenpaare gelagert, denen die Aufgabe der Woll­
offnung und Mischung zukommt. Die groBere dieser Walzen, mit Al - 3 be­
zeichnet, wird "Arbeiterwalze" genannt, die kleineren W I - 3 heiBen "Wender" . 

1m Vergleiche zu diesen 3 Walzenpaaren ist auch die Einzugswalze EI mit 
ihrer oberen Putzwalze W als Arbeiter und Wenderpaar anzusehen, so daB 
somit insgesamt 4 derartige Walzenpaare fUr die Durcharbeitung der Wolle 
bestimmt sind. 

In der alteren AusfUhrung waren aIle Walzen aus Holz mit eingeschlagenen 
Eisenzahnen. Da diese nicht widerstandsfahig sind und leicht aus dem Holz 
ausbrechen (siehe Betriebsaufnahme Abb. 85), so werden die Walzen heutzutage 
ganz aus Schmiedeeisen mit einsetzbaren Stiften hergestellt. Bei der Ausfiihrung 
der Sachsischen Maschinenfabrik vorm. Richard Hartmann A. G., Chemnitz, 
ist der Tambour mit aufgeschraubten Zahnbelegplatten aus StahlguB versehen. 
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Neben der groBeren Haltbarkeit konnen schadhafte Platten einzeln ausgewech­
selt werden. Die Einfiihrwalzen sowie Arbeiter und Wender bestehen aus Stahl­
guBzahnscheiben, welche bei Bruch einzelner Zahne auswechselbar sind. Der 
Krempelwolf soll eine groBe Leistung haben. Weil diese im umgekehrten Ver-

Abb. 85. Krempelwolf, Betriebsbild. 

haltnis zur Durchmischung des Materials steht, sind die Wenderwalzen den 
Arbeitern nachgestellt. In Abb. 86a ist eine derartige Anordnung alterer Art zu 
ersehen. 

Kommt der Wollklumpen k durch die Zahne des Tambours an die Stelle der 
groBten Annaherung zwischen Arbeiter A und Tambour T (Arbeitsstelle), so 
wird er infolge der entgegengesetzten Richtung der Zahne des Arbeiters sowie wegen 

a bc 
Abb. 86a, b und c. Walzenanordnungen am 

Krempelwolf. 

der verschiedenen U mfangs­
geschwindigkeiten der bei­
den Ar beitsorgane zerrissen. 
Der eine von den Tambour­
zahnen gehalteneKlumpen­
teil geht mit groBer Ge­
schwindigkeit zum 2. Arbei­
ter. Der yom Arbeiter je­
doch zuriickgehaltene Teil 

wird mit diesem langsam nach oben bewegt und durch die an der Dbernahme­
stelle gleichgerichteten, mit groBerer Geschwindigkeit sich bewegenden Zahne 
des Wenders abgenommen und wieder dem Tambour iibergeben. Wenn nun 
die Auflockerungsstelle ununterbrochen mit Material beliefert wird, so treffen 
die an der Arbeiter-Tambourstelle voneinander getrennten Teile eines Woll­
kliimpchens infolge der mit verschiedener Geschwindigkeit durchlaufenen 
ungleichen Wege zu verschiedenen Zeiten an der Wender-Tambourstelle ein. 
Dadurch wird eine Farben- bzw. Sortenmischung neben gleichzeitiger Auf­
lockerung erreicht. 

Da der Wender hinter dem Arbeiter gelagert ist, wird das durch ihn zuriick-
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gegebene Material durch den Tambour sofort zur nachsten Arbeitsstelle befordert, 
wo sich an den bereits gemischten Flocken der gleiche Vorgang wiederholt. In 
gleicher Weise wirkt die nachstfolgende Dbergabestelle an den Tambour. 

Bei neueren Konstruktionen sind die Zahne des Wenders nicht mehr in der 
Richtung seiner Drehung gestellt, sondern radial eingesetzt (Abb. 86b). Dadurch 
vermogen sie innerhalb des Viertelkreises zwischen Arbeiter und Tambour noch 
immer auflosende Wirkung als Arbeiter auf jene Wollstiicke auszuiiben, die 
bereits vor der eigentlichen Abgabestelle (Verbindungslinie der Mittelpunkte des 
Tambours und Wenders) von den Zahnen des Tambours erfaBt werden. 

1st der Wender dem Arbeiter vorgestellt (Abb.86c), so wird eine groBere 
Flockc (Kliimpchen k) durch den Spalt zwischen Wender und Tambour durch­
gezogen. Sie wird erst spater von den Zahnen des nachgestellten Arbeiters zum 
Teil erfaBt und durch den groBen Geschwindigkeitsunterschied der beiden auf-
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Abb.87. Krempelwolf Auswurf. 

lOsenden Organe - Arbeiter und Tambour - zerrissen. Der am Tambour 
hangende Teil geht schnell weiter zur nachst.en Arbeitsstelle, wah rend der am 
Arbeiter zuriickgebliebene langsam urn nahezu % des Umfanges dieser Walze 
gedreht wird, urn vom rascher laufenden Wender abgenommen zu werden. Die 
schneller rot.ierenden Zahne des Tambours iibernehmen die Wolle nach kleiner 
Drehung des Materials und bringen die bei der Dbernahme zusammenfallen­
den Wollsorten bzw. Farben zur selben Arbeitsstelle, von der wieder nur ein 
Teil durch den Tambour zum nachsten Arbeiter und Wenderpaar weitergefiihrt 
wird. Eine derartige Zusammenstellung von Arbeiter unrl Wender fiihrt das 
Material zum Teil mehrmals an die gleiche Arbeitsstelle, so daB es bedeutend 
besser aufgelOst und durchmischt wird. Allerdings ist in diesem FaIle die Leistung 
der Maschine eine geringere. Da die Auflosung bzw. Mischung nur eine Vor­
bereitung fiir die spatere vollstandige Durcharbeitung der Wolle auf der Walzen­
krempel sein solI, begniigt man sich beim Krempelwolf mit dem geringeren 
Mischungseffekt und arbeitet gleichzeitig auf eine bessere Leistung hin, indem 
bei dieser Maschine der Wender dem Arbeiter nachgestellt wird. Bei der Walzen-
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krempel (siehe S. 112) hingegen wird durch Vorstellung des Wenders bei gleich­
zeitiger Anwendung eines bedeutend feineren Arbeitsbelages hauptsachlichst auf 
eine gute Auflosung und Durchmischung hingearbeitet, wahrend die gewunschte 

Abb. 88. Krempelwolf mit Siebtrommel. 

Leistung nur durch Verwendung mehrerer Krempelsatze bzw. durch Verlange­
rung der Arbeitszeit (z. B. 2. Schicht) erzielt werden kann. 

Wie in Abb.87 zu erkennen ist (auch Abb.90), werden die Arbeiter und 
Wender wegen der notigen Auflosungskraft wahrend des Materialdurchganges 
durch ein auf der Tambourachse lose drehbares groBes Zahnrad R angetrieben. 

Dieses hat einen doppelten Zahnkranz 
groBeren und kleineren Umfanges. In 
den groBeren Kranz greifen die kleineren 
Antriebsrader r 1 der Wender ein, in den 
kleineren Zahnkranz die etwas groBeren 
Rader der Arbeiter. Dadurch wird bei 
einer bestimmten Tourenzahl des Doppel­
rades R, sowie bei geeigneten Walzen­
durchmessern die fur die Auflosung, Ab­
nahme und -obergabe der Wolle erforder­
liche Arbeitsgeschwindigkeit erreicht. Be­
kanntlich muB die Umfangsgeschwindigkeit 
des WendersgroBer sein als die des Arbeiters 
und . kleiner als die des Tambours, um 
den gewunschten Arbeitseffekt zu erzielen. 

Gegenuber den Einzugswa]zen liegt 
auf der anderen Tambourseite unterhalb 

Abb.89. Trommelabwurf. des letzten Arbeiters und Wender-
paares die Abnehmerwalze (-trommel). Wie 

aus Abb. 84 und 87 zu ersehen ist, besitzt sie 8 starke Latten, in welche kriiftige, 
in zwei gegeneinander versetzte Reihen angeordnete Stifte eingesetzt sind. Da 
die Stifte der sich schneller drehenden Trommel A, auch wenn sie in die Zahne 
des Tambours eingreifen, keine genugend vollstandige Reinigung der Tambour­
zahne durchfiihren, besitzt jede zweite Latte an der einen Seite einen gezahnten 
Lederstreifen L1> welcher uber die Spitzen der Stifte ragt. Das elastische Leder 
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schlagt auf die Zahne des Tambours und streift auf diese Weise die anhaftende 
Wolle abo Gleichzeitig wird durch die Lederstreifen eine bessere Abdichtung der 
Trommel gegen ihre Verschalung bzw. den Rost Rl erreicht, so daB der durch 
die Latten erzeugte kraftige Luftstrom die abgenommene Wolle ca. 4 bis 5 m 
weit aus der Maschine blast. Die Auswurfweite der Wolle kann zwecks Ver­
meidung einer Entmischung durch die verstellbare Klappe K (Flugverdeck) 
begrenzt werden. Die ausgeworfene Wolle darf sich jedoch nicht derart nahe 
unterhalb der Auswurfoffnung des Krempelwolfes anhaufen, daB sich der dort 
bildende W ollkegel vor die Offnung legt, da sonst der Wolf an der Stelle 
verstopft wird. Deswegen muB die sich dort absetzende Wolle zeitweise weg­
geraumt werden. 

Aus diesem Grunde hat man anschlieBend an die Auswurftrommel (Abstreich­
walze), wie in Abb. 88 zu sehen ist, eine Siebtrommel mit einem darunter befind­
lichen Abfiihrlattentuch angeordnet, um das entmischend wirkende und fiir die 
Bedienung unangenehme Ausblasen der W oIle zu vermeiden. Gleichzeitig wird 
durch die Siebtrommel Staub abgefangen, weshalb sich diese Maschine haupt­
sachlich fur staubiges Material eignet. 

Eine andere Ausfuhrung von Hartmann, Chemnitz, zeigt Abb.89. Hier ist 
unter der einstellbaren Klappe eine geriffelte Holzwalze, welche durch ihre 
Drehung die Wolle in geeigneter Weise abwirft. 

Walzen- Maschinen Antrie bsscheiben, 
Kraft· Maschi· feste u. lose 

nen· breite --- bedarf 
groDe Lange 

I 
Breite Durchm'l Breite 

mm m m mm mm PS 

II 

I 
1000 I 2,050 500 150 5 I II 1200 6,800 2,250 500 150 6 

II 1400 I 2,450 650 150 7 I 

Maschi· Walzen· Maschinen Antriebsscheiben, 
Kraft· feste u. lose 

nen- breite bedarf 
groDe Lange 

I 
Breite Durchm'l Breite 

mm m m mm mm PS 

I 600 2,960 1,550 370 lIO 2 
I 800 2,960 1,750 370 lIO 3 
II 1000 3,600 2,050 500 150 

I 
4 

II 1200 3,600 2,250 500 150 5 
II 1400 3,600 2,450 650 150 6 

Umdrehungen der HaupttrommeljMin. 

Fiir Schafwolle, Shoddy und dergleichen . . . . . . . . . 
Fiir Vigogne, Baumwollabfalle, Kunstwolle und dergleichen : I 

Gewicht 
-------

netto brutto 
kg kg 

4250 5450 
4800 6150 
5350 6850 

Gewicht 

netto 

I 
brutto 

kg kg 

1620 2100 
1950 2500 
2950 3800 
3400 4350 
3850 4900 

GroBe I GroBe II 

220 
250 

150 
170 

Die Firma Josephy, Bielitz, erzeugt den Krempelwo1£ in zwei Ausfiihrungen 
(Kaliber), und zwar Kaliber I (groBe Ausfuhrung mit dreiArbeitern und Wendern), 
Breite 1 m und 1,2 m, und Kaliber II mit 2 Arbeitern und Wendern, Breite 
0,8 m und 1 m. Umstehend sind einige Angaben der Ausfiihrungen dieser Typen 
wiedergegeben. 

Herzog, Technologie VIII/2, A: Bernhardt·Marcher, Wolle. 5 
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Lange des Krempelwolfes Kaliber I 2,950 m Kaliber II 2,230 m 
Breite des Krempelwolfes I 2,200 u. 2,400 m II 1,940 u. 2,140 m 
Gewicht ca. . . . . . . "I 3100 u. 3700 kg " II 2200 u. 2800 kg 
Diameter der Antriebsscheiben " I 0,500 m "II 0,400 m 
Breite der Antriebsscheiben . I 0,140 m "II 0,110 m 
Tourenzahl je Minute • • .. " I 165 II 180 

Produktion fiir 11 Stunden bei zweimaliger Passage: Kaliber I 2500 bis 3000 kg, Kaliber II 
1500 bis 2000 kg. Falls das Material dreimal gewolft wird, ist die Leistung etwa 750 bis 1200kg. 
Kraftbedarf etwa 5 bis 6 PS. 

Abb. 90 zeigt schematisch das Getriebe des Krempelwolfes auf der Antriebs-
seite, Abb. 91 das der entgegengesetzten Seite. 

Um die Skizzen iibersichtlicher zu machen, sind nur die Achsen der einzelnen 

Abb. 90. Krempelwolfgetriebe. 

arbeitenden Walzen 
A l _ 3 bzw. W l - 3 ein­
gezeichnet. 

Der Vorgang des 
Wolfenswird nach dem 
in Abb. 92 zu ersehen­
den W olfereiplan naher 

tJ dargelegt werden. Auf 
4/5 Grund der vorbeschrie-

benen Wollmanipula­
tion werden die Wol­
fereipartien zusam­
mengestellt. Es wird 
ein kleiner Teil der in 
Betracht kommenden 
Wollen nach dem an-
genommenen Prozent­

satz aufgelOst und vermischt. Nach alterer Methode wurde dies mittels zweier 
Handkardatschen oder aber auf einer alten Krempel durchgefiihrt. 1m letzteren 
Falle muBte jedoch das zu mischende Quantum groBer genommen werden. 

Derzeit verwendetman 
eine Musterkrempel, die 
im W olfereiraum, besser 
im Musterzimmer oder 
Laboratorium unterge­
bracht ist. Es ist dies eine 
kleine ReiBkrempel mit 
3 Arbeiter- und Wender­
paaren (Abb. 93 und 94). 

Auf das Lattentuch 
der kleinenKrempel wird, 
von Hand roh vermischt, 
ein Quantum (z. B. 100 
bis 500 g) Wolle vor-

Abb. 91. KrempelwoHgetriebe. gelegt. Durch die Arbeits-
organe dieser Muster­

krempel wird die Wolle fein aufgelOst und. innig vermischt. Das erhaltene 
VlieB wird iiber die ganze Breite so lange auf eine Holztrommel gewickelt, bis 
das ganze vorgelegte Material verarbeitet ist. Dann wird der sogenannte "Pelz" 
langs einer Trommelerzeugenden aufgerissen, nochmals auf das Lattentuch gelegt. 
verarbeitet und zu einem neuen Pelz gewickelt. Dieser wird abermals vorgelegt 
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und daraus wieder ein Pelz gebildet. Es ist dies genau der gleiche Arbeitsvorgang, 
den die Wolle wahrend der kiinftigen Verarbeitung auf einem 3-Krempelsatz 
durchmachen muB, so daB man 
die Gewahr des gleichen Aus­
falles hat. Den zuletzt er­
haItenen Pelz rollt man wah­
rend der Drehung der Pelz­
trommel zu einem kleinen 
Wicke!. Eine gute Handvoll von 
dieser WoIlroIle wird abgerissen 
und mit Soda und Seife unter 
Druck beider Hande gewaschen, 
bis der zwischen den Fingern 
austretende Seifenschaum rein 

Abb.92. Wolfereiplan. 

T 

weiB ist. Durch Druck und Reibung der Hande verfilzt die Wolle wahrend des 
Waschens zu einer "Pausche". Diese wird gut gespiilt und in einem Trocken­
of en getrocknet. Die Firma Hartmann, Chemnitz, hat fUr diesen Zweck eine 
kleine Plattenfilzma-
schine konstruiert. Durch 
Vergleich der Farbe des 
Filzes mit dem Muster 
erkennt man, ob der 
gewahlte Prozentsatz der 
in der Mischung enthal­
tenen Wollfarbe richtig 
ist. 1m anderen FaIle muB 
korrigiert werden. AIler­
dings muB beriicksichtigt 
werden, daB durch die 
Drehung des Fertiggarnes 
die Farbe des Muster­
stiickes dunkler erscheint 
als die des Filzes. 

Eine andere Art einer 
Musterkrempel zeigt die in 
Abb. 95 zu ersehende Aus­
fiihrung der Fr. Josephys 
Erben in Bielitz. Sie be­
sitzt einen 800 mm groBen 
Tambour, iiber dessen 
Umfang 4 Arbeiter- und 
Wenderpaare sowie eine 
Volantwalze gelagert sind. _3;:.;9:;8:.0..:.-ft;;;;;;;;;;;;jL-________ I;;;;;;;;;;;;;~ __ _ 

Die Wolle wird durch 
einen Tisch- und 2 Entree- Abb. 93. Musterkrempel. 
zylinder dem Tambour 
iibergeben. Uber die Breite (800 mm) der Maschine sind aIle Walzen durch 
BIechbander in 3 Teile geteilt. Hinter dem Peigneur sind iiber den zwei ersten 
Teilen eine Pelztrommel, im dritten Teil ein kleiner Zweinitschelzeugflorteiler 
fUr 12 gute Faden mit einer Riemenbreite von 15 mm angeordnet. Aus den 
Vorgarnen k6nnen fertige Garne der Nr. 5 bis 18 metro gesponnen werden. 

Die Musterkrempel stellt einen 3-Krempelsatz vor. Der erste Teil ist die ReiB-
5* 
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A bmessungen, Kraft b eda rf, Gewich teo 

Krempel- Maschinen- Gewicht 
arbeitsbreite Lange Breite Kraftbedarf 

netto I brutto 
mm m m PS kg kg 

300 1,3 1,0 I 1 420 
I 

650 
500 1,3 1,2 1,5 550 800 

Abmessungen der Krempelwalzen,· 
welche mit Kratzen beschlagen werden (ohne Kratzeniiberzug gemessen). 

1 Haupttrommel _ . . . . . . . 350 mm Durchmesser 
2 Arbeiter. . . . • • . . . . . 120 " 
2 Wender. . . . • . • . . . . 60 " 
1 Laufer (zu 3 Kratzenblattern) 120 " " 1 Lauferputzwalze . . . . . . . 50 " 
1 Abnehmer . . . . . . . . . 230 " 

Krempelarbeitsbreiten: 300, 500 mm. - Walzenbreiten: 320, 520 mm. 

Abb. 94. Musterkrempel. 

krempel, der zweite die Pelzkrempel, der dritte die Vorspinnkrempel. Die 
Kratzengarnituren konnen in dem gleichen Verhaltnis wie bei dem groBen 
3-Krempelsatz verwendet werden. . 

Die Wollprobe von ca. 500 bis 1000 g wird durch die 3 Abteilungen der 
Musterkrempel aufgearbeitet. Die erhaltenen Vorgarne konnen am Selfaktor 
oder an einer Ringspinnmaschine fertiggesponnen werden. Letztere wird als 
kleine Probemaschine fiir 10 Spindeln von der Firma gebaut. 

Die Musterkrempel kann an Stelle des Florteilers auch eine Pelztrommel 
erhalten, so daB eventuell auch gleichzeitig 3 verschiedene Materialsorten durch­
gemischt werden konnen. 

Abmessungen der Musterkrempel: 
Tambour 800 mm 
Arbeiter 130 
Wender . 58 " 
Peigneur 450 " 
Volant . 200 " 
Raumbedarf ohne Florteiler 
Raumbedarf mit Florteiler 

Breite der Maschine .. 800 mm 
Breite des Arbeitsfeldes 235 " 
Voll- und Leerscheibe 400 " 
Breite derselben je. . . 80" 
Tourenzahl . . . . .. 100 Tjmin 

2650/1500 mm, Kraftbedarf 1 PS 
3250/1500 mm, Kraftbedarf 1 Yz PS 
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Partiezettel. 

Partie Nr ... . 
Auf trag: .... 
Farbe: . . . . Garnstarke: .... 

Mischung: .... 
Los Nr.. . . . . Qual.. . . . . . . Prozent . . . . . Farbe 

" " ..... 

" 
Ergebnis. Partie Nr. (wie oben) 

Eingewolft am ........... . 

Abgesponnen am ......... . . . 
Satz Nr ..... 

Abb. 95. Musterkrempel. 

Kette ....• kg 
Schu13 .... kg 
Zwirn .... kg 

kg ........ •. 

,' ••••• 0 •••• 

" ......... . 
" ......... . 
" ... . ..... . 

" ......... . 
" ......... , 

Olein % •••• kg .... 
Spickol % .••• kg ...• 
Wasser % •.•• kg ..•. 

Selfaktor N r ... . 
Kette .... kg 
Schu13 .... kg 
Zwirn .... kg 
Ergebnis .... kg 

davon Enden ... . kg 
Flug. Ausputz .... kg 

Summe .... kg 

69 

1st auf diese Weise der Prozentsatz der zu verwendenden Wollen und AbfiUle 
in bezug auf die 100 g bzw. 500 g des Musters festgelegt, so wird auf die Partie 
z. B. von 600 kg umgerechnet. Fur jede Partie wird ein Partiezettel aufgestellt, 
auf welchem aIle Daten aufgezeichnet sind. Mit Beginn der Partie werden die 



70 Wolferei. 

Wollsacke (81- 5 in Abb. 92) in die Wolferei gebracht, urn daraus mit Hilie 
einer Waage W das nach den angegebenen Prozentsatzen errechnete Gewicht 
der einzelnen W ollqualitaten und Farben zu entnehmen. Vor dem Krempelwolf 
muB eine entsprechend groBe Manipulationsflache (W B 1) freigehalten werden, 
urn die Wolle, roh gemischt vor die Maschine ausgebreitet, vorzubereiten. Man 
nennt diese Arbeit das "Herrichten des Wollbettes"l. Auf das Einbetten der 
Wolle muB die groBtmogliche Sorgfalt gelegt werden. Das aus verschiedenen 
Sorten und Farben bestehende Material muB in mehreren Lagen prozentual 
auf die Manipulationsflache aufgeteilt werden. 

Eine Mischung besteht beispielsweise aus folgender Zusammenstellung: 

Mischung: 

Los Nr. 203 Qual.:JBI Prozent: 20 Farbe: weill kg: 120 

" " 
203 

" 
JBI 15 angeblaut 

" 
90 

" " 
123 BW 10 " weill 

" 
60 

" " 123 BW 12 
" schwarz 72 

" 
417 Thybet 20 

" 
120 

" 
137 Webenden 13 

" " 78 

" Spinnenden 5 melange 30 
Ausputz 5 " schwarz 

" 
30 

" 
" Prozent: 100 kg: 600 

Die Melange besteht aus ungleichem MateriaL Die Qualitaten JBI und BW, 
besonders die gefarbten, sollten fUr sich allein vorgewolft werden. Meist wird 
davon Abstand genommen und man vermischt derartige Sorten zum Zwecke des 
Vorwolfens miteinander. Die Webenden bzw. Spinnenden miissen vorher durch 
den ReiBwolf in lose Wolle aufgelost werden. Vorgarn muB nicht erst vorgerissen 
werden. Thybet und Ausputz gibt man ebenfalls erst beim zweiten Wolf vor. 
AuBer JBI und BW enthalten aIle Sorten von ihrem friiheren ArbeitsprozeB 
bereits Schmelze. 

Die Qualitaten JBI und BW sollen also im ersten WoIlbett eingebettet und 
dann durch den ersten Wolf W 1 durchgearbeitet werden. 

Je nachdem, wie viele Lagen fUr die Vormischung gemacht werden - je mehr 
desto besser "-, muB man die verschiedenen Mengen unterteilen. Es sollen 
z. B. 3 Mischungslagen gelegt werden. Jede Lage enthalt somit 40 kg der weiBen 
Qualitat JBI, 30 kg der angeblauten Qualitat JBI, 20 kg der weiBen und 24 kg 
der schwarzen BaumwoIle (BW). 

Zunachst werden also 40 kg der Qualitat JBI weiB auf die fUr das Bett W B1 
bestimmte Flache aufgeteilt, dariiber, gleichmaBig verteilt, die anderen Sorten 
in den angegebenen Mengen. Nun wird mit der zweiten Lage begonnen usw. Eine 
gleichmaBige Verteilung ist notig, damit nicht auf der einen oder anderen Seite 
zuviel von einer Sorte liegt. In jedem Querschnitt des hergerichteten Bettes 
sollen die gleichen Prozentsatze vorhanden sein, um die Gewahr zu haben, daB 
die Kopse des fertigen Garnes durchweg gleichwertig ausfallen. 

In Abb.96 ist ein WoIlbett in Herrichtung. Ist das Bett hergerichtet, so 
wird senkrecht dazu die Wolle mit den Handen erfaBt, damit jede der dem Wolf 
iibergegebenen V odage die gleiche Mischung enthalt, und erstmalig gewolft. 

Gleichzeitig mit dem Herrichten des Wollbettes W B 1 , oder auch nachher, 
wird je nach den Lagen - es sollen wieder 3 angenommen werden - der gleiche 
Teil der noch beizumischenden Sorten (wie Kunstwolle, Krempelausputz usw.) 
auf die Flache des zweiten Bettes W B2 ausgelegt. 

1 Wollbett = Wolfsbett. 
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"Ober den ersten Teil dieser Sorten wird die aus dem Wolf W Bl ausgeworfene 
Wolle gleichmaBig aufgelegt. Dies erfolgt z. B. so lange, bis das erste Drittel des 
ersten Wollbettes aufgearbeitet ist. 

WB, 

Abb.96. Wollbett. 

Diese erste Lage des zweiten Wollbettes wird mittels Gie3kannen mit Schmelze 
bespritzt (gespickt). Dariiber wird nun die zweite Lage geschichtet. Sie besteht 
wieder aus einem Drittel der noch nicht beigemischten Sorten und dem nachsten 
gewolften Drittel des ersten Wollbettes. Nach dieser Lage sowie nach der auf gleicher 
Weise iibereinander geschichteten Lagen wird wieder mit Gie3kannen gespickt. 

Meist schlagt man auf das so hergerichtete zweite Bett mit Gabeln, um 
die Schmelze besser zu verteilen. 

c. Das Schmelz en (Spicken) der Partien. 
Wohl ware es besser, die Wollen schon vor dem ersten Wolf zu "schmelzen", 

da die Wolle beim ()ffnen wegen ihres besseren Gleitens bedeutend weniger 
Schaden erleidet, doch wird es unterlassen, um die Wolle noch einmal wahrend der 
Auflockerung im ersten Wolf entstauben zu konnen. Besonders zu beriicksichtigen 
ist dies bei Verwendung von Gerberwollen, von karbonisierten oder noch staubigen 
Wollen, sofern sie nicht schon friiher auf einem Klopfwolf entstaubt wurden. 
Der Staub wird sonst durch die Schmelze gebunden und verschmutzt nachher 
die feinen Garnituren der Krempel zu stark. 

Auch frisch gefarbte Wolle wird vorgewolft, um die verfilzte Wolle vorzulOsen. 
Zur Herstellung der Schmelze verwendet man meist Olein, ein Nebenprodukt 

der Stearinfabrikation. Die wichtigste Eigenschaft des Oleins ist seine leichte 
Verseifbarkeit, die gestattet, es nach dem Fabrikationsgange zum Gewebe aus 
diesem zu entfernen. Das Schmelzmittel darf weder die Farbe der Wolle beein­
trachtigen, noch eintrocknen, kleben oder schmieren. Es darf auch keine Sauren 
enthalten, damit nicht die Arbeitsorgane der Krempel angegriffen werden!. 

1 V gl. Bd. VIII, 3 der Technologie. 
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Von tierischen Fetten wird ofters Fischtran als Zusatz zu Olen verwendet. 
Pflanzliche Schmelzole sind : Olivenol, Baumol (spatere Pressung der Olive), 

Baumwollsamenol (Cottonol) und RuM!. 
Mineralole, die nicht verseifbar sind, kommen fur die Schmelze nicht in 

Betracht. 
Neben den verschiedenen Olen erhalt man auch im Handel fertige Schmelzen. 

Diese enthalten meist Pflanzenschleime, haben niederen Fettgehalt und trocknen 
wahrend des Arbeitsprozesses leicht ein. 

Zur besseren Losung bzw. Aufnahmefahigkeit verwendet man in neuerer 
Zeit Netzmittel, z.B.LeoniP. 

Meist nimmt man doppelt soviel Wasser als Olein. Je nach Erfahrung und 
Material gibt man auf 100 kg Wolle 3 bis 6% Olein und 20% Wasser. Damit 
sich das Olein besser mit Wasser mischt, gibt man zur Verseifung bzw. Emul­
gierung 1,3 bis 1,5% Salmiak odeI' Soda yom Wasserquantum hinzu. 

Abb.97. Krempelwolf mit automatischer Schmelzung. 

Die Schmelze wird in einem eigenen Schmelzkocher (SK in Abb. 92) her­
gerichtet. 

Vom Fassungsraum des Kochers wird ca. Ys Olein und % Wasser genommen. 
Zuerst wird dasWasser heiB gemacht und dannAmmoniak unter stetem Riihren 
zugegeben. Nachher wird, ebenfalls unter fortwahrendem Riihren, Olein zu­
gesetzt. Wird zuerst Olein und dann Ammoniak hinzugegeben, so entstehen 
Seifenflocken, die schmieren. Die Mischung kann auch kalt hergerichtet werden, 
muB abel' nachher aufgekocht werden. Von del' so hergerichteten Schmelze 
werden je nach dem Material ca. 10 bis 30 % auf die Wolle gespritzt. 

Bei 25 % Bespritzung kommen somit auf 100 kg Wolle Y4 des ganzen zur 
Herrichtung verwendeten Oleins (z. B. von 30 kg), d. i. 7,5 kg Olein und ca. 16 kg 
Wasser. Von del' 10 bis 30% vorgerichteten Schmelze wird je Ys (bei 3 Lagen des 
2. Wolfbettes) auf eine Lage verteilt. Fur grobe Wollen gibt man nur 10%, fiir 
mittlere 15 bis 18% und fur feine Wolle 25 bis 30% del' angesetzten Emulsion. 

AuBel' dem noch sehr gebrauchlichen Schmelzen mit GieBkannen gibt es 

1 V gl. Bd. VIII, 3. 
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spezielle Einrichtungen, welche, wie auch Abb. 97 zeigt, gleich mit dem Krempel­
wolf in Verbindung gebracht werden. 

1m speziellen FaIle wird die Schmelze durch eine Pumpe in einen oberhalb 
dem Lattentuch angeordneten Trog gepumpt, in welchen eine Walze eintaucht. 
Durch langsame Drehung dieser Walze wird an der Oberflache Schmelze mit­
genommen, die durch die Borsten einer rasch umlaufenden Biirstenwalze im 
feinverteilten Zustand auf die auf dem Lattentuch liegende Wolle gespritzt wird. 

Die Firma Josephy hat eine Schmelzanlage in den Handel gebracht, welche aus einem 
SpickOlkocher (links in Abb. 98), einer Pumpe und einer beweglichen Streudiise besteht. 
Der Spick6lkocher faBt 160 I Fliissigkeit, besitzt im Innern eine Heizschlange, sowie ein 
Riihrwerk. Das durch die Pumpe entnommene Spick61 kann mittels einer Skala bis auf 1 I 
genau abgelesen werden. Bei Besprengung eines Wollbettes wird die Streudiise mittels einer 
Stange iiber die Bettflache bewegt. Die Streudiise kann auch iiber den Tisch des Krempel­
wolfes angeordnet werden. Fiir diesen Fall wird sie durch ein entsprechendes Get-riebe quer 
zum Tisch bewegt. 

Abb.98. Schmelzanlage von Josephy. 

Bei anderen Ausfiihrungen miindet die Leitung in Verteilerrohre, die iiber 
die ganze Breite des Tisches verlaufen und mit Lochern oder Diisen versehen 
sind, aus welchen die Schmelze auf die Wolle abflieBen kann. 

An Stelle der Biirstenwalze konnen auch Klappen, die an dem der Walze 
zugekehrten Ende schaufelartig, am entgegengesetzten Ende rohrchenartig sind, 
verwendet werden. 

D. W olfereianlagen. 
Nachdem die Wolle geschmelzt wurde, wird sie, wie beschrieben, dem zweiten 

Wolf W 2 vorgelegt (Pfeil 3 in Abb. 92), um von diesem durchgearbeitet zu werden. 
Die vom Wolf W 2 ausgeworfene Wolle wird bei der besprochenen Wolferei­
anlage wieder dem ersten Wolf WI vorgelegt (Pfeil 4) und, nachdem sie von 
ihm wieder weiter aufgelost und durchgemischt wurde, abseits aufgehauft 
(Pfeil 5), um "gesackt" zu werden (Sacke SI-V)' 

Hinter dem zweiten Wolf, oder aber bevor sie gesackt wird, solI eine Probe 
auf der Musterkrempel durchgearbeitet werden, um den Ausfall der gewolften 
Partie zu kontrollieren. Sollten sich Di££erenzen zeigen, so ist eine Korrektion 
mit nachfolgendem W olfen notig. 
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Abb.99 gestattet einen Blick in die Wolferei, die dem Schema der Abb.92 
entspricht. 

1m Vergleich zur schematischen Skizze erkennt man links den Krempel­
wolf WI und rechts den Wolf W2• Vor dem Krempelwolf W2 ist bereits das zweite 
Wolfsbett W B2 hergerichtet. Die mit 11 und III bezeichneten Wollen lassen in der 
Abbildung den zunehmenden Mischungsgrad bei der ofteren Durchwolfung recht 
gut erkennen. 

Die Sacke der fertiggewolften Partie sollen in einem feuersicheren Raum 
liegend aufbewahrt werden, damit bei eventuellem Absetzen der Feuchtigkeit 
in die tieferliegenden Wollflocken die feuchten Stellen sich tiber die ganze Sack­
lange erstrecken. Bei dem Herausnehmen und der Weiterverarbeitung ist eine 
VergleichmaBigung des Feuchtigkeitsgehaltes wieder moglich. Bei stehenden 
Sacken werden die wasserarmeren oberen Schichten vor den feuchteren unteren 

III IWBJ/ 

Wu 

W, 

Il 

Abb. 99. W olfereianlage. 

Partieneines Sackes verarbeitet, so daB eine GleichmaBigkeit in dieser Richtung 
nicht mehr gut erzielt werden kann. Die geschmelzten feuchten Wollpartien ent­
halten auch Eisenspuren (von frtihererBearbeitung), die auf die Schmelze 
katalytisch einwirken, also feuergefahrlich sind. 

Besonders gefahrlich sind der sogenannte Vorlauf sowie der Krempelputz, 
der infolge des Abziehens der Garnituren oder durch deren Schleifen kleine 
Schleifspane und somit verhaltnismaBig viel Eisen enthalt. 

Solche Partien sind getrennt einzulagern. Gewolfte Partien 
leiden bei liingerer Lagerung durch Verdun stung. 

Das Herrichten eines W ollbettes erfordert bei sorgfaltiger Verteilung verhiilt­
nismaBig viel Zeit. Bei Verwendung von zwei Wolfen werden diese verkehrt zu­
einander aufgestellt, so daB die Wolle einen KreisprozeB (Pfeile 1, 2, 3, 4 in Abb. 92) 
durchmachen muB. Bei einer derartigen Aufstellung kann schon wahrend des 
Durchganges durch den Wolf WI vor dem zweiten Wolf W2 das Bett WB2 her­
gerichtet werden. Das Herrichten eines Wollbettes fUr eine Melange von 500 kg 
dauert je nach den verwendeten Wollsorten und Farben ca. Y2 bis lY2 Stunde. 
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Das zweite und dritte Wolfen geschieht gleichzeitig und dauert fiir obige Menge 
beilaufig 1 Y4 Stunde. Zum ersten Wolfen braucht man etwas langer, da wahrend 
des Herrichtens des zweiten Wollbettes gespickt wird, so daB kleine Unter­
brechungen eintreten. Insgesamt braucht eine zu wolfende Partie yom Woll­
magazin angefangen mit Bettherrichten und dreimaligem Wolfen inklusive Ein­
sacken 4,5 bis 5,5 Stunden Arbeitszeit. 

Sofern es durch giinstige Aufstellung der Wolfe moglich ist, einen KreisprozeB 
durchzufiihren, konnen mehrere Arbeiten zur selben Zeit vollfiihrt werden, was 
zur Verringerung der Produktionskosten beitragt. Von manchen Fachleuten wird 
ein mehrmaliges Wolfen verworfen, ohne daB aber die Begriindung hierfiir aner­
kannt werden k6nnte. Das Wolfen verletzt nicht in so hohem Grade die Woll­
haare, als sie durch den feinen Belag der Krempeln beschadigt werden konnen, 
falls die Wollflocken nicht gut vorge16st sind. Ein mehrmaliges Wolfen hat 
auBer dem Vorteil der guten Vorlosung und Offnung noch den der weitgehend­
sten Durchmischung, besonders bei schwierigen Melangen. Dies gibt die Gewahr, 
daB die daraus erzeugten Faden, gleich-
giiltig aus welcher Stelle der Partie sie 
gesponnen wurden, gleichartig in Qualitat 
und Farbe ausfallen, wodurch ein Streifig­
werden in Kett- oder SchuBrichtung einer 
Webware vermieden wird. 

Die Aufstellung der Wolfe ist allerdings 
von dem fiir die Wolferei bestimmten Raum 
abhangig. Bei einem Neubau ist zu beriick­
sichtigen, daB die komplette Wolferei ohne 
unniitze Transporte III den Arbeitsgang 
eingeschaltet ist. 

In Abb. 100 ist die Bodenflache des 
ganzen Raumes fiir die Mischerei etwas 
zu groB, weshalb im gleichen Raum 
noch die anderen Wolfe untergebracht 
wurden. 

In dem nahezu quadratischen Raum 

A 

8 

Abb. 100. Wolfereianlage. 

lassen sich weder in der einen noch in der anderen Richtung die Wolfe neben­
einander aufstellen. 

In dieser Abbildung ist Raumteil A fiir die Komplettierung der Wolferei vor­
gesehen. Durch die versetzte Anordnung der Wolfe im Raume B wird so viel 
Bodenflache gewonnen, als fiir die Herrichtung des jeweiligen Bettes notig ist. 
Durch diese Aufstellung werden zugleich die Verhaltnisse an der Auswurfstelle 
giinstig, da die Wolle gegen die Wand geblasen wird und sich nicht entmischen 
kann. Allerdings ist es angezeigt, V orsorge zu treffen, daB die Wolle durch den 
Luftstrom nicht hochfliegt, da sonst zu viel Wolle sowie auch Staub im Raum 
herumfliegt. 

Schon der beim Wolfen auftretenden Staubbildung wegen ist es angezeigt 
- besonders dann, wenn staubige Wolle oder viel Gerberwollen verarbeitet 
werden -, fiir eine gute Entliiftung bzw. fiir eine eigene Entstaubungsanlage 
zu sorgen, da speziell in den angegebenen Fallen das Arbeiten im Wolfereiraum 
auBerst unangenehm wird. 

Wegen Raummangel sowie aus finanziellen Griinden stehen zum Wolfen 
nicht immer 2 Wolfe zur Verfiigung, so daB der besprochene KreisprozeB nicht 
durchgefiihrt werden kann. Sehr haufig findet man Anordnungen, die durch 
Wolliibertragung von Hand aus groBe Zeitverluste verursachen. 
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Wird der Wolf derart aufgesteIlt, daB der Auswurf gegen die Wand geht 
(Abb. 101 a), so ist auBer dem Vorteil der kleinen Ausflugsweite noch eine be­
deutende Verminderung der Bedienungswege erreicht. Ebenso sind die Verhalt-

a) 

Abb. lOla) und b). Wolferei· 
einteilungen. 

" . 
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Abb.102. Krempelwolf von .Josephy. 

nisse, wenn der Wolf wie in Abb.IOI b) aufgestellt wird. In diesem FaIle ist die 
fUr das W ollbett bestimmte freie Bodenflache zu beiden Seiten des W olfes. 

Man kann also durch entsprechende Aufstellung des W olfes mehrere Arbeiten 
zusammenlegen und wesentliche Ersparnisse machen, so daB sich die Wolfung 
einer Partie mit bedeutend kiirzerem Zeitaufwand durchfuhren laBt. 

L 

Abb.103. Pneumatischer Wolf der Sachsischen Maschinenfabrik vorm. Richard Hartmann, 
A.-G., Chemnitz. 

In Erkennung der genannten Ubelstande sowie der Wichtigkeit einer raschen 
Durchfiihrung der Arbeiten waren die einschlagigen Maschinenfabriken bemiiht, 
neue Konstruktionen in den Handel zu bringen. 

Fr. Josephy, Bielitz, verwendet hierzu (Abb. 102) fur mehrmalige Passagen 
einen Wolf mit Drehscheibe. Hinter dem Wolf wird das 2. Bett gemacht, von 
dem die Wolle nach Verdrehung des W olfes sofort wieder vorgelegt werden kann. 
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Der Drehwolf erfordert 2 Antriebsscheiben auf der Transmission mit je einem zu­
gehorigen Riemen. 

Wesentlich einfacher ist ein am Drehwolf montierter Einzelantrieb. 
Neuzeitliche Wolfereianlagen fordern pneumatisch urn (Abb.103, Anlage 

Hartmann, Chemnitz). 
Urn die standige Bedienung des Lattentuches zu vermeiden, ist dem Krempel­

wolf ein Kastenspeiser vorgestellt, der ununterbrochen auflegt und gut durch­
mischt. An den Krempelwolf ist eine Saugleitung und ein Ventilator ange­
schlossen, durch welchen das Fasergut angesaugt, durch Zyklone Z abgelegt 
wird und das nachste Wollbett bildet. 

In der Rohrleitung konnen auch beliebige Abzweigungen sein, durch welche 
das W ollgut nach Ver. L 
stellung der betreffenden t--- --+1+ ~~~++\_---(t:+ ~----
Klappen an bestimmte 
Stellen befordert wer­
den kann. Durch die 
Leitung L befordert man 
die fertig gewolfte Partie 
in ihr Lager. 

In groBen W olfereien 
mit mehreren Wolfen 
konnen diese auch hin­
tereinander aufgestellt 
werden. Der an den 
ersten Wolf anschlieBen­
de Abscheider kann uber 
den Kastenspeiser des 
nachsten Wolfes auf­
gehangt werden, so daB 
er vollkommen automa­
tisch den zweiten Wolf 
beliefert. Dadurch wird 
die ganze Arbeit der Be· 
dienung auf das Nach· 

f(S 

(Jrul7cfrl 

fullen des ersten Kasten- if 
speisersundaufdas Weg- Abb.104. Pneumatische Wollagerung nach Prof. Bernhardt. 
befordern der gewolften 

A 

Wolle hinter dem letzten Wolf beschrankt. Die Wolle wird yom Wolf aus 
pneumatisch in dasMagazin befOrdert. Dieses wird durch Zwischenwande in mehrere 
Abteilungen geteilt. Die fur die verschiedenen Partien bestimmten Kammern K l - 4 

(Abb.104) werden durch Turen verschlieBbar gemacht, damit man die Wolle aus 
den Zufiihrrohren L l - 4 in die einzelnen Kammern ausblasen lassen kann. Die 
Wolle kommt von A aus der Wolferei und fliegt von der Hauptleitung L durch 
Verstellung entsprechender Klappe durch die Rohre L l - 4 in eine der Kam­
mern K l - 4• SolI die Wolle in den Krempelsaal KS befordert werden, so wird 
(in Abb.104 K 4 ) die eingelagerte Wolle in den Trichter T4 der am Boden 
montierten Leitung L5 geworfen. Durch einen Ventilator in dieser Rohrleitung 
wird die Wolle in die Krempelei gesaugt und durch einen Abscheider zu dem 
fur die Verarbeitung bestimmten Krempelsatz befOrdert. Urn einen kraftigen 
Luftstrom zu erhalten, sind die nicht benotigten Trichter T l - 3 mit Deckeln 
abgedichtet. 
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E. Das Entkletten der Wolle. 
AuBerst unangenehm fur das Ausspinnen des Fasergutes sind die darin haften­

den, z. T. mit der Wolle vollig verfilzten Kletten. Es sind dies groBere oder 
kleinere, mit vielen Widerhakchen versehene Fruchtknopfe oder Graser, welch 
letztere auBerst zah sind und im trockenen Zustand sich spiralartig zu einer 
Kugel einrollen (Spiralkletten). Beim Ausspinnen verursachen die Kletten sehr 
viele Fadenbruche; aus dem Gewebe mussen sie, um es verkauflich zu machen, 
entfernt werden. AuBer den Kletten sind auch noch andere pflanzliche Unreinig­
keiten in der Wolle, so z. B. Baumwoll- oder Jutefasern, Holzteile, Reste vom 
Futter, Stroh, Blatter usw. 

Die Entfernung derartiger Unreinigkeiten kann entweder chemisch oder 
mechanisch durchgefuhrt werden. Wie fruher bereits beschrieben, wird stark 
klettige Wolle karbonisiert, da die mechanische Entfernung zu teuer kame. 
Normal verunreinigte Wolle wird wahrend des Werdeganges zum Vorgarn, also 
im offenen und losen Zustand, durch mechanische Mittel weitgehend gereinigt, 
und nur der unvermeidlich verbleibende Rest an Verunreinigungen und solche, 
die neu hinzugekommen sind, werden durch Karbonisation der Gewebe ent­
fernt. 

Die mechanische Reinigung beruht darauf, daB die Wolle wahrend der offnen­
den Behandlung enge Spalten durchlaufen muB, deren Zwischenraume kleiner 
als die Dimensionen der Kletten sind, so daB letztere von der Wolle getrennt 
werden. AuBer feststehenden Linealen (Messern) bedient man sich auch schwingen-

A; der bzw. rotieren~~r Klettenschlager. 
'\~ Wahrend der Offnung auf den Krempeln 

I - verschwindet ein Teil der Kletten, des Holzes 
Abb. 105. Sagezahnbelag fUr Kletten- und der Strohteilchen in die Belage. Ein an-

wolfe. derer Teil haftet nur mehr lose an den Faser-
flachen der Arbeitsorgane, so daB sie wahrend 

der "Obernahme von einer Walze auf die andere infolge der durch die ver­
schiedenen Geschwindigkeiten bedingten Streckspannungen der Faserflache ab­
geschleudert oder an geeigneter Stelle von bewegten Schlagern abgeschlagen 
werden. 

Vielfach bedient man sich bei Vorwalzen eines eigenen Sagezahnbelages, von 
welchem besonders die Kugelkletten leichter abgeschlagen werden konnen. 

Bei dem in Abb. 105 strichliert gezeichneten Sagezahnbelag kann eine Klette 
zwischen den Zahnen des Belages vollkommen verschwinden, wahrend dies bei 
dem voll gezeichneten, gekiirzten Belag nicht der Fall ist. Die an letzterem 
haftende Klette wird durch eng anstehende Messer oder Schlager leicht entfernt 
werden konnen. 

Bei weitem unangenehmer fiir eine mechanische Reinigung sind die genannten 
Spiralkletten sowie die durch die Emballage oder auf andere Weise in die Wolle 
gelangten Pflanzenfasern. Je kleiner derartige Unreinigkeiten sind, desto leichter 
und ungehinderter schlupfen sie durch die engen Spalten hindurch, das gleiche 
gilt von Fasern, so daB sie ins Fertiggarn und durch dieses ins Gewebe gelangen. 
Fur solche Falle bleibt nur eine Reinigung von Hand aus wahrend des Noppens 
oder die Karbonisation im Gewebe (Stuckkarbonisation). 

Wahrend des W olfens bedient man sich selten eines zur Entfernung von 
Kletten eigens konstruierten Klettenwolfes. Man begnugt sich mit der durch 
den Rost R und Rl durchgefiihrten Reinigung (Abb.84). 
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F. Entstaubungslnaschinen. 
Staubige oder sandige Wollen sollen vor ihrer Verarbeitung geklopft werden. 

Auch vor dem Waschen im Leviathan sollen derartige Wollen entstaubt werden, 
da sonst die Waschflotte zu schnell 
schmutzig wird. 

Ferner verbindet sich der Staub 
mit der wahrend des Wolfens auf­
gebrachten Schmelze, wodurch die 
feinen BeIage auf der Krempel ver­
schmiert werden. 

Auch Gerberwollen, Kehricht­
wollen sowie die kar bonisierte Wolle 
mussen wegen der Entfernung der 
Ruckstande geklopft werden. 

Meistens verwendet man den 
sogenannten Klopfwolf, der in 
verschiedenen Ausfuhrungen in den 
Handel kommt. 

Nach der in Abb. 106 skizzier­
ten Konstruktion (nach Hartmann, Abb. 106a. Klopfwolf nach Hartmann, Chemnitz. 

Chemnitz) besteht derselbe aus 
2 parallel angeordneten kraftigen Schlagerwellen WI und W2 , in welche, zu­
einander versetzt, starke Klopfstabe St eingeschraubt sind. Das zu klopfende 
Material wird durch den Fulltrichter FT in die Maschine gebracht und durch 
die schlagende Wirkung der rasch rotierenden Stabe entstaubt. 

Vor der ersten Schlagerwelle WI ist 
ein fester Rechen RI , zwischen dessen 
Stabe diejenigen des ersten Schlagers 
das Material hindurchschlagen. Durch 
den Draht oder Siebrost R fallt Staub, 
Holz usw. in den darunter befindlichen 
Staubkasten SK. Aus diesem kann der 
Staub mittels Ventilator in eine Stauh­
grube befordert werden. Eine bestimmte 
Wollmenge wird je nach dem Grade 
der darin befindlichen Unreinigkeit bei 
geschlossener Klappe K durchgeklopft. 
Nach einer bestimmten Zeit wird ver­
mittels des Handgriffes H die Klappe 
geoffnet, worauf durch die kraftige 
Schlagkraft der Flugel die Wolle aus­
geworfen wird. Die von der Firma an-

Abb. 106 b. Klopfwolf nach Hartmann, 
Chemnitz. 

gegebene Leistung eines solchen Klopfwolfes betragt je nach der Beschaffen­
heit des Fasergutes in 10 Arbeitsstunden ungefahr 250 bis 300 kg. Der Kraft­
bedarf ist 1 PS. 

1m folgenden sind die Abmessungen und Gewichte diesesKlopfwolfes angegeben. 

Lichte Gestellweite . . . 
Durchmesser der Schlager 
Lange der Maschine. 
Breite der Maschine. 
Gewicht: netto . . . 

brutto •. 

680mm 
550mm 

1,950 m 
1,370 m 

etwa' 500 kg 
etwa 800 kg 
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Die Firma Josephy, Bielitz, baut diese Maschinen mit 800 bis 1200 mm 
SchUigerbreiten. Die Dimensionen usw. der Ausfiihrung dieser Firma sind : 

Lange des Klopfwolfes . . . .. . 1,800 m 
Breite des Klopfwolfes . . . . . 1,4001, bis 800 m 
Gewicht des KlopfwoUes . . . . 850 bis 1050 kg netto 
Durchmesser der .Antriebsscheibe 260 mm 
Breite der .Antriebsscheibe 85 mm 
Touren je Minute . . . . 450 bis 500 
Kraftbedarf etwa . . . . . . . 1 PS 

Die Konstruktion des Klopfwolfes mit 2 parallelen Schlagwellen hat den 
Nachteil, daB zwecks Durchfuhrung der Klopfarbeit vor und hinter der Maschine 
je eine entsprechende Manipulationsflache freigehalten werden muB. Dadurch 
ist die fur die Maschine notwendige Bodenflache verhaltnismaBig groB. Auch 
fordert die Durcharbeit einer bestimmten Menge viel Zeit, da immer nur ein 

.Abb. 107. Spiralklopfwolf. 

kleines Quantum geklopft werden kann. Erst wenn dieses gereinigt ist, kann 
das nachste vorgelegt werden. Das Hintereinanderlegen von AIbeiten ist nutz­
loser Zeitverlust. Aus diesen Grunden wird eine zweite Type des Klopfwolfes 
mit nur einer Schlagerwelle in den Handel gebracht, in welche die Schlagstabe 
schraubenlinienformig versetzt sind (Spiralklopfwol£). 

In Abb. 107 ist ein derartiger Wolf im Betrieb zu sehen. Man erkennt links 
das Zufuhrlattentuch, das, seitlich begrenzt, die Wolle zum Fulltrichter befor­
dert. Durch diesen gelangt sie in den Schlagerkasten, der wahrend des Betriebes 
durch eine Haube (Deckel) verdeckt ist. Unterhalb ist er durch einen in der 
Langsrichtung verlaufenden Stab oder Gitterrost begrenzt, durch welchen die 
Unreinigkeiten in den darunter befindlichen Staubkasten fallen. Auch bei dieser 
Maschine kann der abgeworfene Staub durch einen Ventilator in eine Staub­
grube abgesaugt werden. 

Infolge der schraubenartigen Anordnung der Schlagstabe wird das Material 
wahrend des Klopfens axial befordert, weshalb auf der Seite, wo das Lattentuch 
montiert ist, die Haube eine nach oben uberdeckte Auswurfoffnung besitzt. 
Durch die Drehung der Stabe wird das Material aus der Auswurfoffnung selbst-
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tatig herausgeworfen. Die Klopfdauer hangt wegen der axialen Wanderung des 
Materials von der Lange der Maschine abo Dank dieser Ausfiihrung bedarf die 

~---------------------------- ll~mm ----------------------------~ 

L 

bb.l . piral.r ill· ulld Kloplwoll unch Hartmann 
h mnitz. 

Maschine nur auf der einen Seite einer entsprechenden Manipulationsflache, so 
daB der Klopfwolf an die Wand gestellt werden kann, was bei der Einteilung 
eines W olfereiraumes oft sehr wunschenswert ist. 

Eine dritte Type des Klopfwolfes ist eine Kombination eines ReiB- und Spiral­
wolfes. 

Beim Durcharbeiten 
von Spinnabfallen uSW. 
ist das zu reinigende l 
Material vorher auf- ---------+---------.<:::::::,.... 
zureiBen. Um dies ~1IC:;a:.iffims:*Y-
gleichzeitig durch­
fiihren zu konnen, 
besitzt die Schlager­
welle an der Eingangs­
seite kraftige ReiB­
flugel. Das Schema 
eines solchen Klopf­
wolfes ist in Abb. 108 
im GrundriB und in Abb. 109. SpiralreiB- und Klopfwolf nach Hartmann, Chemnitz. 

Abb. 109 in Seiten-
ansicht zu sehen (ReiB- und Spiralwolf der Firma Hartmann, Chemnitz). 

Das zu verarbeitende Material (Wollabgange, Krempelputz, Kammlinge) wird 
auf das Lattentuch L gelegt und von diesem gegen die Entreewalzen E 1, E2 vor­
gebracht. Die geriffelte Einzugswalze El wird vermittels einer regulierbaren 
Gewichtshebelbelastung (fl, h) oder mittels Federn gegen die untere glatte 

H erzog, Technologie VIII/2, A: Bernhardt·Marcher, Wolle. 6 
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Walze E2 gedruckt. Die ReiBstifte S der an dieser Stelle der Schlagwelle W 
befindlichen 4- bis 6schienigen Reil3trommel T reichen nahe an die Lieferstelle 
der Entreewalzen, so daB das eingefiihrte Material von diesen gerissen und 
geoffnet wird. Da die mit 2 bis 4 Reihen Stahlstiften besetzten ReiBschienen 
schraubenformig sind, erzeugen sie bei der hohen Tourenzahl einen kraftigen 
Wind, durch welchen das Material gegen die Klopfstabe St geblasen wird. 
Zur Unterstutzung des axialen Fluges kann an der linken Stirnseite der Maschine 
ein Drahtgitter mit fur die Luftzufuhr regulierbarem Schieber und auf der 
anderen Seite des Wolfes ein Staubsauger V angeordnet sein. Eventuell werden 
am rechten Ende der SchHigerwelle luftzugerzeugende Forderschaufeln einge­
baut. Unterhalb der Spiralwalze (W) ist wieder ein Gitter oder Siebrost R, 
durch welchen die Unreinigkeiten abfallen und bei Verwendung des Staub­
saugers V in eine Staubkammer weiterbefOrdert werden. Am anderen Ende der 
in Kugellagern rotierenden Schlagwelle W, auf gleicher Seite mit dem Zufiihr-

Abb. no. SpiralreiB- und Klopfwolf von Josephy. 

tisch, ist die Auswurfoffnung A. Seitlich der ReiBtrommel ist auf der die Schlag­
welle uberdeckenden Haube auch ein Einwurftrichter angeordnet, umden Arbeits­
weg fur jenes Material, welches nicht gerissen werden braucht (z. B. Krempel­
putz), abzukurzen. 

Die Leistung ist je nach der Art des zu verarbeitenden Materials bis zu 
800 kg in 8 Arbeitsstunden. 

Nachstehend sind die Abmessungen, Gewichte usw. dieser Ausfiihrung an­
gegeben. 

Spiralwalze I Maschinen- I 
Gewicht 

I 

! I Touren- Fest- und 
. Tisch- I I Lange in Tiefe in I . Kraft-' zahl Losscheibe 

breite Durch- Arbeits- Richtung Richtung der 
messer. lange (er Spiral· des I 

netto brutto bedarf Welle Durch-
I in der Breite i walze Tisches , 

Min. 
messer 

mm mm I mm m m I kg kg PS mm mm 

600 I 650 I 2500 I 3,300 I 2,250 I 1300 I 1900 I 3-4 I 700 250 100 

Abb. 110 zeigt das Schaubild eines solchen kombinierten Wolfes nach den 
Ausfuhrungen der Firma Josephy, Bielitz. 
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Abmessungen; Gewichte usw. 
Lange des SpiralreiJ3· nnd Klopfwoifes. 3 m 250 mm 
Breite " ,," . 1 m 700 mm 
Gewicht brntto ca. 1500 kg 

netto ,,1000 kg 

Dnrchmesser der . .Antriebsscheiben. . . . • 300 mm 
Breite" . . . . je 100 mm 
Tonren per Minute 500 
Kraftbedarf ca. 3 PS 

G. Der Willow. 
Eine andere Reinigungsmaschine, die in neuester Zeit nicht nur zur Ent­

staubung von Baumwollabfallen, sondern auch zum gleichen Zweck fUr Woll­
abgange, Kehricht sowie auch zum ()ffnen des Krempelausputzes usw. ver­
wendet wird, ist der Willow. Abb. III zeigt einen schematischen Querschnitt 
nach AusfUhrung von Hartmann, Chemnitz, Abb. II2 ein Schaubild nach Kon­
struktion der Maschinenfabrik C. Oswald Liebscher, Chemnitz. 

Die periodische Beschickung des Willow mit dem zu reinigenden Material 
erfolgt entweder mittels einer Kipp­
mulde KM oder einem Zufiihrlatten­
tuch L. Sie kann durch ein an der 
Antriebsseite der Maschine an~e­
ordnetes Zahlwerk Z (Abb. II2) 
nach beliebig einstellbaren Zeit­
abschnitten geregelt werden. Die 
Auflage des Materials erfolgt meist 
von Hand aus, da hierbei gleich­
zeitig groBere Fremdkorper (wie 
Eisenteile usw.) entfernt werden 
konnen, oder aber bei der Latten­
tuchzufiihrung mittels eines selbst­
tatigen Speiseapparates, der wegen 
der unterbrochenen Arbeitsweise des 
Willow von diesem angetriaben wird. 

Das in die Maschine beforderte 
Material wird durch eine schnell 
rotierende, mit 6 Reihen starker 
Schlagbolzen 8 (Abb. Ill) besetzte 
Trommel T gegen einen Bandstahl 
oder Stabrost R geschlagen. Ober­
halb der in Kugellagern laufen-

Abb. 111. Der Willow nach Hartmann, 
Chemnitz. 

den Trommel ist eine Blechhaube H, an welcher 3 Reihen Gegenschlagbolzen 8 1 

befestigt sind. Die Blechhaube ist exzentrisch zum Schlagkreis der Trommel 
montiert, so daB die zwischen den Gegenschlagbolzen hindurcheilenden Schlag­
bolzen der Trommel verschieden tief eingreifen. Die festen Gegenbolzen 8 1 

bezwecken, das an der Rotation der Trommel teilnehmende Material im Flug 
zu hemmen. Durch das Aufschlagen des Materials auf die feststehenden Bolzen 8 1 

wird es entstaubt und die Fluggeschwindigkeit des Fasergutes zum Teil oder 
ganz vernichtet, so daB die klopfende Wirkung der rotierenden Bolzen 8 keine 
EinbuBe erfahrt. Ahnlich verhalt sich auch die Reinigung durch den Rost. Da 
das Material wahrend des Klopfens an keiner Stelle festgehalten, sondern nur 
im Fluge geschlagen wird, ist die Behandlung eine auBerst schonende. Das ganze 
Material wird nach der durch die Zeiteinstellung des Zahlapparates erfolgten 
Offnung der Auswurfklappe K, mit Unterstiitzung der nahe an den Schlagkreis 
angeordneten Walze W, auf das Lattentuch L1 geworfen. Dieses ist parallel zur 
Trommelachse oberhalb der Zufiihrung montiert, so daB das gereinigte Faser-

6* 



84 Wolferei. 

gut seitlich der Maschine iiber ein anschlieBendes Rutschblech in einen Korb 
oder einen Sack abgeliefert wird. 

Der wahrend der Durcharbeitung im Innern der Trommel freiwerdende Staub 
wird durch einen Ventilator abgesaugt und in eine Staubkammer oder in einen 
Staubturm befordert. Die Saugluft kann durch Regulierfenster geregelt werden. 
Durch die - je nach dem verarbeitenden Fasergut - 2, 4 oder 6 mm weiten 
Rostspalten konnen anhaftende Verunreinigungen, wie Sand, Holz und Stroh­
teilchen usw., in den unter dem Rost angeordneten Staubkasten St fallen. Fiir 
manches Material ist es vorteilhaft, einen Reserverost mit anderer Spalt­
weite zu besitzen, welcher gegen den friiheren leicht ausgewechselt werden kann. 
Wird das Material durch eine Kippmulde eingeschiittet, so ist der vordere Teil 
des Rostes beweglich gelagert, damit er zwecks besserer Aufnahme des Gutes 

Abb. 112. Der Willow von Liebscher, Chemnitz. 

wahrend der Beschickung etwas von der Trommel entfernt werden kann. Das 
Bodenblech B unterhalb des Rostes ist zu beiden Seiten gegen einen im Funda­
ment vorgesehenen Kanal Kl stark geneigt, so daB die Unreinigkeiten in diesem 
abrutschen. 1m Kanal befindet sich eine Forderschnecke FS, durch welche der 
Abfall in eine seitlich der Maschine an den Kanal anschlieBende Grube G geschafft 
wird. In diese reicht der untere Teil eines Becherwerkes Bl hinein. Die Becher 
dieses Elevators befordern den Abfall nach aufwarts, um ihn durch die Auswurf­
offnung der Elevatorverschalung in einen darunter befindlichen Korb oder Sack 
abzuliefern. Meist ist am Ende der Forderschnecke eine um ihre Achse sich 
mitdrehende Schaufel, wodurch ein Ausweichen des Abfalles vermieden und 
somit eine bessere Fiillung der Becher erzielt wird. 

Durch eine Neukonstruktion der Firma Liebscher, Chemnitz, wird der Abfall 
zwecks Wiedergewinnung der darin enthaltenen Fasern bzw. Haare noch durch 
Bine hinter der Maschine angeordnete geneigte Siebtrommel geleitet (Abb. 113). 
Aus der Offnung der Elevatorverschalung fallt der Abfall auf eine Blechschale b, 
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die in das Innere der Trommel reicht. Die sich drehende Trommel ist mit einem 
Drahtsieb oder mit perforierten Blechen uberdeckt und befordert wegen ihrer 
Schragstellung das wahrend der Drehung hochgehobene und wieder herab­
gefallene Material allmahlich an die tiefste Stelle, an der es durch eine Blech­
schale b1 aufgefangen wird. Wahrend del' Wanderung durch das Sieb wird es 
vom grobsten Schmutz befreit, welcher in eine unter del' Trommel aufgestellte 
Kiste fallt. Da eine grundliche Reinigung nur im Willow erfolgen kann, wird 
der auf die Schale b1 gelieferte, zuruckgewonnene Abfall von einem kleinen 
Ventilator v abgesogen und durch ein Rohr zu einem auf der Haube der Maschine 
aufmontierten Abscheider befOrdert, durch welch en die Saugluft nach oben ent­
weichen kann. Der Boden des Abscheiders ist nach abwarts drehbar und wird 
vom Beschickungsmechanismus des Willow aus betatigt. 

Abb. 113. Abfallgewinnung beim Willow. 

Der Zahlapparat fur die Regnlierung der Reinigungszeit des Fasergutes 
ist verschieden ausgefiihrt, er sei nach den Abb. 114 und 115, die eine Konstruk­
tion der Firma Liebscher, Chemnitz, darstelIen, beschrieben. 

Neben der Hauptantriebsscheibe Ro sind auf der Trommelwelle 3 Riemen­
scheiben, von denen die mittlere Rl die Antriebsscheibe fur den Zahlapparat 
ist. Durch einen gekreuzten Riemen wird von Rl die Riemenscheibe R2 ange­
trieben. (In Abb. 115 ist der Riemen abgeworfen.) Die Scheibe R2 sitzt fest 
auf der verlangerten Nabe des Kegelrades kl> welche sich aufeiner langeren 
starken Achse lose dreht, die ihrerseits auf der Rahmenplatte der Maschine 
fix gelagert ist. Das Kegelrad kl treibt das Kegelrad k2 an, welches auf einer 
Pendelachse Al fest ist. Diese pendelnde Achse ist unterhalb des Kegelrades k'l, 
im Schwenkhebel H gelagert. Auf ihr sind die beiden Schnecken 8 1 und 8 2 ge­
keilt. Schnecke 8 1 greift infolge del' lotrechten Lage der Pendelachse in Zahn­
rad ZI' Durch die Raderiibersetzung Z2' Za wird die Zahlscheibe Z4 langsam in 
der angegebenen Richtung gedreht. Die Zahlscheibe hat eine kreisformige Nut 
mit einer Offnung 0, durch die der Umstellbolzen i in die Nut gesteckt werden 
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kann. Der Bolzen kann je nach der Reinigungsdauer an beliebiger Stelle be­
festigt werden, die am Markierungskranz erkenntlich ist. In Abb. 114 ist der 
Bolzen fiir die langste Behandlungsdauer eingestellt. Je niedriger die Marken­
nummer ist, desto kiirzer die Zeit der Reinigung. 

Auf Achse A ist zwischen dem Kegelrad kl und Lager L2 (Skizze rechts) der 
schwenkbare Hebel H (Balancier) lose drehbar gelagert. Auf dem kurzen rechten 
Arm des Balancier ist verstellbar eine Platte befestigt, auf der sich der Bolzen i 
auflegt, und die wahrend der weiteren Drehung der Zahlscheibe den Hebel 
niederdriickt. In der Platte ist eine gebogene Eisenstange h befestigt, welche zur 
Umstellung von Hand aus dient. Der nach abwarts gerichtete andere Hebel­
arm des Balanciers besitzt am Ende eine Rolle r, die in der Ausnehmung eines 

, "--:::::00_:;)'-."",, 

Abb. 114. Zahlapparat von Liebscher, Chemnitz. 

aus der riickwartigen Ebene des Rades Zs herausragenden Laufkranzes LK 
ruht. Vor dem Rad Z5 ist die Hubstange St gelagert. Diese besitzt am unteren 
Ende eine kurvenformige Schleifflache SF, unter welcher die an der vorderen 
Radebene befestigte Rolle r2 lauft und dabei die Stange hebt. Mit dem Rad Zs 
ist der Exzenter E durch eine Hiilse fest verbunden. Auf dem Umfang des Ex­
zenters lauft die Rolle r3 des Gewichtshebels HI und H 2• Der Hebelarm HI ist 
durch Stange 80' Kupplung k, Stange 8, Hebel hI, h2 mit der Einriickstange Sh 
fiir den Liefermechanismus verbunden. 

Der Antrieb des Zufiihrlattentuches erfolgt von der anderen Seite des Willow 
und kann durch Verschiebung des entsprechenden Riemens auf eine Leerscheibe 
unterbrochen werden. Diese Verschiebung des Riemens geschieht durch die 
quer unter dem Lattentuch laufende Einriickstange Stl' 

Nach der in Abb. 114 (links) skizzierten Getriebestellung beginnt gerade die 
Lieferung durch das Zufiihrlattentuch. Die Rolle r am langen Balancierarm ist 
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in die Unterbrechung des Laufkranzes LK eingeschnappt und sperrt gleichzeitig 
die weitere Drehung des Rades Zs sowie des Exzenters E. Die Rolle r2 hat durch 
die Wegbewegung von der Schleifflache SF die Stange nach abwarts bewegen 
lassen, wodurch die Klappe K geschlossen ist. Durch das Gewicht g am Hebel­
arm H2 hat sich gleichzeitig mit der Exzenterverdrehung der Hebelarm HI nach 
links gedreht und vermittels des Gestanges So, s, hI, h2 und Einruckstange Stl 
wurde auf der anderen Maschinenseite der Riemen fur die Lieferung auf die 
entsprechende Vollscheibe verschoben. 

Wegen des Einfallens der Balancierrolle r in die Kranzunterbrechung von LK 
konnte sich der Balan- W L2 
cier entgegen der Richtung 
des Uhrzeigers drehen, so 
daB die Schnecke Sl mit 
Zahnrad Zl in Eingriff ge­
langt. Vermittels der Rad­
ubersetzung Zv Z2' Z3' Z4 
dreht sich nun die Zahl­
scheibe Z4 in angegebener 
Richtung so lange, bis der 
Stift i auf die Auflegeflache 
des kurzen Balancierarmes 
druckt. Die damit ver- RI 
bundene Verschwenkung des Ro 
Balanciers hat zur Folge, 
daB Schnecke S2 das Zahn-
rad Zs in der Pfeilrichtung 
dreht. Die Rolle r lauft 
wahrend ihrer Drehung auf 
der Laufflache un(i verhin­
dert dadurcheinAusspringen 
der Schnecke. Infolge der 
Schwenkung des Balanciers 
greift die Schnecke SI nicht 
mehr in das Zahnrad Zl. 
Das Getriebe Zl-4 ist ohne 
Sperrung und muB sich H2 HI 16 gl 
wegen der Wirkung des Ge-
wichtes gl' welches mittels Abb.115. Zahlapparat von Liebscher, Chemnitz. 

eines Riemens mit einem 
kleinen Scheibehen auf der Nabe des Zahnrades Zl befestigt ist, in die An­
fangsstellung zuruckdrehen. 

Mittlerweile hat sich das Zahnrad Zs so weit gedreht, daB sieh die auf seiner 
vorderen Ebene befestigte Rolle r2 unter die Schleifflache SF der Hubstange St 
legt und langs dieser - sie gleichzeitig hebend - abrollt. Durch die Hubbewegung 
der Stange St wird die Klappe K geoffnet und das gereinigte Material aus der 
Maschine geschafft. Bei weiterer Drehung des Rades Z5 schlieBt sich die Klappe 
wieder. Die Rolle r des Balanciers falIt wieder in die Ausnehmung des Lauf­
kranzes LK, worauf die nachste Beschickung des Willow beginnt. 

Bei anderen Ausfuhrungen ist der Antrieb des Lattentuches auf derselben 
Seite wie der Zahlapparat untergebracht. Die obere Tischwalze wird durch 
Riemen und Radervorgelege angetrieben. Die am Tisch gelagerte Riemenscheibe 
wird durch eine yom Zahlapparat betatigte Kupplung mit Radergetriebe gekuppelt. 
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Ahnlich der besprochenen Einrichtung des Zahlapparates ist auch jene der 
Kippmulde, nur wird das Kippen mittels Hebeln oder Kurbeln erzielt. 

Die Abb. 116 zeigt die 
Dimensionen der Ausfiih­
rung nach Hartmann, Chem­
nitz. 

InAbb. 117 ist einkleiner 
Staubturm T schematisch 
dargestellt, der durch den 

, Kanal K mit der Entstau­
------;"'''"1, bungsmaschine (Klopfwolf, 

Abb. 116. Willow nach Hartmann, Chemnitz. 

Willow usw.) verbunden 
ist. Der Turm T ist in seinem 
Innern durch wechselseitig 
angeordnete Zwischenwande 
W unterteilt. Durch diese 
Luftfiihrung setzen sich die 
mitgerissenen Fasern in­
folge der zwischen den 
Wanden entstehenden Luft­
wirbel und der wegen dieser 

Hindernisse eintretenden Beruhigung des Luftzuges abo An hochster Stelle 
sind an allen 4 Seiten des Turmes einstellbare Jalousien. Da die Hohe dieses 

Abb. 117. Staubturm. 

abgebildeten Turmes verhaltnismaBig zu ge­
ring ist, um eine vollkommene Reinigung 
der Luft zu erreichen, ist der obere Teil 
des Turmes auBen in einer Entfernung von 
ca. 30 em von einer Holzumschalung um­
geben. Deren Boden fallt steil nach der 
Reinigungsseite hin ab, so daB er eine Rutsch­
flache RF fiir das abgelegte Material dar­
stellt. Auf der Entleerungsseite ist der untere 
Teil der Verschalung mit einem feinen 
Baumwollgewebe verkleidet, so daB der 
Luftzug L hindurchblasen kann und an 
dieser Stelle nochmals eventuell mitfliegende 
Fasern zUrUckgehalten werden. Unterhalb 
ist ein Schieber S mit anschlieBendem 
Trichter und Sackaufhangevorrichtung. Auf 
diese Weise ist es moglich, daB die Luft 
gleich in den Sack geblasen wird. Bei Aus­
wechslung des Sackes muB der Schieber ge­
schlossen werden. 

Unterhalb des Sackes ist noch eine ver­
schlieBbare SchlupfOffnung 0, um das abgelegte Material aus dem Turm ent­
fernen zu konnen. 

H. Crighton-opener. 
Die Streichgarnspinnereien verarbeiten vielfach auch einen mehr oder weniger 

hohen Prozentsatz Baumwolle, die sie mit der Schafwolle zu einem Halbwoll­
produkt, dem eigentlichen Vigognegarn, ausspinnen. (Mit dem Namen Vigogne 
wird auch vielfach das reine Baumwollabfallgarn bezeichnet.) 
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Abb. 119. Schaubild des Crighton-openers. 

manchen Betrieben wird er mit Vorteil vorwiegend als Entstaubungsmaschine 
verwendet, und zwar nicht nur fUr Baumwolle, sondern auch fur Wolle. 

1m nachfolgenden solI darum diese Maschine an Hand der Abb. ll8 und ll9 
dem Wesen nach beschrieben werden. 

In einem prismatischen Staubkasten ist eine vertikal angeordnete starke 
Welle W gelagert. Das Spurlager, das auch als Kugellager ausgebildet sein kann, 

I V gl. Technologie d. Textilfaser, Bd. II, 1. 
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lauft in einem ()lkasten und ist bei manchen Ausfiihrungen wassergekiihlt. Es 
ist derart eingerichtet, daB die darauf ruhende konische Schlagtrommel in der 
Achsenrichtung verstellt werden kann. Die Verstellung betragt von der Mittel. 
stellung aus hinauf und hinunter ca. 30 mm und kann entweder mittels Hebeln 
oder mit einer Raderiibersetzung r, r1, 8, 8 1 bewerkstelligt werden. "Ober dem 
Lager ist im Maschinenrahmen eine radial geschlitzte Rostplatte Rl gelagert, 
durch deren zentrische Ausnehmung die Trommelachse hindurchgeht. Oberhalb 
dieser Platte besitzt die Vertikalwelle eine Absetzung (Bord b), auf welcher die 
unterste Stahlplatte aufliegt. Die Trommel besteht meistens aus 7 solchen kreis­
runden, ca. 5 mm starken Stahlplatten, auf denen mehrere Schlagnasen aus 
Flacheisen genietet sind. Diese Scheiben konnen wegen ihrer verhaltnismaBig 
geringen Dicke mit der Welle nur durch gegenseitige Verspannung verbunden 
werden. Zu diesem Zwecke werden zwischen den Platten starke Distanzhiilsen 
(Spannhiilsen 8p) verwendet, die im Innern zwecks Zentrierung gegen die Ver­
tikalwelle einen Steg besitzen. Oberhalb der obersten Scheibe 8 ist in der Welle 
ein Gewinde geschnitten, so daB mittels Mutter und Gegenmutter die notige 
Pressung zwischen den Scheiben und Hiilsen erzieIt bzw. gesichert wird. 

Die aus der Maschine nach oben tretende Welle ist vermittels eines DreifuB­
gestelles im Halslager HI (eventuell auch als Kugellager ausgebildet) gelagert 
und erhaIt von oberster Stelle den Antrieb von ca. 500 bis 900 TjMin. Die Anzahl 
der abwechselnd radialen oder auch nach abwarts gebogenen Schlagnasen nimmt 
gegen die oberste Scheibe zu. Die unterste hat 4, die oberste je nach Ausfiihrung 
12 bis 16 Nasen. Der untere Teil der Schlagtrommel befindet sich in einem 
innen gerippten VollguBtrichter T 1 , in welchen die Rohrverlangerung des Ein­
wurftrichters T miindet. "Ober den Trichter Tl ist die Trommel von einem etwas 
steiler gestellten Reinigungsrost R umgeben. Er besteht aus Dreikantstaben, die 
oben und unten in Ringe eingesetzt sind. 

Fiir kiirzeres Material eignen sich besser Siebe (perforiertes Blech) oder 
aber Plattenroste. Letztere sind Teile des Rostkegelmantels. Die Gesamtheit der 
zum Rost gehOrigen Platten (ca. 10 bis 12) heiBt "Satz". Die Platten sind mit 
unterbrochenen, gegenseitig versetzten Langsschlitzen versehen, so daB sie eine 
geringere freie Rostflache besitzen und somit auch einen geringeren Verlust an 
ausgeworfenen Fasern geben. Die Schlitze konnen an der AuBenseite des Rostes 
mit etwas abstehenden "Oberdeckungen versehen sein (Taschenroste), um den 
Abfall noch zu verringern. 

An der obersten Stelle ist nach der einen Seite der Faserflug gegen eine sich 
drehende Siebtrommel 8 1 gerichtet. Das Innere der Siebtrommel ist mittels 
seitlich im Gestell angeordneten Luftkanalen mit einem Exhaustor V in Ver­
bindung, welcher den zum Flug des Materials notigen Luftstrom erzeugt. Unter­
halb der Siebtrommel ist das Abfiihrlattentuch L. 

Das in maBigem Quantum in den Trichter T geworfene Material wird durch 
die Schlagnasen der im Innern der Maschine rasch rotierenden Trommel gegen 
die Rippen des Trichters T 1 geworfen. Das Material erfahrt dadurch eine Ver­
minderung der Fluggeschwindigkeit und wird wieder im Flug kritftig durch die 
N asen geschlagen, wodurch es geoffnet und geputzt wird. Da der Trichter oben 
weiter ist, hat das Fasergut das Bestreben, nach oben auszuweichen. Infolge Ge­
schwindigkeitseinbuBe falIt die eine oder andere Flocke abwarts, um wieder auf­
warts zu wirbeln. Neben der Trichterform bewirkt auch der durch den Exhaustor 
erzeugte kritftige Luftstrom, welcher durch die SpaIten der Roste Rl und R 
(durch Pfeile angegeben) nach oben zieht, die Hebung des zu offnenden bzw. 
zu reinigenden Materials. 

Das Fasergut wird durch die Nasen der Trommel standig spiralartig iiber 
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die wegen der Kanten der Roststabe bzw. Rippen unebene innere Kegelflache 
getrieben und steigt je nach ihrem Offnungsgrade, dem Luftstrom folgend, auf­
warts. Durch das Schlagen bzw. Anwerfen an den Rost werden der durch die 
Offnung freiwerdende Staub, die Schalenteilchen usw. aus den Rostspalten ge­
worfen. Durch die gegenseitige Wirkung der Nasenschlage und des Luftzuges 
solI somit das Material von seinen Verunreinigungen getrennt werden. Dies tritt 
dann ein, wenn der Luftzug weder zu stark noch zu schwach ist. 1m ersten Fall 
wiirde zuviel Unreinigkeit wieder eingezogen oder iiberhaupt nicht ausgeworfen 
werden. 1m entgegengesetzten FaIle wird im Staubkasten auch verwendbares 
Material abgelegt. Falls der Crighton-opener nicht mit einer vorgestellten Maschine 
gekuppelt ist, wird er mit Regulierfenster zu Einstellung der Luftintensitat aus­
gestattet. Jedenfalls besitzt er ein Luftzufiihrungsrohr, welches bis unter das 
Spurlager reicht. 

Um die Offnung des Materials im Crighton-opener zu unterstiitzen, werden im 
Rost R 3 bis 4 Schienen eingebaut, die meist mit 3 Reihen Stiften versehen sind 
(Hechelstabe). Die Stifte der einzelnen Reihen nehmen in der Richtung der 
Trommeldrehung an Lange zu, so daB das Fasergut besser geoffnet wird. Die 
Dichte der Stifte nimmt gegen oben hin zu. Je besser geoffnet und daher £lug­
fahiger die Flocken werden, desto mehr bzw. kriiftigere Schlage miissen sie 
erhalten. Deswegen ist an den oberen Scheiben die Anzahl der Nasen groBer. 
Infolge des groBeren Durchmessers dieser. Scheiben ist die Schlagkraft ebenfalls 
groBer. Die Umfangsgeschwindigkeit an der obersten Scheibe ist ca. doppelt so 
groB wie an der untersten. Sie betragt an der letzteren ca. 20 bis 24 m. 

Je wertvoller das Material, desto schonender muB es behandelt werden. Dies 
wird dadurch erreicht, daB der Zwischenraum zwischen Nasen und Trichter 
bzw. Rost durch eine axiale Verstellung verkleinert oder vergroBert wird. Der 
Zwischenraum zwischen Nasenkreis und unterem Trichter kann von 4 auf 20 mm, 
der an der obersten Scheibe zwischen 28 bis 44 mm geandert werden. Beim 
Stabrost ist es durch Verstellung der Stabringe moglich, die Stabe derart zu 
stellen, daB sie in die Richtung der Kegelerzeugenden des Rostes fallen, oder 
daB das obere Stabende gegen das untere vor- oder nachgestellt ist. Dadurch 
kann die Zeit der Behandlung des Materials etwas geregelt werden. 1st das obere 
Ende dem unteren vorgestellt, so stehen die Stabe nach oben zu in der Richtung 
der Trommeldrehung, wodurch das Material im Aufsteigen infolge der hinauf­
gerichteten Auftreffkomponente am Roststab unterstiitzt wird. Wenn das untere 
Ende in der Drehrichtung vorgestellt ist, bleibt das Fasergut langer in der 
Maschine. 

Durch die Siebtrommel 8 1 erfolgt die Abscheidung des Fasergutes von der 
stromenden Luft. Letztere wird mit Staub und kiirzeren Einzelfasern durch die 
Offnungen der von einem perforierten Blech oder Drahtgeflecht iiberzogenen 
Trommel zum Exhaustor gesogen und hinter diesem in eine Staubkammer oder 
einen Staubturm befordert. Um den Anflug der Flocken nur gegen einen be­
stimmten Teil des Siebtrommelumfanges zu erzielen, ist er durch Querleisten 
verdeckt. Der obere Teil der Siebtrommel 8 1 ist durch einen aufklappbaren 
Deckel abgedeckt, der mittels eines Lederstreifens die Abnahmewalze w putzt 
und etwas abdichtet. Fehlt die Abnahmewalze w, so muB im Innern der Sieb­
trommel ein Abdichtungsblech sein, um das Einsaugen der Luft an der Stelle 
zu verhindern und gleichzeitig die Abnahme der Flocken yom Umfang der 
Trommel zu ermoglichen. 

Der Antrieb der Vertikalwelle wurde friiher durch einen geschrankten, ein­
seitig ziehenden Riemen ausgefiihrt, was sich in bezug auf Aufstellung und 
ungiinstigen Riemenzug nachteilig auswirkte. 
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Man fiihrt deshalb den Antrieb als geschlossenen entlasteten Kreisteiltrieb 
(Abb. llS Nebenskizze) aus. 

Der modernste Antrieb erfolgt durch direkt auf der Schlagerwelle montierten 
V ertikalmotor. 

Abm,essungen, Gewichte,Kraftbedarf derMaschinen ohneBetrie bsvorgelege. 

Maschinen- Gewicht Kraft bedarf bei Leistung 
Maschinen- Transmissions-
Ausfiihrung Lange Breite netto I brutto betrieb in 

10 Stunden 
m m kg kg PS 

Einfacher Offner • 3,300 
} 2,0 2750 I 3300 5 } bis etwa 3000 kg 

Doppeloffner. • • 5,180 4500 4500 10 je narh Fasergut 

Die in kleineren W olfereien mitverwendeten ReiBmaschinen und Fadenoffner 
dienen zur Kunstwollerzeugung, daher werden die Maschinen im Kapitel "Kunst­
wollspinnerei" gesondert behandelt. 

IV. Die Krempelei. 

A. Das Krempeln. 
Die wahrend des Spinnprozesses fortschreitende 1solierung der Wollhaare 

erreicht beim Krempeln ihren Hohepunkt. Durch die feinen Spitz en der Kratzen­
belage wird die in der Wolferei bis auf Klumpen und Flockenform gebrachte 
Wolle weiter aufgelockert und vermengt und dadurch ein besonders loses gleich­
maBiges Fasergemisch, der "Krempelflor", geschaffen, in welchem jedes ein­
zelne W ollhaar Bewegungsfreiheit hat. Da der StreichgarnspinnprozeB auf kill­
zestem Wege einen weichen, moosigen Faden mit moglichst verwirrter Faserlage 
anstrebt, ist zur Erreichung der GleichmaBigkeit eine 2- bis 3fache Wieder­
holung des Krempelvorganges notwendig. Die GleichmaBigkeit wird durch viel­
fach wiederholte tJbereinanderlegung des gewonnenen Krempelflores zu einem 
Breitband oder "Pelz", der wieder mehrmals gekrempeIt wird, erzieIt. Das 
KrempeIn (Kratzen, Kardieren, Schrubeln, Strobeln, Schrobeln) wird bei grobem 
Material zweimal, bei feinen Wollen dreimal durchgefiihrt, ehe man an die 
Bildung der Vorgarnfaden aus dem in Langsstreifen geteilten Flor schreitet. 
Grobe Wollen lassen sich naturgemaB wegen ihrer Glatte selbst bei groBeren 
Langen leichter entwirren und von neuem zu einer Faserflache (Flor) anordnen. 
Feine Wollen sind wegen ihrer starkeren Krauselung, dichteren Verhangung 
infolge der Beschuppung und wegen ihrer groBeren Elastizitat immer mehr zur 
Verwirrung geneigt. 1hre Auflosung muB allmahlicher, mit Riicksicht auf den 
spateren gleichmaBigen Faden, auf langerem Wege vor sich gehen. Als Maschine 
kommt fiir die Wollkrempelei wegen der innigen Durchmischung nur die 
Walzenkrempel in Betracht, da die wechselnde Drehrichtung derWalzen zum 
Tambur sehr zur Verwirrung der Faserlagen und zu ihrer Durchmischung bei­
tragen. 

Die Fadenbildung tritt in der Streichgarnspinnerei durch Teilverzug ein. 
1st Nv die Vorlagenummer des der Krempel vorgelegten Materials (Pelzes), 
ferner der Krempelverzug Vk, die Vorgarnfadenzahl der letzten Krempel n, die 
Vorgarnnummer Ny, so gelten folgende Beziehungen: 

Vk = n~1v bzw. Ny = Nv· Vk·n. 
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Die Garnbildung wird durch das Nitscheln (Zusammenrollen in rasch 
wechselnder Richtung) mit sogenannter falscher Drahtgebung eingeleitet; erst 
am Selfaktor wird scharf drehend echter Draht gegeben, um den endgiiltigen, 
haltbaren Faden zu erhalten. Das zweimalige Krempeln grober Materialien er­
fordert also 

1. eine Grobkrempel, 
2. eine Feinspinn- oder Vorspinnkrempel. 

Das dreimalige Krempeln feiner Wollen verlangt 
1. eine Grobkrempel (Rohkrempel), 
2. eine Mittel- oder Pelzkrempel, 
3. die Fein- oder Vorspinnkrempel. 
Die Grobkrempel und Mittelkrempel bilden in beiden Fallen Pelze, aus 

denen durch abermalige Verfeinerung, das letzte Krempeln, ein moglichst homo­
genes VlieB entsteht, welches dann durch Teilung die V orgarnbandchen und 
durch deren Nitschelung den Vorgarnfaden gibt. 

1. Die Krempelkratzen. 
Die Auflosung der Wolle in Einzelfasern erfolgt durch den KrempelprozeB, 

sie geht als fortschreitende Isolierung zuerst zur Bildung feiner F16ckchen, dann 
zur Isolierung der Einzelfaser und schlieBlich zur Florbildung iiber. 

Dementsprechend sind auch die 
Kratzenbelage zuerst grober, dann IJttt~ 
allmahlich feiner, und gehen vom 
Sagezahnbelag zur W olfszahnkratze 
und schlieBlich zur Drahtkratze 
iiber. 

DerSagezahndrahtbelagwird aus 

Abb.120. 
Sagezahn­

draht. 

flachem Stahldraht er­
zeugt (siehe Abb. 120). 
Er ist an einer Kante 
verstarkt, um ein Ver­
stemmen in den feinen 
Spiralnuten der zu be­
ziehenden Walzen zu er­
moglichen. Die Zahne 

werden bei Herstellung _~~,c=====~b~,-­
des Drahtes in dem 
warm nachgelassenen Abb. 121. Aufziehvorrichtung fiir Sagezahndraht. 
Stahldraht eingestanzt, 

haben daher ziemliche Grate, die mit der Feile entfernt werden miissen. Infolge 
der Zahnform kann der Sagezahndraht die schwerste Auflosungsarbeit leisten. 
Er muB zeitweilig wegen der Abarbeitung der Zahne und beim Schleifen des 
ganzen Krempelsatzes, von Hand aus - da gewohnliche Schleifapparate nicht 
verwendet werden konnen - durch den Krempelmeister mit einer feinen 
Schlichtfeile nachgescharft werden, ohne daB die Walzenrundheit leidet. 

Das Aufziehen des neuen Sagezahnbelages erfolgt zweckmaBig auf einer 
Drehbank unter kraftiger Spannung des Drahtes durch seitliche Brems­
backen, wobei der Draht (Abb. 121) mit einem schwachen Stemmeisen in 
seiner Nute verstemmt wird. Die Drahtspannung betragt ca. 20 kg. Das Ver­
stemmen muB etwas hinter der Auflaufstelle mit groBer V orsicht geschehen, 
da sonst der Draht leicht reiBt. Ein zu schwaches Spannen und Verstemmen 
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ruft eventuell ein Herausspringen aus der Nute hervor, was Storungen in der 
Fabrikation gibt. Der Sagezahndraht dient zum Uberziehen von VorreiBwalzen, 
Speisewalzen, insbesondere auch in der Kunstwollspinnerei zum Uberziehen der 
Walzen der Garnettmaschinen, Fadenoffner usw. In neuerer Zeit wird die Auf­
ziehvorrichtung fur Sagezahndraht (Abb. 121) zur Reparatur schadhafter Walzen 
und fur das Belegen mit neuem Sagezahndraht benutzt. Der Drahtbelag G lauft 
straff gespannt von der innen gebremsten Rolle Cab und wird durch das Doppel­
scheibenrad D in die Spiralnuten der Walze eingepreBt. Die Drehung der Walze 
erfolgt zweckmaBig, langsam von Hand aus. Der Support wird dabei durch den 
Fuhrungsstift F seitlich an der bereits fertigen Windung gefiihrt und das Rad D 
mittels Gewicht E in die Nute gedruckt. Der eingezogene Draht wird zweckmaBig 
noch schwach verstemmt. Wegen der richtigen Auflosungswirkung muB ver­
hindert werden, daB die Belege zweier ineinander arbeitender Walzen in zwei genau 
parallellaufenden Schraubenlinien liegen. (Seitliche Relativbewegung der Belege.) 
Aus dem gleichen Grunde darf die Sagezahnteilung nicht im Umfang der 
Walze enthalten sein. (Musterbildung der Zahnspitzen auf der fertig belegten 
Walze!) 

Die Wolfszahnkratzen sind meist in Leder gestoclien, sie sind als U-formige 
Hakchen mit geradem oder geknicktem Schenkel aus kraftigem Flachdraht oder 
Sektoraldraht geformt (Abb. 122). Die Unterlagsleder, eventuell auch mehr­
fach geklebte Baumwollstofflagen, mussen den entsprechenden Halt geben. Die 

gerade Form aus kraftigem Draht dient 
meist zum Uberziehen der Speise- oder 
Einziehwalzen der Grobkrempel, die 
zweite Form mit Knie fur die Speise­
walzen der mittleren und der Fein­
krempel. Die Drahtnummeristder Fein­
heit der Wolle angepaBt (Numerierung 

Abb.122. Wolfszahnkratze. der Kratzen siehe S. 96). Die Wolfs-
zahnkratzen werden in Bandern ver­

wendet, deren Breite dem Durchmesser der zu beziehenden Walze angepaBt wird. 
Sie konnen bei langerem Gebrauch nicht mehr' mit dem Schleifstein nach­
geschliffen werden, sondern mussen mit der Schlichtfeile auf der Dreh- bzw. 
Schleifbank nachgescharft werden. 

Die Drahtkratzen bestehen aus einer 4- bis 7fachen mit Ia Kautschukleim 
(sogenanntem Zement) verleimten Baumwollstofflage als Unterlage. Diese sollen 
ausIaAmerika-Baumwollgarn Nr. 40 zweifach hergestellt sein (Stoffuntersuchung 
beim Kratzeneinkauf!). In diese Stofflagen werden die U-formigen Hakchen aus 
bestem Stahldraht schwedischer Herkunft gesetzt. Gegenwartig sind deutsche 
Drahtwerke imstande, die Kratzendrahte qualitativ gleichwertig den englischen 
Erzeugern zu liefern. Der Stahldraht wird in der fertigen Kratze durch wieder­
holtes Abbiegen gegen die Hakchenrichtung gepruft. Der Wert der Kratze hangt 
von der Drahtqualitat und von der Zahl und Art der Unterlagen abo Es 
ist leicht einzusehen, daB man mit weniger und groberen Baumwollstofflagen 
nnd schlechterem Draht eine billigere, aber minderwertigere Kratze herstellen 
kann. Der Leidtragende ist in diesem Fall immer der Spinner, der sich durch 
zu billigen Preis zum Einkauf verleiten lieB. Kratzenherstellung und Verkauf 
sind zur Verhinderung von Preisunterbietungen in den wichtigsten europaischen 
Staaten kartelliert. Die Drahtkratzen werden zum Beziehen der Wender, Arbeiter, 
Haupttrommeln (Tambure), Fangwalzen, Ubertragungs- und Abnehmerwalzen 
verwendet. Sie werden auf Kratzensetzmaschinen erzeugt, die bis 300 Stich, 
also Hakchen je Min., mit der groBten Prazision in das Band setzen. 
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Die Arbeitsweise der Kratzensetzmaschinen ist etwa folgende. Die Setz­
maschine schneidet ein genau bemessenes Drahtstiick des von einer Rolle laufen­
den Drahtes ab, biegt es zuerst in die gerade U-Form, sticht mit einer feinen 
Prazisionsgabel die Locher fiir die 2 Kratzenspitzen in die Riickseite des Bandes 
vor, setzt den U-formigen Draht ein und biegt schlieBlich mit einer Flachzange 
die Drahtspitzen in die Knieform urn. 

Die Kratzenbander werden dann auf groBen Holztrommeln vorgespannt und 
mit wanderndem, rasch rotierendem Schleifstein vorgeschliffen. Der Holztrommel­
durchmesser ist ca. 1,20 m, die Trommeltourenzahl ca. 130 je Min., der Schleif­
steindurchmesser ca. 200 mm bei 800 Touren je Min. Die Bander miissen aber 
in der Spinnerei, wenn sie auf den endgiiltigen kleineren Walzendurchmesser 
aufgezogen sind, nochmals fein geschliffen werden. 

Fiir die Grundstofflagen unterscheidet man allgemein 2- bis 7facheKautschuk­
Naturell-{besonders fiir Baumwollspinnerei 
iiblich) oder ebenso vielfache Halbwollstoff­
lagen (d. h. Baumwoll- und Wollstoffe, z. B. 
Cotton-Wool-Cotton, bezeichnet C-W-C.) mit 
oder ohne Filzauflage. Die letztere hat be­
sonders in der Wollspinnerei die Aufgabe, 
den Baumwollgrundstoff und damit den 
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Sitz der Hakchen zu schiitzen, was beim -=- -=- -=- _ 
Putzen des Belages durch die Putzkratzen- _ - _ -_ - _ - --- --- --
spitzen besonders wichtig ist. Auch wird 
das Eindringen des Spinnoles in die Baum-
wollstofflagen verhindert und gibt die Filz-

- --- --

lage wahrend der Krempelarbeiteineelastische .. -......... . 
Stiitze fiir die Drahthakchen. Die Filzlage 
ersetzt das in der Baumwollindustrie iib­
liche Deckblatt aus Kautschuk-Naturell und 
schiitzt auch die Kautschukklebung beim 
Wollkratzenband gegen die schadlichenEin­
wirkungen der Sonne und der Luft (Oxyda­
tion) sowie gegen die ungiinstige Einwirkung 
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des Spinnoles. Der Filzbelag reicht bis iiber ::::::: :::::::: 
das Hakchenknie, so daB dessen Spitze bei ....... . 
der Auflosungsarbeit elastisch ist und beim 
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Krempeln moglichst wenig Wolle im Belag 
bleibt. Abb. 123. Kratzensticharten. 

Die Setzweise (Stich). der Kratzen. 
Man unterscheidet je nach Verwendungszweck der Kratze verschiedene Arten 

von Kratzensetzweisen, die besonders deutlich bei Betrachtung der Kratzenriick­
seite, wie dies Abb. 123 zeigt, erkenntlich sind. Am wichtigsten sind 1. der Platt­
stich, 2. der gerade oder Sattelstich fiir Putzblatter, 3. der Koperstich, 4. der 
2- und 3reihige Kolonnenstich. tlberdies zeigt die Abbildung die Entstehung der 
HakchenstraBen 8, die Stege sind mit S bezeichnet. Besonders beim Plattstich 
betragt die Entfernung der Stege, in der Stegrichtung gemessen, ca. 7~ Steg­
lange, so daB auf der Spitzenseite, links und rechts am Bandrand, eine doppelt 
breite StraBe 8 entsteht. Fiir die wichtigsten Walzen, d. i. fiir Arbeiter, Wender, 
Tambur- und Peigneurbelage wird am zweckmaBigsten der 2- oder 3reihige 
Kolonnenstich verwendet. Er gibt die gleichmaBigste Auflosung auf kiirzestem 
Wege, was durch aufmerksame Betrachtung des Flors erwiesen werden kann. 
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Fiir den Peigneur ist es am vorteilhaftesten, einen Belag ohne StraBen zu ver­
wenden, d. h. man wahlt entweder Koperstich oder einen entsprechend mehr­
reihigen Kolonnenstich. Um zu vermeiden, daB durch die Zwischenraume der 
Hakchenspitzen beim AnstoBen der nebeneinander liegenden Bander eine schad­
liche Wirkung (Risse im VlieB) entsteht, zieht der Spinnmeister nach dem Auf­
ziehen der Bander mit einer Ahle zwischen den vorletzten und letzten Hakchen­
spitzenreihen hindurch, wodurch er die StraBenbildung durch seitliches An­
einanderdrangen der letzten Reihen der beiden Bandrander verhindert. Der 
gerade Stich wird fiir Putzblatter verwendet. Der Koperstich (4er Stich fiir 
grobes, 6er Stich fiir feineres Wollmaterial) ist fUr aIle Walzen verwendbar. Er 
erfordert aber fur die Spitzenbildung beim Aufziehen der Bander die Entfernung 
von vielen Hakchen im einzelnen, so daB man ihn hauptsachlich fur Putzbelage 
und fur Volantblatter verwendet, wo er durch seine Reihenwirkung gunstig 
wirkt. Dies gilt besonders fiir die Spitzenwirkung durch das leichte Herausziehen 
der Hakchenreihen; er gibt, wie erwahnt, vorteilhafteste Krempelarbeit. 

Die N umerierung der Kratzen. 
Um eine rasche Unterscheidung der Kratzenbelage zu ermoglichen, werden 

sie durch die Numerierung gekennzeichnet. Die Kratzennummer ist eine MaB­
zahl fUr die Feinheit des Drahtes und Anzahl der Hakchenspitzen je Flachen­
einheit. Ais letztere wahlt man meist den englischen oder franzosischen Quadrat­
zollo Fur die Drahtfeinheit ist die Drahtstarke in 1/100 mm maBgebend. Die 
Kratzennummer wird jedoch in den einzelnen Kratzenfabriken und auch bei den 
einzelnen Spinnern durchaus nicht gleichartig bezeichnet, so daB bei gleicher 
N ummer, jedoch verschiedenen Kratzenerzeugern, kleine Abweichungen bestehen. 
Am haufigsten sind die franzosischen und englischen Numerierungen verwendet. 
Die Nummer ist jedenfalls der Spitzenzahl und der Drahtfeinheit nach einem 
unregelmaBigen Gesetz proportional. 

Tabelle iiber die wichtigsten Kratzennummern. 

Draht-Nr. Draht-Nr. Draht-Nr. Beschlag-Nr. Beschlag-Nr. Sektoral metro engl. franz. engl. franz. 

0,55 25 10 - - -
0,50 26 12 - - -
0,45 27 14 - - -
0,40 28 16 50 16 25/28 
0,36 29 18 60 18 26/30 
0,33 30 19,5 70 20 27/31 
0,31 31 21 80 22 28/32 
0,28 32 23 90 24 29/33 
0,26 33 24 100 26 -
0,24 34 26 110 28 -
0,22 35 28 120 30 -
0,20 36 30 130 32 -
0,18 37 32 140 34 -

Die Anzahl der Hakchen ist naturgemaB gleich der halben Spitzenzahl. Die 
englische Nummer wird als Regel bestimmt 

Spitzenzahl je Quadratzoll 
5 

oder 
Hakchenzahl je Quadratzoll 

2·5 

Der Sektoraldraht hat Dreiecksquerschnitt, man numeriert ihn mit Bruchen 
laut obiger Tabelle (Abb. 124). 
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Die Nummer des Sektoraldrahtes wird in Bruchform angegeben: N = b/h, 
worin b die Basisbreite, h die Dreieckshohe des Drahtquerschnittes ist. Die Basis­
breite b entspricht dem Durchmesser des Runddrahtes gleicher Kardierfahigkeit. 

Der Sektoraldraht Nr.26/30 hat somit die Widerstandsfahigkeit 
eines runden Drahtes von ca. Nr. 26 und die Kardier- bzw. Auf­
lOsungsfahigkeit eines runden Drahtes von ca. Nr. 30. Die Nummer 
der Basis ist also um ca. 3 bis 4 Nummern hoher als die der Hohe. 

Die Wahl der Nummern fUr Tambur, Peigneur, Arbeiter und 
Wender hangt von der zu bearbeitenden Wolle, ihrer Feinheit und 
besonders der beabsichtigten Egalitat und Feinheit des Fertig­
gespinstes abo Die Beschaffenheit und richtige Wahl der Kratzen, 
ihre Einstellung und Schliff sind fur den KrempelprozeB und fur 
die Streichgarnspinnerei das Um und Auf der ganzen Spinnerei und 

Abb.124. 
Sektoral­

draht. 

damit eine Grundlage der Streichgarnwaren- und Tuchfabrikation. Ein altes 
Wort sagt: Die Krempel ist das Herz der Streichgarnspinnerei, und die Seele 
der Krempel ist der Volant. Die Auswahl des richtigen Kratzenbelages erfordert 
auBerordentlich reiche praktische Erfahrung. Bewahrte Zusammenstellungen fand 
der Verfasser etwa wie folgt. 

Kratzennummern fiir grobe Spinnpartien Nr. 2 bis 6 metro aus groben 
Langwollen BC- Qualitat und ebensolchen Kunstwollen. 

Wender Arbeiter Tambur Peigneur Volant Putzwalze 

Grobkrempel . 14 18 18 18 18 14 
Mittelkrempel bzw. Fein-

spinnkrempel . 16 20 20 20 20 16 

Mittlere Garne 8 bis 16, aus AB-Wollen und entsprechenden Kunstwollen. 

1 Wender Arbeiter 1 Tambur Peigneur I Volant Putzwalze 

Grobkrempel .. 

'1
16 

Sekt. b 24 

1 

24 24 

1 

24 16 
Mittelkrempel . . . 18 Sekt. b 26 26 26 26 18 
Vorspinnkrempel . 18 28 28 28 28 18 

Fur grieBiges, auch hartes grobes Material verwendet man nicht nur grobere 
BeHige, sondern die Kratzenspitzen werden auch bei der Herstellung gehartet, 
d. h. sie werden durch eine feingespitzte kleine Knallgasflamme zum Ergluhen 
gebracht und unmittelbar danach durch einen feinen Strahl Kohlendioxyd 
(Kohlensauregas) zur Hartung angeblasen (bzw. Olhartung). Namentlich in der 
Kunstwollspinnerei haben diese geharteten Kratzenspitzen Anwendung gefunden, 
sie sind aber nur fUr grobere Kratzennummern zu empfehlen, da sie bei feineren 
Nummern leicht abbrechen. Die angegebenen Tabellen entstammen einer sehr 
gut gefUhrten Spinnerei, deren Garne und Erzeugnisse wei ten Ruf besitzen. Ein 
anderer Betrieb arbeitet mit nachstehenden Einstellungen fur mittlere Partien 
bei gutem Erfolg: 

1. Krempel. 
2. 
3. 

Tambur 20, Peigneur 22, Arbeiter 20, Wender 16-18 
22, 24, 22, 20-22 
24, 26, 24, 22-24 

Nach der allgemeinen Ansicht wird der Peigneur immer um 2 Nummern 
feiner beschlagen als der Tambur, es sind aber auch, wie obige Tabellen zeigen, 
in erstklassigen Spinnereien bei gleichen Nummern sehr gute Resultate er­
reichbar. 

Herzog, Technologie VIII/2, A: Bernhardt·Marcher, Wolle. 7 
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Feine Garne Nr. 20 bis 30, aus AA bis AAA feinen Wollen, eventuell 
Kammlingen ohne Kunstwolle. 

Wender Arbeiter Tambur Peigneur Volant Putzwalze 

Grobkrempel f 16 24 Av. Tr. 24 - 24 16 
.\ Sekt. b 26 26 26 26 -

Mittelkrempel . . 18 28 28 28 28 18 
Vorspinnkrempel. 18 30 30 30 30 18 

Arbeit der Kratzenbelage. 
In Abb. 125 nahern sich die Spitzen AAI wahrend der Arbeit infolge Drehung 

um den FuBpunkt, so daB die eingestellte Entfernung a kleiner wird (a1). Schleift 
man die Belage so weit, daB die Hakchenspitze uber dem FuBpunkt F liegt 

(Punkt C), so entfernen sich die Belage. Sie 16sen nicht 
mehr richtig auf und mussen durch neue ersetzt werden. 

Die Lebensdauer eines Belages hangt theoretisch von 
der SchleifhOhe h und praktisch von der Behandlung abo 
Man kann Lebensdauern von 10 bis 15 Jahren erreichen, 
bei sehr schlechtem Kunstwollmaterial infolge haufigen 
Schleifens oft kaum die Halfte, bei sehr feinen Wollen da­
gegen erzielt man noch langere Verwendungszeiten als oben 

Abb. 125. Kratzen- angegeben. 
wirkung. Die Arbeitsbreite der Krempeln, die fUr je einen Satz 

zugehoriger Krempeln gleich ist, wird heute mit Rucksicht 
auf die groBere Produktion moglichst hoch gewahlt. Zu berucksichtigen ist aber, 
daB bei VergroBerung der Arbeitsbreite unbedingt eine ErmaBigung der Arbeits­
geschwindigkeit eintreten muB, und zwar wegen der eintretenden Walzenschwin­
gungen der raschlaufenden Walzen, besonders des Volants, und der dadurch ein­
tretenden Entfernungsschwankungen zwischen den genau eingelegten Kratzen­
belegen, was eventuell GarnungleichmaBigkeiten herbeifiihrt. Auch ist die Be­
dienung schwieriger. Bei geringen Arbeitsbreiten (Musterkrempel oder alte 
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Krempelsatze) tritt infolge der Spiralwicklung 
der Bander und durch die Schwingungen der 
Krempelwalzen, besonders des Volants, eine ziem­
Hche UngleichmaBigkeit des Flors ein, die sich 
besonders in der Garnbeschaffenheit, Nummer 
und Egalitat, namentlich bei den Randfaden (Eck-Abb. 126. Flornummerkurve. 
faden), zeigt. Verfasser fand selbst bei einer Hart­

mannschen Krempel mit 1,90 m Arbeitsbreite im besten Zustand in einer vor­
zuglich geleiteten Spinnerei noch Nummernschwankungen von uber 5% fur die 
Eckfaden. Die Florverteilung bzw. Garnnummerverteilung erfolgt etwa nach 
dem Diagramm Abb. 126. Man geht daher aus praktischen Grunden, besonders 
bei sehr feinen Garnen, nicht gern uber 1,80 m Arbeitsbreite hinaus. Bei groben 
Materialien geht man hOchstens bis 2,20 m und hiilt die Arbeitsgeschwindig­
keiten geringer. 

Das Aufziehen der Kratzenbander. 
Das Aufziehen der Kratzenbiinder auf die einzelnen Walzen des Krempel­

satzes muB genau und mit der richtigen, der Bandbreite entsprechenden Span­
nung vorgenommen werden. 

Die Festlegung der Bandbreite hangt vom Walzendurchmesser abo Man wahlt 
fUr Wenderwalzen, die ca. 55 bis 60 mm Durchmesser haben, Bander von 18 
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bis 20 bis 35 mm Breite, fUr Arbeiterwalzen mit 188 bis 214 mm Durchmesser 
eine Breite von 46 bis 52 mm, fiir Tambure mit ca. 1230 mm nacktem Durch­
messer eine Bandbreite von 56 bis 60 mm, fUr Peigneure mit ca. 850 mm Durch. 
messer eine Bandbreite von 51 bis 56 mm, fur Volants werden meist 5 bis 
6 Blattkratzenblatter verwendet, deren Lange gleich der Arbeitsbreite der 
Krempel und deren Blattbreite 120 bis 140 mm betragt, oder bei Ver-

wendung von Bandern eine Breite von 47 mm. 

1fE: 
. . . --0,-. Der Kratzenbedarf fUr eine Walze, die die Arbeits-

breite A hat, betragt (Abb. 127) Kb = ~ . dn + dn 

1 - = d n . (~ + 1), wobei die zugeschlagene U mfangs-
.... ,Eo---A-

Abb.127. Walzen- lange dn fUr die Bildung der Bandspitze verwendet 
belag. wird. d ist der Walzendurchmesser, b die Bandbreite. 

In der Praxis bestellt man gewohnlich den Belag 
fUr den ganzen Krempelsatz oder zumindest fUr eine Krempel, da bei 
Auswechslungen zweckmaBig der ganze Belag gewechselt wird, um 
SpinnereiungleichmaBigkeiten zu vermeiden. Man verhindere moglichst 
selbst bei gleicher Kratzennummer die Verwendung von Fabrikaten 
aus verschiedenen Kratzenfabriken. Namentlich die letzte Krempel ist 
bei feinen Wollen in dieser Richtung empfindlich. Man schlagt beijeder 
Kratzenqualitat zu jeder Bedarfslange ca. 1 bis 2 m zu, um beim Auf­
ziehen des Bandes das notige Ende fUr das Spannen zu besitzen (Schwanz 
oder Hinterende des Bandes). 

2. Das Spitzen des Bandes. 
Die Spitzenlange dn wird zuerst auf der Bandruckseite angezeich­

net, dann werden mit der Kratzenziehahle die in dem abzuschneiden­
den Teil der Spitze gelegenen Hakchen reihenweise an der Ruckseite 
des Bandes herausgezogen. Man stuft das Herausziehen der Hakchen 

Abb. 129. Endspitze und Aufziehen des Bandes. 

Abb.128. 
Band­
spitze. 

nach dem Verhaltnis der Langsreihen und der Anzahl der Hakchen in der Quer­
reihe abo Sollen z. B. 8 X 3 Langsreihen in der Breite nebeneinander sitzen, so 
teilt man die Spitzenlange in 24 Teile und zieht aHe Hakchen fiber '/" dieser 
Lange bis auf die erste Reihe heraus; im nachsten '/" Umfang bleibt die zweite 
Reihe stehen usw. Dann wird mit scharfem Messer die Spitze so weit schrag 
abgeschnitten, daB etwa 1 cm breiter Rand zum Befestigen des Bandes freibleibt 
(Abb.128). 

(Spitzenllinge = Umfang der Walze - Dehnung = reduzierter Umfang.) 
7* 
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Beim Aufziehen der Spitze wird das abgespitzte Ende an kleinen Holzdubeln, 
die in dim Walzenrand eingelassen sind, angenagelt. Dabei muB ein AusreiBen 
der Bandspitze dureh sorgfaltiges Spannen vermieden werden. FUr das Auf­
ziehen, Spannen, Reparieren und Sehleifen sowie fur das Abziehen der Belage 
sind eigene Werkzeuggarnituren zweekmaBig. Die Bildung der Endspitze zeigt 
Abb. 129. 

3. Das Aufziehen der Kratzenbelage. 
Der Tambur und der Peigneur, die sogenannten groBen Walzen, werden 

von der Peigneurseite aus in der Krempel selbst aufgezogen. Vorher mussen 
Arbeiter- und Wenderwalzen abmontiert und das Peigneurgestell zuruekgezogen 
werden. Auf die Aehse des Tamburs bzw. Peigneurs wird eine einfaehe Aufzieh­
vorriehtung mit Handbetrieb, wie sie Abb. 130 zeigt, aufgesetzt. Die aufzuziehende 
Walze wird einfaeh von Hand aus dureh die Handkurbel langsam und sehr 
gleiehmaBig gedreht. Die Fuhrung und Spannung des Bandes ist dabei von 
groBter Wiehtigkeit, Fehler in dieser Riehtung raehen sieh spater in sehwerster 
Art am Spinngut. Die kleineren Walzen: Arbeiter, Wender, Volant usw. werden 

Abb. 130. Aufziehvorrichtung. 

auBerhalb der Krempel in einem 
einfaehen Aufziehboek aufgezogen. 
Die Abb. 131 zeigt das Aufziehen 
einer Arbeiterwalze dureh Fuhrung 
des Bandes und Bremsung desselben 
von Hand aus. Das Band wird als 
Rolle vor dem Bremsriegel bei R 
am Boden niedergelegt, lauft dann 
mit den Kratzenhakehen naeh auBen 
uber den Bremsbaum B und ist wah­
rend der U msehlingung des Brems­
baumes noeh uber die Rolle eines 
Belastungsgewiehtes gefuhrt. Der 
Bremsbaum und die zu bewiekelnde 
Walze haben eine Aehsenentfernung 

von ungefahr 1,8 m und divergieren um ca. 20 em gegen den Bewieklungsbeginn. 
Das auflaufende Band geht also vom Bewieklungsbeginn an selbsttatig infolge 
der genannten Divergenz gegen das Entwieklungsende der Walze. AIle Walzen 
werden von links naeh reehts bewickelt. Aufziehapparate, wie sie die 
Abb. 132 zeigt, ermogliehen eine selbsttatige, konstante Einstellung der Band­
spannung, sind aber in der Wollspinnerei noch nieht so haufig wie in der 
Baumwollspinnerei. Das Anhangegewieht an der Spannrolle unter dem Brems­
baum B in Abb. 131 betragt. beim Tambur ca. 200 kg, beim Peigneur 150 kg, 
beim Arbeiter 90 kg, beim Wender 50 kg. 

Da die Spannrolle immer dureh das doppelte Band getragen wird, ist die 
Spannung des Bandes die Halfte der oben angegebenen Werte. Praktiker wahlen 
die Spannung des Bandes mit ebensoviel kg, als die Breite des Bandes mm 
betragt. Bei schmaleren Bandern nimmt man etwas weniger. Besondere tlbung 
erfordert die Fuhrung des Bandes und seine Spannung, falls von Hand aus auf­
gezogen wird. Aufziehapparate verwenden fur die Bandspannung belastbare 
Bremsbaeken oder winden, wie dies besonders Abb. 132 zeigt, das Band einige­
mal in Spiralform um eine Gleitflaehe, auf der die Kratzenbandruekseite gleitet. 
Beim Aufziehen von Hand aus ist die Bremsung und Handspannung (Abb. 131) 
dureh mehrfaches Auflegen der Katrzenbandruekseite in mehreren Windungen 
um einen holzernen Bremsriegel in Verwendung. Erfahrene Spinnmeister ver-
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sichern: "der beste Aufziehapparat ist meine Hand", dadurch ist die individuelle 
genaue Arbeit gekennzeichnet. Neben der richtigen Spannung ist eine schwache 
Verdrehung, die auch in Abb. 129, 131 kenntlich ist, fUr das auflaufende Band­
stuck notwendig, urn einen genauen AnschluB der Bandrander zu erreichen. 
Zu lose aufgezogene Bander geben bei der spateren Arbeit dureh Wanderung des 
Bandes "Blasen" bzw. "Tasehen", so daB wieder unegaler Flor und damit un­
egales, sehnittiges Garn entsteht. Ebenso wird bei zu stark gespannten Bandern 
dadurch, daB sie sieh in der Querrichtung des Bandes w6lben, eine Flor- und 
Garnsehadigung dureh Gassenbildung zwischen den Bandern und ungleiehmaBigen 
Angriff der Hakehenspitzen eintreten. Man erkennt naeh dem Sehleifen der­
artig falseh bezogener Walzen oder zumindest naeh einigen Tagen Laufzeit 
diese Art der Schadigung nach dem Ausputzen der Walzen an dem unegal 
sehimmernden Glanz der Kratzenspitzen an den Bandrandern. 

v 

Abb. 131. Aufziehen einer Arbeiterwalze. 

Da das Band wah rend des Aufziehens gedehnt wird, muB dies bei der Spitz en­
bildung berucksiehtigt werden. Diese Dehnung betragt je Walzenumfang bei 
Tamburen ca. 8 em, beim Peigneur 4 em, Arbeiter 2 em, Wender I em. Vom Band­
anfang an miBt man daher 15 bis 20 em ab, markiert dies auf der Bandruek­
seite durch einen Strich und teilt nun den urn die Dehnung reduzierten Walzen­
umfang in so viele Teile, als das Band Hakchenreihen hat. Die so ermittelte 
Lange wird auf dem Band fUr die Unterteilung markiert, d. h. sie dient als Kon­
trollzeiehen, ob die aufgelaufenen Langen die gleiehartige Windungszahl bean­
sprucht haben, also ob die Dehnung des Bandes fur aIle Windungen gleich geblieben 
ist. Hat beispielsweise ein Tamburband 8 Kolonnen in 3er Reihen (Abb.128), also 
24 Hakchenreihen, ferner der Tambur 1230 mm Durchmesser, dementsprechend 
einen Umfang 1230'3,14 = 3862,2 mm, so zieht man hiervon 90 mm Dehnung 
ab, erhalt eine Lange von 3772,2 mm. Dies gibt durch 24 (Zahl der Hakchen­
reihen) dividiert das MaB von 157 mm. Dieses MaB ist auf der Ruckseite des 
Bandes fUr jede Reihe zu markieren. Bis zur ersten Marke zieht man die erste 
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Hakchenreihe mit der Ahle an der Ruckseite des Bandes aus, bis zur zweiten 
Marke die zweite Hakchenreihe usw. Nach dem letzten Markierungsstrich des 
reduzierten Umfanges ist die Bandbreite erreicht. Kennt man die Dehnung 
eines Bandes nicht im vorhinein, so wird einfach die Hakchenreihenanzahl urn 1 
erhoht und durch diese Zahl der Umfang unterteilt. Man kann auch einfacher 
die Zahl n nicht mit 3,14, sondern reduziert als 3,05 zur Umfangsberechnung 
verwenden und teilt dann durch die Hakchenreihenzahl. Sind die Hakchen von 
der Rlickseite aus gezogen, so schneidet man mit einem sehr scharfen Messer 
die Bandspitze abo Das Befestigen der Spitze und die Sicherung des Walzen­
randes fUr das Band geschieht durch Aufnagelung eines schmalen Zinkblech­
streifens an den - fruher erwahnten - Holzdlibeln, die am Umfang des Walzen­

randes der nackten Walze in diese 
eingelassen sind. Vor dem Auflegen 
wird das gespitzte Band auf der 
Ruckseite mit einem glatten Holz­
griff gerieben, urn die Hakchenstege 
tief in das Band zu drangen. Bei 
Gipstamburen sind vor dem Auf­
ziehen ausgebrochene SteHen der 
Tamburflache sorgfaltig durch Nach­
gipsen und A bschleifen auszu bessern. 

Das Aufziehen mittels Krempel. 
aufziehapparaten. 1m nachstehenden 
sei das Aufziehen der groGen Walzen 
(Tambur und Peigneur) beschrieben. 
Der Aufziehapparat (Abb. 132) 
besteht aus einem Gleitschlitten Si, 
auf welchem die Spann- und Fuh­
rungsvorrichtung des Bandes, genau 
proportional zur Zahl der Bandwin­
dungen, auf der groBen Trommel 
gleichmaBig bewegt wird. Der Ge­
samtantrieb fUr die Trommeldrehung 
und Bandfuhrung erfolgt bei der 
Kurbel K, durch die Kettenuber­
tragung Kl wird der Aufziehapparat 

Abb.132. Aufziehapparat. bzw. seine Schaltspindel betatigt. 
Das Kratzenband wird dem Appa­

rat durch einen Bandeinlauf zugefUhrt, dessen Deckel mittels Handschraube H 
die Bandbremsung hervorruft. Das Band lauft dann uber eine spiral£ormige 
dreistufige Spannscheibe 8, die durch die Bremse b gleichfaHs gebremst wird; 
da das Band liber diese mehrstufige Bremsscheibe gleiten muG, wird damit 
die notige Bandspannung erzielt. Der Umfang der Spannscheibe wachst nach 
jeder Windung urn je 10 mm. Die genaue Regelung der Spannung erfolgt 
durch Anziehen der Deckelschraube H. Bei der letzten Windung ist der Aus­
lauf des Bandes von der Stufenscheibe 8 als federndes Ablaufhorn gebaut. 
Die SteHung dieses Ablaufhornes ist durch die Bandspannung veranderlich und 
durch einen Zeiger kontrollierbar. Die Seitenverschiebung des Aufziehappa­
rates erfolgt wohl durch den Ketten- und Schraubenspindelantrieb support­
artig, kann aber durch die Handkurbel K auch von Hand aus nachreguliert 
werden. 
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4. Das Schleifen der BeUige. 
Neu aufgezogene oder durch langere Arbeit stumpf gewordene Belage miissen 

rechtzeitig geschliffen werden. Ein zu stumpfer oder unrichtig geschliffener Belag 
gibt einen unegalen, graupeligen Flor und unegales Garn, das besonders durch 
unaufgelOste W ollteilchen, 
Knotchen, gekennzeich­
net ist. Einen richtig ge­
schliffenen Belag erkennt 
man am gleichma13igen 
Glanz der matt erschei­
nenden Kratzenspitzen, 
am besten aber an dem 
Krempelvlie13. Deshalb 
wird bei jeder frisch be­
zogenen bzw. frisch ge­
schliffenen Krempel der 
erste Teil des Krempel­
vlie13es nicht sofort ver­
wertet, sondern zur Be­
obachtung des "Vorlau­
fes" kontrolliert. Durch 
das zuerst einlaufende 
Material wird einerseits 
die Krempel in den Be-
lagen "gefiillt", sie sattigt Abb. 133. Der Vorlauf der Krempel. 

sich im Grund der Belage 
mit Material, und andererseits schlie13t man aus Flor und Vorlauf auf die Giite 
des Schliffes. Je feiner und gleichma13iger der Flor lauft, desto besser war der 
Schliff. Guter Schliff zeigt sich au13er am Glanz der Belagoberflachen auch 
dadurch, da13 die blo13e Hand an den Belagflachen bei Be- 1 

riihrung klebt. In Abb.133 ist das Abnehmen des "Vor- A=-~=--=~ 
laufes" bei weggeriicktem Florteiler fUr eine feine Reinwoll­
partie ersichtlich. Feines Material bildet die in der Abbildung 
deu'tlichen Florrollen unter dem Hacker, die zeitweilig 
unterhalb des Hackers vom Peigneur abfallen. Fiir groberes 
Material geht der Vorlauf als Flor abo Der Vorlauf nimmt 
Schmutz, Faserreste und Schleifstaub auf, so da13 er nicht 
in die nachfolgende Spinnpartic gelangt. Nach Reinigung 
des Vorlaufes am Ausputzklopfer kann er minderen Partien 
als wertvolle Aufbesserung zur Wollmischung beim Wolfen 
beigegeben werden. 

Zum Schleifen dient der Schleifbock. Die Walzen 
werden durch eine changierende Karborundumschleifwalze 
mit entsprechender Kornung, in der Richtung der Kratzen- Abb. 134. Schleifbock. 
hakchen, geschliffen. Die Schleifwalze wird durch ein Schub-
zeug, ein auf Schub verlagertes Schneckengetriebe hin und her geschoben. So­
wohl die Lagerung der Schleifwalze als auch die der gleichzeitig eingelegten 
2 Krempelwalzen (Arbeiter oder Wender) ist genau einstellbar. Abb. 134 zeigt 
die Drehrichtung der Kratzen und Schleifwalzen bei entsprechender Hakchen­
richtung. Etwas langsamer, aber mit besserem Seitenschliff der Kratzenspitzen 
arbeitet der Horsfallsche Schleifapparat (Abb. 136). Der Schleifstein ist 
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auf der Hohlwelle mit Nutenkeil gefiihrt, der gleichzeitig in der innen liegen­
den Doppelschraubenspindel gefiihrt wird. Durch Drehung der Hohlwelle und 

AI Sch 04 1 

Abb. 135. Betriebsbild des Schleifbockes. 

der Schraubenspindel mit verschiedener Tourenzahl wird der Schleifstein durch 
die Hohlwelle gedreht und durch den Tourenunterschied der Schraubensp~ndel 

4" " 
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Abb. 136. Schleifapparat von Horsfall. 

verschoben. Die zu schleifenden Arbeiter­
oder Wenderwalzen haben ca. 180 Touren, 
der Schleifstein ca. 800 Touren, die Schrau­
benspindel lauft mit 50 bis 100 Touren 
vor oder nacho Hohere Geschwindigkeiten 
geben leicht ruppige Enden der Kratzen­
spitzen und dadurch unegalen Flor. Tam­
bur und Peigneur bleiben beim Schleifen, 
wie Abb. 137 u. 138 zeigen, im Krempel­
gestell, laufen mit ihrer normalen Touren­
zahl, jedoch in der Richtung der Hakchen-

Abb. 137. Schleifen des Tamburs und spitzen. Es wird also der Tambur, wie 
Peigneurs in Abb. 137 durch Pfeile und Ziffern an· 

gedeutet, seine Drehrichtung gegeniiber 
der Arbeitsrichtung wechseln miissen, wahrend der Peigneur beim Schleifen 
und Arbeiten die gleiche Drehrichtung behalt. 
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Fiir das Schleifen mit dem Horsfallschen Schleifapparat ist bei Hin- und 
Herbewegung der Scheibe wohl ein gleichmiiBiger Schliff innerhalb der Krempel-

Abb. 138. Schleifen des Tamburs und Peigneurs. 

. clwP­
UllfJ 

breite erreichbar, nur die Belagrander erhalten infolge der Umkehrbewegung 
des Schleifsteines wegen des Spielraumes des Fiihrungsbolzens in der Gewinde­
nute eventuell unegalen Schliff. Um dies zu vermeiden, laBt man innerhalb der 
Scheibennabe fiir die Fiih­
rungsplatte dieses Stiftes 
einen Zwischenraum Z, 
wodurch die Scheibe wah­
rend der Umkehr ein 
wenig stille steht und da­
durch die Randhakchen 
besser schleift. Am zweck­
maBigsten wahlt man die 
Schleifspindel etwas lan­
ger, so daB die Arbeits­
breite ganz iiberlaufen 
wird. Abb. 135 zeigt das 
gleichzeitige Schleifen 
zweier Arbeiterim Schleif­
bock. 

Den durch das Schlei­
fen entstandenen Grat 
entfernt man vor Beginn Abb. 139. Abziehen des Belages. 
der Krempelarbeit durch 
"Abziehen" mittels Schleifbrett. Man verwendet beim Abziehen von Hand aus 
zuerst ein gr6beres, dann ein feineres Schmirgelmaterial, das auf dem Schleif­
holz aufgeleimt ist. Das Schleifholz wird auf der. Schmirgelflache vor dem Ab-
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ziehen leicht eingeolt. Die Abb. 139 zeigt diese Arbeit deutlich, bei welcher 
leichter, standig gleicher Andruck an die Schleifflache und gleichmaBigste Hin­
und Herbewegung des Holzes tiber die ganze Arbeitsbreite hochst wichtig ist, 

da sonst leicht verschliffen wird. Die Lebens-
dauer einer Kratzengarnitur wird groBer, wenn 
seltener (ca. 4- bis 6wochentlich) geschliffen, aber 
ofter abgezogen wird (beim Putzen). 

Man kann auch mit schmirgelbelegtem Leder 

Abb. 140a und b. Abziehvorrichtungen. 

abziehen, das von Hand aus durch Schnur verschoben wird. Zur Vermeidung 
von UngleichmaBigkeiten und Schleiffehlern verwendet man Abziehvor­
rich tungen nach Abb. 140, wo die Schleifleder 8, an Schraubenspindeln R 
wandernd, die Walzen abziehen (auch fUr Tambur und Peigneur, wie Ab-

l s l 

Abb.141. Aufziehen des Volants. 

bildung zeigt, verwendbar). Man kann auch nach Abziehen des Tamburs und 
Peigneurs T, P einen zweiten Peigneur p einlegen und gleichfalls mit der Vor­
richtung abziehen. 

Das Aufziehen des Volants. Der Volantbelag ist seltener bandfOrmig, haufiger 
blattformig; er hat Lederunterlage und auf der Riickseite eine Wollfilzschicht, 
um die Hakchenstege trocken. zu halten. Bei Bandform wird, wie beschrieben, 
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gespitzt und aufgezogen. Sehwieriger ist das unbedingt gleiehmiiBige Aufziehen 
der Blatter, bei geringsten Fehlern fiihren Blasenbildungen wegen der Be­
deutung des Volants so­
fort Florsehaden her­
bei (Unegalitaten dureh 
versehiedenes Empor­
heben). Die genau runde 
Volantwalze wird in den 
Sehleifboek eingelegt, der 
Walzenumfang naeh der 
Zahl der Blatter geteilt 
(5 bis 6), dann .bei abge­
bremster V olantwalze das 
anzunagelnde Blatt ge­
nau zur Aehse parallel an­
gelegt. Die Blattleiste a 
wird, wie Abb. 141 u . 142 
zeigen, in der Reihenfolge 
1 bis 9 angenagelt, wo­
dureh unbedingte Falten­
freiheit erreieht wird. Der 
Blattrand b wird, wie die 
Abbildung zeigt, dureh 
eine Breitzange, die dureh 
Gewieht g angezogen ist, 

Abb.142. Aufziehen des Volants. 

ca. 15 em breit gespannt und angenagelt. An den Randern mu13 die Zange 
voll fassen (absehlie13endes Zangenende mit dem Walzenrand absehlie13en). 

Die Bedeutung des Volants ist im spateren Krempelaufbau gewiirdigt. Seine 
Einstellung sei hier vorweg besehrieben. Die Einstellung naeh Gehor ist unver­

a 

laBlieh, besser streieht 
man den Tamburriieken 
bei abgenommenem V 0-

lant an beiden Randern 
und in der Mitte ca. 30 em 
breit mit Kreide an. In 
Abb. 143 ist die ganze 
Breite des Tamburs be­
striehen. Dann wird der 
Volant eingelegt und von 
Hand aus einigemallang-

Abb. 143a und b. Einstellen des Volants. b 

sam gedreht. Naeh Riiekdrehen des Tamburs zeigt sieh die Situation wie in 
Abb. 143. Aus der Gleiehma13igkeit und Breite des ausgebiirsteten Streifens 
(ca. 25 mm) sehlie13t man auf den riehtigen Volanteingriff t und stellt evtl. die 
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Volantlager nach und wiederholt die Einstellung bis zur Erreichung der Gleich­
maBigkeit, was nur durch den Flor beurteilt werden kann. 1st der Flor einseitig 
dichter, so bedeutet dies tieferen Volanteingriff an dieser Seite. Rechnungs­

maBige -Uberprufungen 
der Eingriffstiefe sind 
nutzlos. 

Das Putzen der Krem­
pel. Wie 'schon erwahnt, 
flillt sich der Krempel­
belag, auch wenn die Hak­
chen nur oberhalb dem 
Knie aus , dem Filz vor­
stehen, in einiger Zeit mit 
W ollmaterial. Die Fullung 
nimmt zuerst rascher zu, 
dann langsamer; nament­
lich kurzeres Material und 
Verunreinigungen schlup­
fen in den Belag. Durch 
den Gegendruck des ein­
geschlupften Materials 
wird allmahlich das neue 

Abb.I44. Krempelputzen an den Arbeiterwalzen. Material in weniger gut 
gekrempeltem Zustand 

ausgeschieden, was sich besonders an den Arbeiter- und Wenderwalzenrandern 
durch Materialanhaufung zeigt, der Flor wird uneg:;tl, man muB "putzen", d. h . 
durch Handputzkratzen aIle Belage reinigen. Bei sehr schlechtem Material ist 

tagliches Putzen n6tig, 
bei mittlerem Material 
zweimal wochentlich, 
bei sehr feinem Material 
ist mindestens wochent­
lich einmal zu putzen. 
Der Ausputz kann nach 
Reinigung am Ausputz­
klopfer (siehe S. 306) 
wieder in mindere Par­
tien manipuliert werden. 
Zu seltenes Putzen uber­
flillt die Belage und gibt 
ungleiche Garne. Bei 
-Ubergang auf andere 
Partien ist besonders bei 
Farben- und Material­
unterschied unbedingt 

Abb. 145. Krempelputzen am Tambur. zu putzen. Fur das Put-
zen werden aIle \Valzen 

bis auf Tambur und Peigneur aus der Krempel gehoben, auf die Walzenbank 
gebracht und in der Reihenfolge, wie sie von der Krempel kommen, von Hand 
aus mit Putzkratzen in der Hakchenrichtung ausgekammt (gereinigt), wie 
Abb. 144 zeigt. Das Ziehen der Putzkratze muB genau in der Bandrichtung er­
folgen. Es muB grundlich geputzt werden, ohne durch zu scharfen Putzkratzen-
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druck den Grund des Filzes zu schadigen. Die Volantwalzen werden am hach­
sten in den Putzbock gelegt. Man putzt die Walzen, wie sie von oben nach 
unten im Gestell liegen. Wie dieses Bild zeigt, dreht die linke Hand die zu 
putzende Walze aufwarts, die rechte Hand fiihrt die Biirste abwarts. Tambur 
und Peigneur werden in der Maschine - der Tambur zuerst, der Peigneur 
spater - geputzt, wie Abb. 145 zeigt. Bei besserem MateriallaBt sich der Aus­
putz als ganze Filzflache leicht und ziemlich rasch aus dem Belag ziehen. 

Nach dem Putzen wird durch das Schleifholz abgezogen, dann werden die 
Walzen eingelegt und eingestellt. Der Ausputz ist feuersicher zu lagern und kann, 
wie erwahnt, minderen Spinnpartien beigemengt werden. 

5. Das Einstellen der geschliffenen Krempel. 
Man geht bei dieser Arbeit in der Krempel yom Beginn des Materialeinlaufes 

gegen die Ablieferung hin vor. Die Abstande der arbeitenden Belage miissen 
durch diese Kontrollarbeit iiberpriift werden, 

~ sie sollen, um theoretisch und praktisch eine ">' 

Steigerung der Auflasung zu erreichen, immer 
enger werden. Das theoretische Einstelldia­
gramm verlauft etwa nach Abb. 146. Der 
Arbeiter nimmt mit der linken oder rechten 

4J -1J,.1.f ~----I~ L-____ ~_~ ____ ~~ 
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Abb.146. Einstelldiagramm. 

Hand (moderne GroBbetriebe sorgen fiir beidhandige, gleichartige Ausbildung 
der Spinnereivorarbeiter, der Putzer und Meister) das Stellblech und zieht es 
mit entsprechendem Feingefiihl zwischen den einzustellenden Walzen durch. 
Abb. 147 zeigt diese Arbeit. Die Wahl der Stellbleche in ihrer Starke wird ent­
gegen zu den Anforderungen der Theorie nicht nach dem Einstelldiagramm 
Abb. 146 vorgenommen, sondern man nimmt auch auf praktische Momente, 
wie momentanen Schliff 
der Krempel, Zustand der 
Kratzenbelage, iiberhaupt 
Feinheit der verarbeite­
ten Wollmaterialien usw. 
Riicksicht. Dabei unter­
scheidet der geiibte Spinn­
meister weitere Feinhei­
ten in der Einstellung da­
durch, daB er die Stell­
bleche mit entsprechen­
dem Feingefiihl mehr oder 
minder leicht zwischen 
den Belagspitzen hin­
durchzieht. Besonders 
wichtig ist die genaueste 
Einstellung der Arbeiter­
walze zum Tambur, die 
mit der fortschreitenden 
Arbeit ebenfalls immer 
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Abb, 147, Einstellung der Belage. 

enger wird. Ebenso ist die Einstellung des Peigneurs zum Tambur und nament­
lich des Volants zum Tambur von hachster Bedeutung. 

1m nachfolgenden ist die Krempeleinstellung eines 3 Krempelsatzes unter 
Anfiihrung der Stellblechstarken in 1/10 mm fiir 3 Garnsorten, und zwar fiir 
grobes, mittleres und feines Streichgarn angegeben. 
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Fiir besonders kurzes Material bei scharfster Krempelwirkung, also nament­
lich bei kurzer Kunstwolle und Abfallbaumwolle, wird die Stellblechfiihrung so 
gehandhabt, daB der Spinnmeister das Blech nur schwer durch die Belage zieht, 
etwa mit der vollen Kraft eines Zeigefingers und Daumens mit durchschnittlich 
1/10 mm feineren Blechen als normal. Viel£ach stellt man hier auch iiberhaupt 
nur nach Gefiihl und Gehor ein. In der Reinwollspinnerei ist dagegen eine feinere, 
weichere Fiihrung des Bleches notig. 

Die Krempeleinstellung in einem bedeutenden Spinnereibetrieb erfolgt, wie dem Ver­
fasser bekannt ist, nicht. immer nach der theoretischen Anforderung des immer enger 
werdenden Einstellraumes mit Fortschreiten des Krempelprozesses, sondern man verwendet 
ein Stellblech von 0,2 bis 0,4 mm fiir samtliche Einstellungen. Dabei werden Cheviot­
partien aus groberen, briichigeren Wollen ca. um '/" mm grober gestellt als die tiefer ge­
gebenen Einstellungen, die dieser Betrieb fiir mittlere und sehr feine Garne verwendet. Die 
geschliffenen Belage werden auf den Walzen zuerst durch ein genaues Kontrollineal auf 
Egalitat gepriift. Die Einstellung ist von der Speisung an folgende: Die Entree-Sagezahn­
drahtwalzen werden so gestellt, daB sie ca. % mm ineinander eingreifen. (Eindruck in einem 
starkeren Papier, das dazwischen gelegt wird.) Einstellung der Speisewalze zum VorreiBer 
(Pliischwalze) 0,3 mm, der zweittn Pliischwalze zumAvanttraintambur 0,3, Arbeiter auf Avant­
train 0,2, wenn aber die Wolle unterwachsen (Gehalt an kiirzerem Material oder Kamm­
lingen) 0,3. Der Wender zum Avantraintambur 0,4 und ebenso Wender zum Arbeiter. Bei 
feineren Wollen ist letzteres MaB 0,3. "Obertragswalzen zum Haupttambur fiir feine Wollen 
0,3, fiir grobere Wollen 0,4, da sie nuriibertragen, nicht kratzen. Die Putzwalzen beim 
Volant 0,4. Der Volant zum Tambur 0,3, Wender und Arbeiter zum Tambur 0,3, Wender 
zum Arbeiter 0,4. Die Einstellung des Volants wurde bereits beim Aufziehen der Volant­
blatter erwiihnt. Der Peigneur zum Tambur 0,3, der Hacker zum Peigneur 0,3. Bei der 
Mittel- und Feinkrempel konnen Arbeiter und Peigneur zum Tambur, wenn sie sehr egal 
und sehr fein beschlagen sind, um 0,05 bis 0,1 mm feiner eingestellt werden, als oben angegeben. 
Dagegen bleiben die Einstellungen mit 0,4 fiir Wender und Pliischwalzen. Fiir die Vorspinn­
krempel Arbeiter und Peigneur zum Tambur 0,2, Arbeiter Wender 0,3, Tambur Wender 0,4, 
Speise- und Pliischwalzen 0,4, der Volant fiir aIle 3 Krempel 0,2 zum Tambur oder, wie 
oben angefiihrt, durch Einstellung am Kreidestrich. Die Nitschelhosen stellt man bei feineren 
Vorgarnen 0,4 mm zueinander. 

1m allgemeinen ist, wie spater bei den Florteilern gezeigt wird, die Einstellung der Nit­
schelhosen in erster Linie nach dem Aussehen des Vorgarnes zu beurteilen. 

Auch fiir das Schleifen wird bei genau arbeitenden Betrieben das Einstellen der Schleif­
walzen an die betreffende Krempelwalze sorgfaltig durchgefiihrt. Man stellt meist nach dem 
Gefiihl und GehOr ein. Ein heller Ton ist als Schleifgerausch richtig. Nach %stiindigem 
Schleifen wird etwas naher eingestelIt., zu strenge Einstellung gibt dumpfes Gerausch und 
"Verbrennen", d. i. ein Verschleifen des Belages. Je egaler die Maschine, desto friiher ist 
sie ausgeschliffen. Gut gehaltene Krempel erfordern immerhin ca. 5 Stunden Schleifzeit je 
Satz. Beim ersten Schleifen neuer Bander zeigen sich evtI. "nachgesetzte" Stellen, das sind 
Ausbesserungen des Hakchenbelages aus der Kratzenfabrik, die beim spateren Arbeiten 
leicht ausbrechen. Namentlich der Peigneurbelag ist fiir diese Nadelbriiche der Kratzen­
setzmaschine sehr empfindlich. 

Die nachstehend angefiihrte Einstellung der Belage eines anderen GroBbetriebes zeigt 
gegeniiber dEm obenangefiihrten eine weitergehende Abstufung in den Walzenentfernungen, 
ohne daB aber die Garnqualitat bei gleichen Garnsorten besser ware als beim erstgenannten 
Betrieb. 

In Verwendung stehen fiir diese Einstellung 3 Stellbleehe, und zwar Stellblech Nr. 1 mit 
Yo bis % mm Endblechstarke, Nr. 2 mit % bis % mm. Nr. 3 mit % bis 1 mm Blechstarke. 
Der Betrieb stellt fiir grobe Garne aIle Arbeiter zum Tambur % mm, Arbeiter zu den Wen­
dern % mm, Peigneur zum Tambur % mm, Wender-Tambur % bis 1 mm, Hacker­
Peigneur % mm. Die Vorspinnkrempel stellt dieser Betrieb wie folgt: AIle Wender zum 
Tambur % mm; aIle Arbeiter zu den Wendern % mm; aIle Arbeiter zum Tambur 7'4 mm, 
ebenso Peigneur-Tambur % mm. Der Hacker zum Peigneur 0,25 mm fiir feinere Partien, 
0,30 mm fiir groberes :Matcrial. 1m letzten Fall mit strengem Durchziehen des Bleches. 
Der Hacker muB bei der EinsteIlung am Peigneur tangential anliegen. Fiir feinere Garne 
verringert man obige Einstellungen bei % auf % mm, bei 1 mm auf % mm. Zwischenstel­
lungen werden durch strengere Fiihrung des Stellbleches erreicht. 

Bei neuen Kratzenbelagen (Garnituren) stellt man etwas leichter ein, da sich die Hak­
chen erst aufrichten, wenn sie eine Zeitlang arbeiten. 

Eine rasche Einstellmoglichkeit der Arbeiter zum Tambur ist folgende: 
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L Krempel: aIle Arbeiter mit 0,3 mm Blech (leichte Blechfiihrung). 
2. : aIle Arbeiter mit 0,3 mm Blech (strenge Blechfiihrung) 
3. : die ersten Arbeiter mit 0,25 mm Blech (leichte Blechfiihrung) 

die iibrigen Arbeiter mit 0,25 mm Blech (strenge Blechfiihrung). 
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Vor der EinsteIlung der Belage sind der Tambur, der Peigneur, die Einzugswalzen auf 
genaue HorizontaleinsteIlung mit Wasserwaage zu priifen. Fiir die iibrigen Walzen wird 
durch einen Spitzzirkel entsprechenden AusmaBes die Achsen- bzw. die Kornerentfernung 
der Achsenmittel iiberpriift. Stimmt Achsenentfernung und SteIlblecheinsteIlung, so arbeitet 
die Krempel richtig. Die Niggerkrempel, deren Einrichtung unter den Sonderkrempeln 
spater angegeben ist, wird fiir die ersten 2 Krempel wie ein normaler Satz eingesteIlt. Fiir 
die dritte Krempel werden die ersten 3 Arbeiter durch Unterlegen der Lagerbiichsen mit 3 mm 
starken Florteilerriemchenstiickchen vom Tambur weitergesteIlt. Die letzten 2 Arbeiter 
behalten die normale SteIlung. Durch Entfernung der Riemchenunterlagen kann nach Aus­
arbeiten der Niggergarnpartie sofort, ohne NeueinsteIlung, die normale WalzeneinsteIlung 
erreicht werden. 

6. Allgemeiner Aufbau eines 2-Krempelsatzes. 
(Abb. 148a und b.) 

2-Krempelsatze werden meist fiir grobere Wollen und Wollmischungen ver­
wendet. Ofter werden auch Kunstwollen zur Erzielung der besseren Faser­
verbindung, Baumwollen, Abfallmaterial und Tierhaare zur Verbilligung mit­
verarbeitet. Man spinnt ziemlich grobe Garne, die besonders zur Herstellung 
grober Tuche, Decken, billiger Loden und fiir Teppiche dienen. Der 2-Krempel­
satz besteht aus einer Grob- oder ReiBkrempel und einer Fein- oder Vorspinn­
krempel, die entweder in nebeneinander Aufstellung (148a) oder in hintereinander 
Bauart (148b) dargestellt sind. Die geringere Abstufung des Ablosungsvorganges 
ist dadurch begriindet, daB in dem groberen Garn eine geringere GleichmaBigkeit 
der Haarlage zulassig ist. Die ReiBkrempel besitzt einen fahrbaren Selbstaufleger A, 
der als Speise- und Wiegeapparat gebaut ist. Die vorgewolften Materialien wer­
den in den Fiillkasten von Hand aus locker eingeworfen oder in neuerer Zeit pneu­
matisch herangebracht. Das Nadeltuch 1 nimmt die Wolle in geringer Schichten­
dicke hoch, ein Exzenterantrieb bewegt einen Abstreichkamm 2 in entsprechenden 
Kurvenformen und streift die iiberschiissige Wolle von dem Nadeltuch ab; der 
Abnehmerkamm 3 kammt die Wolle, die noch im Nadeltuch verblieben war, in 
die daruntergelegene Waage 4. Sobald das in der Waage befindliche Material 
ein bestimmtes Gewicht erreicht hat, bekommt der Waagekasten tJbergewicht 
iiber ein an einem Gegenarm befestigtes Balancegewicht, dessen GroBe einstell­
bar ist, lind wird durch das Tiefgehen der Waage die Antriebskupplung des 
Nadeltuches 1 ausgeriickt. Unterdessen hat der regelmaBig hin- und hergehende 
Abstreifer 4a eine bestimmte Tischlange des Zufiihrtisches 5 der Krempel frei­
gemacht, bei Erreichung der Endstellung laBt der Abstreicher die Offnung der 
Waagenklappen meist durch einen proportionalen Exzenterantrieb erfolgen, und 
die Wolle wird auf das freie Stiick des Krempelzufiihrtisches aufgeworfen. Da­
mit ist ein Grundgesetz des Krempelns, d. i. die konstante Speisung auf eine 
bestimmte Zufiihrtischlange gegeben. Es ist also die Produktion der Krempel 
in der Zeiteinheit in kg festgelegt. 1m Verein mit der Verfeinerung, dem Krempel­
verzug, ergibt sich damit auch die Leistung in Flor bzw. Vorgarnmengen. Die 
schwingende Verdichtungsschiene 6, als leichter, dreikantiger Blechhohlkorper 
gebaut, driickt durch senkrechte Schwingungen die Wolle auf den Tisch etwas 
dichter zusammen. Speisewalzen 7, mit Wolfszahnkratzen iiberzogen (garniert), 
fiihren mit gleichmaBiger Speisegeschwindigkeit die Wolle zur VorreiBwalze 8, 
die mit ihrem Sagezahnbelag das Material in feine Klumpen teilt. Die in der 
unteren Speisewalze verbleibende Wolle wird durch eine "Obertragungswalze 
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ebenfalls der VorreiBwalze 8 tibergeben. 2 Kletten bzw. Putzmesser 9 schlagen 
die aus dem Sagezahnbelag der VorreiBwalze hervorragenden groben Verun­
reinigungen, die zwischen den Sagezahnen nicht Platz finden, abo Die sich unter 

der VorreiBwalze sammelnden Abfalle geben dem Praktiker immer AufschluB 
tiber die Verunreinigung (Abfallprozente) der in Arbeit befindlichen Spinnpartie. 
Die VorreiBwalze 8 iibergibt die vorgelockerte Wolle dem Tambur 10, der mit 
seinen Arbeitern 11 bis 14 und seinen Wendern 12 bis 15 eine Art kleine Zwischen­
krempel darstellt, die auch als Avantrain bezeichnet wird. Der Vortambur 10 
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rotiert bereits mit hoherer Geschwindigkeit, so daB auf ihm eine Verteilung des 
Materials auf groBerer Flache stattfindet, wodurch wieder eine Faserisolierung 
und VergleichmaBigung erzielt wird. Die Arbeiter 11 bis 14 wirken mit dem 
Tambur 10, also kratzend, wobei immer je eine Halfte des Materials, welches sich 
in Arbeit befindet, in die Arbeiterbelage iibergeht_ Der Arbeiter wird vom Wender 
ausgekammt, d. h . sein ganzes Wollmaterial wird abgenommen und durch den 
Wender wieder dem Tambur iibergeben, so daB durch jede Arbeiter- und Wender­
wirkung das Material am Tambur besser verteilt und vergleichmaBigt wird_ Der 
erste Wender 12 enthalt noch eine groBere Zahl von Verunreinigungen, besonders 
Kletten, bei Kunstwollen auch noch unaufge16ste Knotchen und sonstige Fremd­
korper, die durch ein Abstreichmesser 13 abgeschlagen werden, sich auf der 
Blechmulde des Messers sammeln und von einem regelmaBig hin und her be­
wegten Abstreicher automatisch entfernt werden. Die Verunreinigungen muBten 
bei alten Krempeln von Hand aus unter Gefahrdung des Arbeiters entfernt 

Abb. 148 b. 2 -Krempelsatz von Hartmann, Chemnitz. 

werden. Die Wirkung von Arbeiter und Wender als reine FlieBwirkung des 
Materials zeigt Abb. 149. Je gleichmaBiger die Wolle ohne Klumpenbildung und 
Rollen vom Arbeiter zum Wender und Tambur flieBt, desto richtiger ist der 
Kratzenbelag, Schliff und Einstellung der Krempel durchgefiihrt_ Der Vergleich 
der Abb. 149a und b zeigt deutlich das Fortschreiten der Materialauflosung. Die 
mit Kratzenbelag versehene Ubertragungswalze 16 (Abb. 148) nimmt durch 
Kammung des Vortamburs das vergleichmaBigte Material ab und iibergibt es 
dem Haupttambur. Die Tambur- oder Haupttrommel, ferner die Arbeiter- und 
Abnehmerwalzen (Peigneur) sind entweder Blankeisen- bzw. Blechwalzen oder 
Rohrwalzen, oder sie sind von einem Gipsbelag bedeckt, wodurch ein genaues 
Sitzen der Kratzenbelage auf vorher genauest rundgedrehter Unterlage erreicht 
wird. Der Gipsbelag hat auBerdem den Vorteil, daB der Riicken der Kratzen­
hakchen nicht so leicht durchrostet und die ganze Arbeit der Kratzen eine 
weichere wird. Die Wenderwalzen sind auch aus Stahlrohren hergestellt, die 
Lauferwalzen erhalten Holzbelag. Die Lagerung aller raschlaufenden Wellen er­
folgt in genau gebauten und genau stellbaren Ringschmierlagern. Der Verfasser 
hat in der Praxis besonders mit Wendern und Laufern, die Kugellager haben, 
keine guten Erfahrungen gemacht. Der Vorteil geringer Kraftersparnis wird 
durch Ungenauigkeiten in der Walzenstellung bei langerer Betriebszeit nicht 
aufgewogen. Besonders veranlassen Kugelbruche, die haufig vorkommen und oft 
zu spat bemerkt werden, groBe Unannehmlichkeiten beim Spinnen. 

Herzog, Technologie VIII/2, A: Bernhard-Marcher, Wolle. 8 
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Die Walze 19 gibt an 16 die in ihr verbliebenen Fasern abo Die Haupttrom­
mel 18 arbeitet wieder mit nunmehr engergestellten Arbeiter- und Wender­
paaren, der Abstreicher 20 wirkt wieder reinigend. Der Laufer 29 (Volant) hat 

.Ab· 

blult 

Abb. 149a. Abstreicher und FlieBwirkung. 

die wichtigste Aufgabe in der Krempel, er muG die vorgelockerte Wolle vollig 
gleichmaBig in die Spitzen der Tamburkratzen emporheben (fegen), was er durch 
einen besonders elastischen und hohen Kratzenbelag erreicht. Er ist mit 2 Putz-

Abb. 149b. Abstreicher und FlieBwirkung. 

walzen 30 und 31 an den Tambur angeschlossen und mit einer dichten Glanz­
blechhiille versehen, deren Kanten durch die Putzwalzen reingehalten werden. 

Der Peigneur (Abnehmer) erhalt nun in langsamer Drehrichtung (ca. 
0,32 mjsek) yom Tambur das emporgehobene Material durch Kratzwirkung etwa 
zur Halite. Infolge der Einstellung des Kratzenbelages und des gewohnlich um 
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ca. 2 Nummern feineren, also dichteren Peigneurbeschlages dringt das Material 
nicht mehr so tief in den Kratzenbelag des Peigneurs ein und kann durch den 
Hackermechanismus 34 aus dem Belag herausgehackt werden. Der Flor falit 
auf ein Lattentuch 35, welches ihn an die Fiihrung 36 abgibt. Die ReiBwalze 
oder Tafeleinrichtung 37 legt den Flor durch AbreiBen oder Tafeln in der Flor­
langsrichtung auf eine Breite von ca. 400 mm iibereinander zu einem Pelz­
band (Breitband) zusammen, das in seiner Langsrichtung urn 900 gegen die 
Arbeitsrichtung der Krempel, also quer zur Krempel abbefordert wird, wahrend 
die Hauptrichtungder Fasern in der Bandbreite (Arbeitsrichtung) ver­
blieben ist. 

Die Bandiibertragung 39 fiihrt nun das Band zum Zufiihrtisch der Fein­
krempel (Vorspinnkrempel) und legt es durch Hin- und Herbewegung in der 
Breitrichtung der Krempel, ohne Anderung der Faserrichtung, als Pelz auf dem 
Zufiihrtisch der Krempel auf (Parallelfaserspeisung s. S.123). Diese Art der 
Bandbildung gibt glattere Garne, die manchmal auch als "Halbkammgarne" 
bezeichnet werden, jedoch nicht mit den richtigen Halbkammgarnen verwechselt 
werden diirfen, die in der Kammgarnspinnerei als grobere Garne meist nach eng­
lischem System, jedoch mit Umgehung der Kammaschine gesponnen werden. Die 
sogenannte Kreuzfaserspeisung zieht das Band durch schragstehende Walzen, 
die den Flor auf die Bandbreite zusammendrangen, so daB nunmehr die Haupt­
faserrichtung in der Arbeits- und Langsrichtung der Krempel und auch des 
Bandes liegt. Durch Auflegen des Bandes in Tafelungen quer zur Tischrichtung 
der nachsten Krempel tritt eine Anderung der Faserrichtung urn 900 ein, so daB 
die Hauptfaserrichtung quer zur Arbeitsrichtung der nachsten Krempel liegt, 
wodurch infolge des Arbeitsprozesses auf dieser Krempel eine bedeutende Ver­
wirrung, also Bildung eines rauhen Flores und Fadens eintritt. 

Die 2. Krempel ist im Wesen analog zur ersten gebaut, nur sind die Kratzen­
belage feiner und die Walzen dementsprechend dichter an den Tambur angesteUt. 
Der Peigneur wird in diesem FaUe durch eine besondere Putzwalze 40 rein­
gehaIten, da er den yom Laufer (Volant) gehobenen Flor unbedingt rein 
iibernehmen muB. Der Hacker 41 fiihrt den Flor dem Florteiler 42 zu. Die Riem­
chen sind in 4 Gruppen auf den 2 Florteilerwalzen (Divisionswalzen 43, 44) 
verteilt. Sie wirken durch ihre Fiihrung scherenartig und teilen den Flor in 
schmale Bandchen, die sie an den Nitschelhosen 45 abstreifen. Diese bilden 
geschlossene endlose Schlauche oder Hosen, sind geleimt, an der Oberflache fein 
geriffelt, aus Ia belgischem Leder hergestellt. Bei ihrer Anschaffung muB auf 
Zahigkeit und Weichheit besonders gesehen werden, da nur durch diese Eigen­
schaften ein gut genitscheltes, also gleichmaBig rundes Vorgarn und Feingarn 
erreicht wird. Derartige Qualitaten im Leder sind nur fiir entsprechend hohen 
Preis zu erhalten. Die Hosenqualitat ist sowohl fiir die Beschaffenheit des Garnes 
wie auch fiir die Lebensdauer der Nitschelhosen maBgebend. Betriebstechnisch 
driickt der Spinnereitechniker den Wert einer Nitschelhose durch die Giite-
'ff G··t 'ff Preis Zl er aus. u eZl er = ..' gesponnene Gesamtmeterlange an Vorgarn 

NaturgemaB ist eine okonomische Giiteziffer moglichst niedrig. Die Riffelung 
der Nitschelhosen erfolgt fUr feines Material, das leichter verfilzt und zusammen­
roUt in feinen Diagonalriffeln, fiir groberes und glatteres Material in groberen 
Querriffeln. Durch die Doppelbewegung der Nitschelhosen einerseits in der Breiten­
richtung der Krempel, die durch Exzenterantrieb erfolgt und die Zusammen­
roUung der Florbandchen bewirkt, und andererseits durch die Wanderbewegung 
im Umfang der Nitschelhosen, die den Garnvorschub erzielt, wird die Vorgarn­
bildung erreicht. Der lose, runde Vorgarnfaden hat also schwachen, sogenannten 

8* 



116 Das Krempeln. 

falschen Draht und wird durch die Wanderung in der Umfangsrichturig der Hosen 
als lose "Lunte", die nur durch geringe Oberflachenreibung der Haare zusammen­
halt, den V orgarnwalzen 46 zugefiihrt. Auf diesen werden die V orgarne als 
parallellaufende Faden mit schwacher Hin- und Herwindung aufgewunden. So­
bald die Vorgarnwalzen einen bestimmten Durchmesser, der mit Riicksicht auf 
die Haltbarkeit des Materials auf der Walze moglichst weit getrieben wird, 
erreicht haben, werden sie abgenommen. Man fiihrt sie dann auf eigenen Vor­
garnspulenwagen oder auf Vorgarnaufziigen zu den Selfaktoren. Das Ubertragen 
mehrerer Walzen, yom Arbeiter am Arm aufgehauft, ist teuer, es beschadigt 
viel Vorgarn und hemmt die FlieBarbeit. Die Rand- oder Eckfaden, welche immer 
aus entsprechendbreiteren Riemchen gebildet werden, enthalten die ungleich­
maBigste Materialverteilung, die den unregelmaBigen Beschlagrandern der Walzen, 
ferner der Einwirkung des Fluges und iiberdies der theoretisch noch nicht genug 
aufgeklarten Querwanderung des Materials in der Krempel zuzuschreiben ist. 
Die Eckfaden werden als Abfall der Krempel genommen, d. h. nicht fein ge­
sponnen, kommen aber immer wieder in schmalen Rollen in den Speisekasten 
der Grobkrempel zuriick, da sie ja gutes Material enthalten. An der Beschaffen­
heit der Auf16sung, am Stapel und an der Vermengung des Materials erkennt 
der erfahrene Spinner die Qualitat seiner Krempelarbeit und die Richtigkeit 
der verwendeten Wollmischung (Manipulation), indem er einfach aus der Eck­
fadenrolle Stapel zieht. Das Ablegen von Vorgarnwalzen auf Wagen oder Lager­
gestellen fiihrt leicht zu Anhaufungen und langerer Lagerung von Vorgarn, be­
sonders wenn die Selfaktorspinnerei nicht kontinuierlich in FlieBarbeit mitlauft. 
In der Praxis ist die Zusammenstellung der Spinnereiassortimente, namentlich 
der Krempeln und Selfaktoren, gewohnlich so getroffen, daB die Krempelsatze 
in Leistung die Selfaktoren etwas iiberragen, da fiir die Krempelsatze Stillstands­
perioden fiir das Putzen notig sind. Dies fiihrt bei unrichtiger Betriebsfiihrung 
zu Vorgarnanhaufungen, welche durch das langere Lagern Feuchtigkeitsverluste 
erleiden und sprode werden, was zu Unzukommlichkeiten beim Feinspinnen fiihrt. 
Eine zweckmaBige Luftbefeuchtung in Verbindung· mit der Raumheizung, bei 
guter Auswahl nicht trocknender Spickole, kann diese Ubelstande vermindern. 

Nachstehend einige Angaben iiber Abmessungen, Kraftbedarf, Gewichte: 

Maschinen- Antriebsscheiben Walzen mit Walzen in Krem- .----,.-~- ------~ ---

pel- Hinge I breite feste und lose Um- Kraft- Gipsbelag Eisen 

arbeits- der ReiB- u. V or- dre- bedarf Gewicht Gewicht 
breite spinnkrempel 

Durch-
Breite hungen 

messer in der netto brutto netto brutto 

mm m I m mm mm Minute PS kg kg kg kg 

1500 2,765 600 120 9 13200 17200 14000 18000 
6,100 2,765 

1650 6,000 2,915 600 120 10 13800 18000 14600 18800 
bzw. 2,915 

1750 12,400 3,0l5 600 120 130 11 14200 18500 15100 19400 
Gesamt- 3,015 120 

1850 
Jange 3,115 

650 120 12 14600 19000 15600 20000 bei 3,115 Hinter-

2000 
ein- 3,265 650 120 13 15200 19800 ander- 3,265 16200 20800 

stellung 

Bei seemiiBiger Verpackung erh6hen sich die angegebenen Bruttogewichte urn etwa 5 %. 
Die Kraftbedarfs- und Gewichtsangaben sind nur als ungefiihre zu betrachten, die ersteren 

gel ten nur fUr den Antrieb von einer allgemeinen Transmission aus. 
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Abmessungen der Krempelwalzen, 
welche mit Kratzen beschlagen werden (ohne Kratzenuberzug gemessen), und zwar 

zur ReiBkrempel: 

I Zylinderputzwalze 
I Ubertragwalze . 
I Fangwalze. . . 
1 Haupttrommel. 
I Arbeiter (erster) 
4 Arbeiter ... . 
4 Wender ... . 
I Laufer (zu 6 Kratzenblattern) . 
1 obere Lauferputzwalze . 
1 untere Lauferputzwalze. 
1 Abnehmer ...... . 

Durchm. 
80mm 

280 " 
55 " 

1230 " 
188 " 
214 " 

80 " 
300 " 

45 " 
74 " 

850 " 

Krempelarb~breiten: 1500 
Walzenbreiten: 1530 

zur Vorspinnkrempel: 

1 Zylinderputzwalze 
1 V ortrommel . 
2 Arbeiter 
2 Wender .... 
1 Ubertragwalze . 
1 Fangwalze. . . 
1 Haupttrommel. 
I Arbeiter (erster) 
4 Arbeiter ... . 
4 Wender ... . 
1 Laufer (zu 6 Kratzenblattern) . 
1 obere Lauferputzwalze . 
1 untere Lauferputzwalze. 
1 Abnehmer .... . . . 
I Abnehmerputzwalze . . 

1650 1750 1850 2000 mm 
1680 1780 1880 2030 mm. 

Durchm. 
80mm 

565 " 
164 " 
80 " 

280 ,. 
55 " 

1230 " 
188 " 
214 " 
80 " 

300 " 
45 " 
74 " 

850 " 
125 " 

Fur die Berechnung der Lange der Kratzenbander und Breite der Lauferblatter ist die 
Walzenbreite maBgebend. 

Die Kratzenbander sind in Stoff mit Filz II mm hoch, das fUr die Zylinderputzwalzen 
zur Verwendung kommende Sektoralband (Leder ohne Filz) 8 mm hoch, die Liiuferblatter 
(Leder mit Filzunterlage) 24 mm hoch und das fur die Abnehmerputzwalze benotigte 
Kratzenband in Stoff mit Filz 17 mm hoch herzustellen. 

7. Krempelsatze mit Pelzbildung durch Wicklung. 
Diese altere Bauart arbeitet zwischen der ersten und zweiten Krempel ent­

weder mit einer Bandubertragung fUr Kreuz- oder Parallelfaserspeisung, oder 
bei der altesten Art wird der Flor der ReiBkrempel auf einer groBen Trommel 

Bltcll­
oMtchmu 

Aw 

Abb. 150. Speiseapparat von Josephy. 



w 

s 

118 Das Krempeln. 

zu einem Pelz gewickelt. Falls ein 3-Krempelsatz vorhanden ist, kann auch der 
Flor der zweiten Krempel entweder mit Bandubertragung arbeiten oder er wird 
auf einem Langpelzapparat durch "Obereinanderwickeln der Florschichten auf 
einem Stutz- und Fuhrungstuch zu einem Langpelz geformt. Dieser dient dann 
meist wegen der egaleren Speisung in dublierter Form als Auflage auf den Zufiihr­
tisch der dritten Krempel. 

1m nachstehenden seien einige Besonderheiten dieser Krempelbauart ange­
fiihrt. Das gewolfte Material wird nach Abb. 150 in den Speisekasten des Speise-

K N und Wiegeapparates von 
Hand aus eingetragen. In 
modernen Anlagen legt 
man den Materialvorrat 
vorteilhaft pneumatisch 
in einen Drahtglaskasten 
in der Nahe des Speise­
und Wiegeapparates ab, 
so daB der Arbeiter den 
Speisekasten bequem pe­
riodisch fullen kann. 
(Siehe Krempeleianlagen 
S. 181.) Die Einfiihrung 
der Speise- und Wiege­
apparate erfolgte, weil 
man die UngleichmaBig­
keiten der Handspeisung, 
die auBerdem den Arbei­
ter stark in Anspruch 
nahm, beseitigen wollte. 
Da auch beim Speise­
apparat infolge der Zu­
falligkeiten, die bei der 
Aufnahme der Wolle von 
den Nadeln des Steiglat­
tentuches wirksam sind, 
keine ganz regelmaBige 
Verteilung des zugewoge­
nen Wollquantums uber 
die Lattentuchbreite er-

Abb. 151a. Wollabwurf der Waage. reicht wird, muB man 
diesen "Obelstand, der bei 

der ersten Krempel gewisse Florungleichheiten erzeugt, durch mehrfache Dublie­
rung des Flores aufheben. Das erreichte Wollgewicht wird von der Waage auf 
den Speisetisch ausgeworfen, einAugenblick, denAbb.151a gerade festhalt. Die 
Nadeltuchbewegung wird, sob aId das Gewicht im Waagekasten W erreicht ist, 
abgestellt. Dies geschieht durch Sperrung des Nadeltuchantriebes in der Feder­
kupplung K. Damit einzelne Wollflocken, die am Nadeltuch auch nach seiner 
Abstellung hangengeblieben sind, nicht mehr in die Wollwaage fallen, wird bei 
manchen Konstruktionen auch noch der abstreifende Hacker abgestellt; Die 
Wollwaage schlieBt auBerdem nach Abwurf wieder ihre Sperrklappen, worauf 
der Lattentuchantrieb wieder eingeruckt wird. Die fortschreitende Mischung und 
Auflosung der Wolle geschieht hier, wie schon fruher beschrieben, zuerst auf 
einer Vorkrempel (Avanttrain) und dann auf der Hauptkrempel. Die 
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Abb. 149 zeigt dies an einer Ausfiihrung von G. Josephys Erben, Bielitz. 
Wahrend der Auflosung der W ollflocken werden die Fremdkorperchen, wie 
Kletten, Strohteilchen usw., die im Innern der Flocken eingebettet waren, frei. 
Zum Teil schliipfen sie in die Belage der Walzen ein, zum Teil aber haften 
sie ganz lose an dem Material, das besonders auf der Oberflache der ersten 
vier Arbeiterwalzen sitzt. 
Da die Wender infolge 
ihrer groben Kratzenteile 
in kleinen Zeitzwischen­
raumen den Faserflor von 
den Arbeiteroberflachen 
abheben, wirken sie auf 
derartige Fremdteilchen 
wie eine Schleuder. Na­
mentlich das erste und 
zweite Wenderpaar wiir­
den diese Verunreinigun­
gen gegen die VorreiB­
walzen und das Latten­
tuch, also in die zulaufende 
Wolle werfen. Um deren 
Verunreinigung zu ver­
meiden, ist die in Abb. 
149b angegebene Abdek­
kung der VorreiBwalzen 
vorgesehen. 

Abb. 151 h. 

Der Flor am Tambur ist wegen seiner Feinheit nicht brauchbar. Es muB 
deshalb dafiir gesorgt werden, daB auf dem Peigneur ein entsprechend kraftigerer 
Flor entsteht, damit er von einem Hacker abgenommen werden kann. Wiirde 
man den Peigneur fiir eine normaleAuskammarbeit am Tambur nach Abb. 152a 
einstellen, so miiBte der Peigneur noch rascher laufen als der Tambur, was eine 

II ' 

.- T 

i 

0) b) 

Abb. 152a und b. Peigneuranordnung. 

weitere Florverfeinerung am Peigneur zur Folge hatte. Damit erreicht man aber 
nicht nur das Gewiinschte nicht, sondern man konnte auch keine Hackerwirkung, 
sondern hochstens eine schnell laufende Kammwalze beniitzen. Deshalb fiihrt 
man, wie Abb. 152b zeigt, die Drehrichtung und Hakchenrichtung auf Tambur 
und Peigneur entgegengesetzt aus. Durch die hohere Geschwindigkeit des 
Tamburbelages werden die Harchenunter Kratzwirkung in den langsamer 
laufenden Peigneurbelag eingestrichen und die Haarenden nach vorne gelegt. Sie 
stehen, wie die Nebenabbildung (unten) zeigt, nach vorne, der Flor hebt sich teil-



120 Das Krempeln. 

weise yom Peigneurriicken ab und kann yom Hacker H leicht abgekammt werden, 
wie dies besonders die rechte Nebenabbildung in vergroBerter Darstellung er­
kennen laBt. Der Geschwindigkeitsunterschied zwischen Tambur und Peigneur 

sorgt also fiir die Verdich­
tung des Flores. Bei einer 
Tamburgeschwindigkeit 

von beispielsweise 10 m je 
Sek. und einer Peigneur­
geschwindigkeit von 
0,32 m je Sek. wird der 
Flor also ca. 30fach ver­
dickt. J e schneller der 
Peigneur dagegen lauft, 
desto feiner ist der Flor. 
Dies ist bei Nummern­
anderung des VlieBes zu 
beachten. Das aus dem 
Peigneur ausgehackte 
VlieB wird auf der Pelz­
trommel Pt, wie in den 
Abb. 153 und 154 ersicht-

Abb. 153. Pelzbildung an der Trommel. lich, in vielen Lagen iiber-
einandergewickelt. Man 

dubliert das VlieB ca. in 30 bis 40 Windungen iibereinander zu einem Pelz und 
laBt zur Verdichtung eine Holzwalze auf der Pelztrommel mitrollen. Die Holz­

walze ist auf einer schie­
fen Fiihrung gelagert, so 
daB ihr Gewicht immer 
auf den Pelz druckt und 
ihn verdichtet. 

Ein Teil der Pelztrom­
mel, ca. 30 cm Umfangs­
lange, ist iiber die ganze 
Breite mit Tueh belegt, 
um besonders den Vlie13-
anfang zu binden, damit 
er nicht bei der ersten 
Trommelumdrehung ab­
£alIt. Die Abb. 153 zeigt 
den ruckwartigen Teil 
einer ReiBkrempel, rechts 
oben ist die Antriebskette 
fur die Arbeiter zu erken­
nen, die yom Peigneur aus 
bewegt wird. Hinter dem 
mit einem Handrad ver-

PT sehenen Riemenausriicker 
Abb. 154. Pelzbildung an der Trommel. ist der in einem Blechver-

schlag laufende Volant zu 
erkennen, links darunter ist der Peigneur, an diesen anschlieBend die Pelz­
trommel. Am linken Bildrand sind einige aufgerollte iibereinandergelegte Pelze 
sichtbar.. Der Durchmesser dieser Pelztrommelvorrichtung ist ca. Y2 m. Abb. 154 
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zeigt eine sogenannte groBe Pelztrommel mit I m Durchmesser, die bei einer 
anderen ReiBkrempel angebaut ist. 

Nach Fertigwicklung des Pelzes, also nach Erreichung einer bestimmten Pelz­
nummer, wird er iiber die ganze Breite aufgerissen und entweder in Flachen­
form abgenommen und durch Umschlagen zusammengelegt oder auf einer Wickel­
walze aufgerollt. Der Stiitzhebel ist in Abb. 154 hochgeschlagen, urn den 
Arbeiter wahrend der Floraufwicklung nicht zu behindern. Erst beim Auf­
wickeln des Pelzes, wahrend der Arbeiter die Pelztrommel von Hand aus be­
sonders an jenen Stellen schlagt, wo bereits der Pelz abgewickelt ist und sich 
neuer Flor anlegt, werden die Stiitzhebel umgelegt. 

Bei breiten Krempeln ist das AufreiBen des Pelzes von Hand aus beschwer­
lich, da auch der AbriB nicht genug gerade erfolgt, was bei der spateren Krempel 
die Speisung stort. Man hat deshalb hierfiir automatische Pelz brecher erfunden. 
Sie erhalten an einem Teil des Trommelumfanges 2 schwingbare Segmente, 
die mit gegenseitig finger­
artig ineinander greifen­
den Verzahnungen ver­
sehen sind (Abb. 155). 
Durch eine einstellbare 
Zahlvorrichtung wird nach 
Erreichung der gewiinsch­
ten Pelzstarke bzw. Num­
mer durch einen Exzenter, 
der sich in den Weg einer 
Fiihrungsrolle schiebt, 
Offnung der ReiBsegmente 
und damit das AufreiBen 
des Pelzes erreicht. Der 
Pelz wird bei Weiter­
drehung der Trommel 
selbsttatig ineinen Wickel­
apparat geschoben, der 
durch die in Abb. 155 er­
sichtliche Riffelwalze den 

Abb. 155. Pelzbrecher. 

Pelzwickler am Umfang antreibt. Trotz der automatischen Einrichtung solcher 
Pelzbrecher ist eine gewisse Beaufsichtigung durch den Arbeiter notwendig. 
Da der Arbeiter, der einen ganzen Krempelsatz zu bedienen hat, sich 
meist in der Nahe der besonders wichtigen Vorspinnkrempel aufhalt' ist es not­
wendig, kurz vor Beginn des Pelzbrechvorganges ein Glockensignal durch den 
Pelzbrecher auslosen zu lassen, das den Arbeiter herbeiruft. Aus Bequemlich­
keit schalten die Arbeiter diesen Zahl- und Signalapparat oft aus und schlieBen 
die PelzaufreiBbewegung durch EinschaIten des betreffenden Auslosehebels von 
Hand aus abo Natiirlich sind solche Pelze in der Zahl der Florlagen bzw. in 
der Pelznummer nicht ganz verlaBlich. 

Wenn der Pelz, der auch "Fell" genannt wird, aus sehr feinen Wollen besteht, 
so zieht er sich nach dem AbreiBen und Abnehmen von der Pelztrommel etwas 
zusammen, so daB seine Lange, die dem Umfange der Pelztrommel entspricht 
und bei Querfaserspeisung der Tischbreite der nachsten Krempel entsprechen 
soIl, nicht die ganze Breite des Tisches ausfiillt. Dann fallen die Randfaden zu 
schwach aus. Bei kiirzeren bzw. schweren oder glatten Wollen dehnt sich dagegen 
der Pelz auf der Trommel, so daB seine Lange nach dem Abnehmen groBer ist. 
Infolgedessen muB er an den Randern des Speisetisches der nachsten Krempel 
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mehr zusammengedrangt werden, was wieder starkere 
Eckfaden hervorruft. Aus diesem Grunde hat seinerzeit 
die Firma Oskar Schimmel in Chemnitz, die spater in der 

b) 

l 

Abb. 156a und b. Bandiibertragung fUr Parallelfaserspeisung. 

Sachsischen Maschinenfabrik 
aufging, eine Expansionstrom­
mel gebaut. Diese gestattet 
den Umfang und damit die 
Pelzlange zu andern, so daB 
sie der Elastizitat des Mate­
rials angepaBt wird und der 
Trommelumfang auch in der 
PelzHinge der Speisetischbreite 
der nachsten Krempel ent­
spricht. 

Die von der Trommel ge­
wonnenen Pelze werden der 
nachsten Krempel ubergeben. 
Je nachdem, ob man mit einem 
2- oder 3-Krempelsatz arbeitet, 
ist die Auflage auf die zweite 
Krempel verschieden. Bei einem 
2-Krempelsatz werden die ab­
genommenen Pelze in Wickel­
form vorgelegt. Zum besseren 
Ausgleich ist es vorteilhaft, 
zwei Pelzwickel, also dublierte 
Pelze, auf das Lattentuch der 
nachsten Krempel vorzulegen. 

Abb. 157. Bandiibertragung Ablieferung. Die WickelstOcke mussen da-
bei in Schlitzlagern des Auf­

legetisches eingelegt werden, damit die Pelze gleichmaBig am Speisetisch 
laufen. 
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Wird der Flor der ersten Krempel hingegen von einem Bandiibertragungs­
apparat abgenommen und auf den Speisetischder zweiten Krempel iibertragen, 
so wird die Bandiibertragung in gleicher Weise auch zur Ubertragung des Flores 
von der zweiten Krempel und Pelzbildung auf den Speisetisch der dritten Krem­
pel beniitzt. Wie schon auseinandergesetzt, kann die Speisung der zweiten Krem­
pel mit oder ohne Pelzkreuzung vorgenommen werden. Dies ist auch bei An­
wendung einer Bandiibertragung moglich. Wenn der auf der ersten Krempel 
gebildete Pelz bzw. das von der Bandiibertragung geformte Band auf dem Tisch 
der nachsten Krempel in der Art aufgelegt wird, daB die Hauptrichtung der 
Fasern in der ersten und zweiten Krempel iibereinstimmt, so spricht man von 
Parallelfaserspeisung, die ein glatteres Garn zur Folge hat. In Abb. 156 
ist eine derartige Parallelfaseriiber­
tragung dargestellt. Die Nebenskizze 
zeigt im unteren Schnitt, wie der 
Flor f vom Abfiihrtuch der ersten 
Krempel in den Bereich einer horizon­
tal hin- und herrollenden Bandbil­
dungswalze falIt. Diese tafelt den 
Flor durch ihre Hin- und Her­
schwingungen, bei welchen sie durch 
die Schwingflachen B 1 , B2 in der 
Tafelung unterstiitzt wird. Die 
Klemmflachen k halten abwechselnd 
den umgelegten Flor fest, so daB da­
durch ein breites Band 
gebildet wird, dessen 
Breite etwa b betragt. 
Das GrundriBbild in 
der Seitenskizze zeigt, 
wie die Faserrichtung 
unverandert senkrecht 
zur Bandlangenrich-
tung liegt. Da die Zahl 
der Schwingungen der Abb. 158. Schema der Querfaser-
Bngel- oder Rollwalze speisung. 
B w im genauen Ver-

Bw 

haltnis zur Laufgeschwindigkeit des Flores und zur Geschwindigkeit des Quer­
lattentuches L steht, liegen in jedem Bandquerschnitt gleichviel VlieBlagen. 
Die Abb. 156 a zeigt die AbreiBvorrichtung des Flores der ersten Krempel und 
die Bandbildung, die Abb. 157 eine Ablieferung des Breitbandes auf den Zu­
fiihrtisch der nachsten Krempel. 

Fiir rauhere Streichgarne ist wegen der besseren Verfilzungsmoglichkeit die 
Querfaseriibertragung vorteilhafter. Diese fiihrt die Fasern in einer bestimmten, 
ungefahr der Laufrichtung der Krempel entsprechenden Lage im Flor der ReiB­
krempel ab, zieht den Flor zu einem mehr oder minder breiten Bande zusammen 
und legt dieses Band, in dem die Fasern ungefahr in der Langsrichtung liegen, 
annahernd in der Breitenrichtung des Speisetisches der nachsten Krempel durch 
Abtafelung auf diesem abo Dadurch liegen die Fasern ungefahr quer zur Arbeits­
richtung der nachsten Krempel. Die Abb.158 zeigt im Schnitt und schematisch 
in perspektivischen Bildern eine besondere Art der Querfaseriibertragung. Das 
Lattentuch L steht etwas schrag zur Achsenrichtung der in der Ablieferungs­
richtung des VlieBes hin und her bewegten Biigelwalzen Bw. Durch diese Ver-
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stellung kann das Pelzband derart abgefiihrt werden, daB die Harchen etwa in 
der Bewegungsrichtung der Tafelung liegen. Da das schwingende Auflegelatten­
tuch der zweiten Krempel (analog Abb. 157) das Band iiber die ganze Breite des 
Zufiihrlattentuches dieser Krempel quer auflegt, so liegen die Harchen des Pelzes 

in der Zufiihrrichtung des 
Bandes, also in der Langs­
richtung von L, die an­
nahernd quer zur nachsten 
Arbeitsrichtung liegt. Die 
Bandiibertragung wird 
immer zwischen zwei 
nebeneinanderstehenden 

Krempeln hochgefiihrt, 
um den dazwischen ange­
legten Bedienungsweg zu 
iiberbriicken, was gleich­
falls in Abb. 156a kennt­
lich ist. 

Die Abb. 159 zeigt die 
Auflage des Pelzes einer 
Pelztrommel mit Hand­
auflegung auf den Speise-

Abb. 159. Pelzauflage. tisch der zweitenKrempel. 
Die UngleichmaBigkeit 

dieser Auflage ist deutlich ersichtlich. Wohl bemiiht man sich durch Zuwagung 
des Pelzes, wie die links in der Abbildung stehende Waage zeigt, auf eine mog­
lichst gleichmaBige Gewichtsmenge in der Speisung hinzuarbeiten, ohne jedoch 

die sich ziemlich haufig 
wiederholende Unegalitat, 
besonders in den An­
schluBstellen, vermeiden 
zu konnen. 

Wei taus gleichmaBiger 
legt die Schmalband­
iibertragung (Abb. 160) 
auf. Das auf der ReiB­
krempel durch einfaches 
Zusammenziehen des Flo­
res gebildete Schmalband 
von ca. 200 mm Breite 
wird durch eine Tafel­
vorrichtung, die in ein­
facher Weise mittels der 
in der Bildmitte sicht­
baren Kette angetrieben 

Abb. 160. Schmalbandtibertragung. wird, auf den Zufiihrtisch 
der nachsten Krempel 

gleichmaBig aufgetafelt. Die Einstellung der Geschwindigkeitsverhaltnisse dieser 
Ablieferung muB so erfolgen, daB die ganze Flache des Auflegetisches gleich­
maBig bedeckt ist. 

Eine Querfaserspeisung ohne AbreiBen des Flores, also mit Bandbildung 
durch einfaches Zusammenziehen des Flores, zeigt die Betriebsaufnahme der 
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Abb. 161 der Firma G. Josephy's Erben, Bielitz. Der Flor der ersten Krempel 
wird hier durch schrag stehende, glatte Holzwalzen in der Breite zusammen­
gedrangt und tafelt sich auf das darunterlaufende Querlattentuch. Er lauft dann 
unter einer Druckwalze durch, urn als verdichtetes Band von der Ubertragung 
erfaBt zu werden. Die Ablieferung des Bandes auf dem Zufiihrtisch der nach­
sten Krempel ist in Abb. 162 ersichtlich. 

Die Schmalbandiibertragungen geben durch starkeres Zusammendrangen des 
Flores ein dichteres und daher haltbareres Band, das bei gut filzenden Wollen 
nur durch ein einfaches iYbertragungstuch zur nachsten Krempel iibertragen 
werden kann. Allerdings muB 'bei der Auflage des Bandes am nachsten Speise-

(j 

A1 

qu Wt 

Abb. 161. Bandbildung, 

tisch die durch den einfachen Transport eingetragene Banddehnung bei der Auf­
lage entsprechend beriicksichtigt werden. Wegen der starkeren Beanspruchung 
des ca. 15 bis 18 em breiten Wollbandes ist diese Art der Bandfiihrung nur fiir 
besseres Material, das gut verfilzungsfahig ist, geeignet. Fiir langes, glattes oder 
zu kurzes Material ist diese Ubertragung nicht gut geeignet. 1st sie in einem Be­
trieb schon vorhanden und wird dann yom guten Material eventuell auf glattes 
oder schlechtes Kunstwollmaterial iibergegangen, so kann zur Erhohung der 
Bandhaltbarkeit eine Zugabe mehrerer Eckfaden im Bandlauf die Haltbarkeit 
etwas verbessern. Viel zweckmaBiger ist jedoch, schlechtes und kurzes Material 
beiderseits durch Lattentiicher zu stiitzen oder fUr ganz kurzes Material eine Ka­
nalbandfiihrung zu verwenden. Die Abb. 163 zeigt die Einzugsvorrichtung des 
ReiBkrempelflores, die durch querliegende Lattentiicher gebildet ist, mit den 
zugehorigen Verdichtungswalzen, wahrend die Auflage am nachsten Tisch durch 
die Nahaufnahme Abb. 160 verdeutlicht wird. 
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Abb. 162. Bandablage. 

werden muB. Nur sehr groBe Spinn­
partien vertragen also eine derartige 
Arbeitsweise. Die Verwertung von 
Langpelzen, die aus dem Flor der 
zweitenKrempel gebildet werden, gibt 
eine viel Hingere Ausniitzungsfahig­
keitderdrittenKrempel. Die Langpelz­
apparate ermoglichen auch eine viel 
langere Pelzbildung als die Pelztrom­
meln und bewirken daher auch erheb­
lich weniger Stiickelungen und Un­
egalitaten bei der Speisung der nach­
sten Krempel. In Abb. 164 ist eine 
solche Langpelzbildung schematisch 
dargestellt. Bei dieser von Martin 
eingefiihrten Einrichtung formt das 
endlose Tuch T auf einer Lange von 
ca. 12 m die Florlagen durch Uber­
einanderwickeln zu einem Pelz. Der 
Transport des Tuches, das auf seiner 
Innenseite diinne Holzlatten in der 
Teilung der Trommeln t erhalt, erfolgt 

ii 

Die Bildung von 
Langpelzen. 

Die vollautomatische 
Bandiibertragung fiir 3-
Krempelsatze fiihrt beson­
ders fiir den Auslauf einer 
Spinnpartie dazu, daB der 
letzte Teil des V orgarnes 
nicht ganz homogenes 
Speisematerial bekommt, 
wenn man volliges Aus­
laufen verwendet, oder es 
verbleibt verhaltnismaBig 
viel Restmaterial, beson­
ders in der zweiten und 
dritten Krempel, wenn die 
eintretende Materialver­
minderung im Flor bzw. 
Band der zweiten Krempel 
schon nach Auslauf der 
Speisung zur Geltung 
kommt. Stellt man in die­
sem Zeitpunkt die Vorgarn­
bildung auf der dritten 
Krempel ein, so ist viel 
Restmaterial vorhanden, 
das anderweitig verwertet 

Abb. 163. Einzugsvorrichtung fiir den 
Krempelflor. 
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durch die Trommeln t1 bis ts; die Walzen Wa, 4' S besorgen die Pelzverdichtung, 
die Wickelvorrichtung W ermoglicht das Aufrollen des fertigen Pelzes. Das 
Wickeltuch Hiuft mit ca. 1 Min. Um­
laufsdauer. Die Pelzgewichte werden 
bei 24 Florlagen in 20 Min. ca. 4 kg 
erreichen. Bei sehr kurzem und 
schwerem Fasermaterial ist es vor­
teilhafter, liegende Pelz-Hin- und 
-Herfiihrungen eventuell zwischen 
zwei Fiihrungstiichern anzuwenden. 
Diese sind besonders an jenen Stel­
len notig, wo der gebildete Pelz am 
Fiihrungstuch nach unten hangt. 
Die Kontrolle der Pelznummer er­
folgt, da die Zahl der Florlagen 
maBgebend ist, durch eine Zeitkon­
trolle, die durch ein Zahlwerk mit 
Klingeleinrichtung unterstiitzt wer­
den kann. 

In Abb. 165 ist das AufreiBen 
und Aufrollen des Pelzes auf der 
Wickelwalze ersichtlich. 
Die Auflagewickel auf 
den Auflegetisch miissen 
besonders auf dem Tisch 
der dritten Krempel von 
ungleicher Lange sein, 
damit der Auslauf der Wick_I. 
Pelzlange nicht gleich- waite 

zeitig eintritt, was zu 
Fehlern im Vorgarn fiih-
ren wiirde. Man bildet 
deshalb gewohnlich aus 
dem ersten Pelz eine 
neue Spinnpartie, auf 
der Langpelzvorrich-
tung 2 Wickel, die aus 
% bzw. % der ganzen 
Pelzlange bestehen. 
Diese beiden Pelze legt 
man dann der nachsten 
Krempel vor und hat 
dadurch an den StoBen 
eine standige Versetzung 
der Pelzenden von Va der 
Pelzlange. Die hohe 
Egalitat des Pelzes der 
Langpelzvorrichtungen 
ermoglicht eine beson-
ders gute Einhaltung 

Abb. 164. Langpelzapparat von Martin. 

Abb. 165. Langpelzapparat von Martin. 

der Pelz- und Vorgarnnummer und hat dazu gefiihrt, daB man meist hinter der 
zweiten Krempel bei 3-Krempelsatzen Langpelze schafft und sie dubliert der 
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dritten Krempel vorlegt, wahrend man die erste und zweite Krempel mit Band­
iibertragungen versieht. - Besonders die Bandiibertragungen mit AbreiBen der 

P, Peigneur der 2. Krempei,ll, Forderiattentiicher, SB Schwingbretter, 
K Abstreifkiappen, Bw Biigeiwaize, P B Peizverdichter, w Wickeiwaizen. 

Florstreifen fiihren leicht 
durch ungleichen FlorriB 
zu ungleicher Speisung. 
Deshalb wird die Rege­
lung des VlieBzulaufes 
und damit die Pelzliefe­
rungsgeschwindigkeit fiir 
die nachste Krempel fiir 
die Nummer des Pelzes 
maBgebend sein. 

Namentlich die Biigel­
oder AbreiBwalze des 
Flores, die bis auf ca. 
1 mm Entfernung an die 
Schwingbretter heran­
rollt, dad bei kurzem Ma­
terial, also schlechtem 
Flor, nicht zu rasch be­
wegt werden, urn ReiBen 
des Flores zu vermeiden. 
Bei langeren Wollen da­
gegen muB die Biigelwalze 
schneller bewegt werden 
und schnell durchreiBen, 
damit der Flor sich nicht 
auf ihr aufwickelt. 

Zum Ausgleich des Ma­
terials in der Auflage 
und zur Erreichung eines 
gleichmaBigen V orgarns 
iiber die ganze Bandbreite 
legt man die beiden Pelze 
am Speisetisch der dritten 
Krempel mit vertausch­
ten Randern aufeinander 
auf. Urn dem Arbeiter 
diese Auflage zu erleich­
tern, gewohnt man ihn 
daran, den einen Pelz 
mit der Wickelrolle nach 
oben, den andern mit der 
Wickelrolle nach unten 
aufzulegen, wodurch auto­
matisch der Kanten­
wechsel der Pelze eintritt. 

Abb. 167 a. Flortafelung. Die Auflage dreier Wickel, 
wie sie vereinzelt ver­

wendet wird, fiihrt kaum bessere Egalitat in der Speisung iiber die Pelz­
breite herbei, dagegen ist die Verschiebung der StoBenden hier besonders um­
standlich. 
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Die Laufzeit eines Wickels von ca. 12 m auf cler dritten Krempel dauert 
ca. 45 Min., die Zeit flir die Bildung eines Wickelsauf der zweiten Krempel 

--------------------------~ 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 

.40/1 /1 rhl '''''(. I J., • 
f If !(II .. " tf'1! -lJ ' 

til '1l1lvrll (j 

ca. 25 Min. Um einen ununterbrochenen Gang der dritten Krempel, die ja fur 
die Produktion. des Krempelsatzes die maBgebende ist, zu erreichen, ist es 
nach dem Putzen des 
Krempelsatzes zweck­
miiBig, zuerst mindestens 
einen Reservewickel bei 
der ersten Pelzwickelvor­
rich tung herzustellen, 
dann erst wird mit dem 
Betrieb der Vorspinn­
krempel eingesetzt. Eben­
so geht man beim Beginn 
einer neuen Partie vor. 
Wahrend des Laufes einer 
Spinnpartie solI also bei 
der Vorspinnkrempel 
auBer den zwei aufgeleg­
ten Wickeln mindestens 
ein Reservewickel vor­
handen sein. Erfahrene 
Spinner stellen bei 3 - Abb. 168a. Wickelvorlage. 
Krempelsatzen die ersten 
zwei Krempel auf etwas raschere Ablieferung ein, so daB automatisch Reserve­
wickel fUr die dritte Krempel vorhanden sind. 

Die Bildung von Langpelzen 
bei Parallelfaserspeisung ist aus 
den Abb. 166a und b erkennbar. 
Die Abb. 166a und die zugehOrige 
N ebenskizze als Langenschnitt 
zeigen die Abnahme des Flors und 
seine Abtafelung durch eine Tafel­
walze Bw, die aber den Flor nur 
legt, ohne ihn zu reiBen. Der Pelz­
verdichter P B druckt den Pelz nur 

Allh. III b. Wick ." . rl"~ . 

nieder, um ihn zu verdichten. Da der Flor in seiner Laufrichtung getafelt wird, 
liegen die Haare ungefahr in der Laufrichtung und behalten diese Lage auch 
bei der Speisung in der nachsten Krempel. Die Abb. 167 a und b zeigt eine andere 

Herzog, Technologie VIII/2, A: Bernhardt.-Marcher, Wolle. 9 
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Bauart dieser Flortafelung. Infolge der Hochfuhrung der Lattentucher lund II 
ist eine besonders breite Tafelung des Flors moglich, so daB, bei gleichzeitiger 
Vermeidung von Florrissen, ein besonders homogen gelegter Pelz entsteht. Die 
schwingenden Massen der Lattentucher II sind durch das Balancegewicht g aus­
geglichen. 

In Abb. 168a und b und zugehoriger Langsschnittskizze ist die schon fruher 
erwahnte Speisung von Langpelzen mit gegeneinander gekehrten Wickellagen 
zur VergleichmaBigung der Speisung ersichtlich. Diese Betriebsaufnahme zeigt 
auch das Aussehen reinwollener Pelze aus gut filzender, kompakter Wolle. 

8. Neuere 3-Krempelsatze. 
Fur mittlere und feine Garnnummern kommen bei entsprechenden W 011-

materialien bzw. Wollmischungen 3-Krempelsatze zur Anwendung. Diese er­
zielen durch eine groBe Anzahl von Arbeitsstellen eine allmahlich fortschreitende 
Auflosung auf und damit ein gleichmaBigeres bzw. feineres Endprodukt. 
Man baut die 3-Krempelsatze entweder in Nebeneinander- oder Hinter­
einanderanordnung der einzelnen Krempeln mit Parallel- oder Kreuzfaser­
speisung. In GroBspinnereien zieht man manchmal auch ganz kontinuierliches 
Arbeiten durchweg mit Bandubertragungen vor, namentlich wenn es sich urn 
Massenproduktion in groBen Partien - 2000 kg und mehr - bei billigerem 
Material handelt. Feinspinnereien, die hohe Anforderungen an die Garnqualitat 
stellen, ziehen vielfach zwischen der zweiten und dritten Krempel den Langpelz 
vor, was fruher begrundet wurde. 

Die Abb. 169 bis 174 lassen die heute ubliche Anordnung eines 3-Krempel­
satzes in gekuppelter Bauart erkennen. Die ReiB- oder Grobkrempel zeigt 
einen Speise- und Wiegeapparat, welcher die Wolle in gleichen Gewichts­
mengen auf die Langeneinheit des Tisches wirft, der sie der Krempel zufUhrt. 
Yom Tisch wird das Material durch die Speise- oder Entreewalzen 62 und 80 
der VorreiBwalze 203 ubergeben; von hier gelangt es in kleine Einzelflocken 
aufge16st auf den Vortambur des Avanttrains 250, der das Merkmal einer mo­
dernen Krempel darstellt. Die Leistungssteigerung der Krempel in neuerer Zeit 
war nur dadurch moglich, daB die ursprunglich in grober Abstufung erfolgende 
Auflosung des Fasergutes durch den Einbau des Avanttrains, als eine Art Zwi­
schenkrempel, in eine weitgehend abgestufte Verfeinerung der Auflosung um­
gewandelt wurde. 

Dadurch war aber auch eine weitere Steigerung der Arbeitsgeschwindigkeit 
und damit der Leistung moglich. Der Vortambur 250 mit seinen Arbeiter- und 
Wenderwalzen 80, 66, 80 lockert weiter vor. Mittels der Ubertragungswalze 188 
erfolgt die Faserubertragung auf den Tambur 1230. Es sei gleich hier bemerkt, 
daB bei der Ubertragungswalze besonders fUr die kurzeren Wollen und Kunst­
wollen eine konstruktiv noch immer nicht einwandfrei geloste Aufgabe vorliegt, 
da die Walzen 203, 250 und 188 an ihrem unteren Umfange Ursache zu groBen 
Faserverlusten geben. Jeder Erfolg auf diesen Teilen verbessert den "Stand" 
der Spinnpartie, dessen Bedeutung spater besonders erortert wird. 

Die Arbeit des Haupttamburs 1230 mit den Arbeiterwalzen 214 und den 
Wenderwalzen 80 erfolgt mit entsprechender Steigerung der Auflosung in einzelne 
Fasel'll mit immer starker steigendem Relativgeschwindigkeitsverhaltnis der 
Krempelbelege. Der Volant 300 hebt den Faserflor, der Peigneur 850 arbeitet 
in bekannter Art kratzend. 

Die Florablage erfolgt hier bandfOrmig, je nachdem Parallel- oder Kreuzfaser­
speisung angewendet ist. Das Pelzband wird automatisch auf den Tisch der zwei-
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ten oder Mittelkrempel iibertragen. Diese lost mit feineren Belegen weitgehender 
und vergleichmaBigender abermals in einen Flor auf. Die Steigerung der Egali­
tat zeigt besonders der Vergleich der Flore der beiden Krempel. Die Ablieferung 

.Abb. HiO 1 i 174. 3·Kr mpcl atz Y n Hartmann 'h mnitz. 

der zweiten Krempel formt mit Hilfe des FlorabreiBapparates durch Oberein­
anderlegen der abgerissenen Florstreifen einen Breitbandpelz, der mit gleich­
bleibender Faserlage (Parallelfaserspeisung) auf den Zufiihrtisch der dritten 
Krempel automatisch iibertragen wird. Diese Mechanisierung der Obertragung 
gibt hohere GleichmaBigkeit und ermoglicht die Bedienung des ganzen 3-Krem-

9* 
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pelsatzes durch einen Arbeiter. Die dritte Krempel vollendet die Auflosung des 
Fasergutes, bildet einen moglichst egalen Flor und erzeugt durch Teilung in 
Langsstreifen und Nitschelung derselben das drehungslose Vorgarn1 . 

Verzugsrechnungen, Laut Abbildung der ReiBkrempel list: 
nTa = die Tamburtourenzahl, 
WTa = Tamburdurchmesser, 
npe == Peigneur-Tourenzahl, 

Wl40 = Antriebsriemenscheibendurchmesser an der Tamburachse, 
W500 = Gegenscheibendurchmesser hierzu, 
W p = Zahnezahl des Peigneurwechselrades (bei Hartmann 20-40), 
Z p = Zahnezahl des Peigneurachsenrades. 

Es folgt ffi T"-
'l"140 " p ( ) 

npe = nTa' ~·Z' 1 
500 p 

fur W p = 20 folgt npe = 3,32 . 

Die Umfangsgeschwindigkeit vpe des Peigneurs ist identisch mit der abge­
lieferten Florlange als der Lieferung, die fur den erzeugenden 1ndustriellen 
die wichtigste Zahl der Krempel bildet: 

m. 'Jt • npe m. 'Jt w140 W p 

v pe ='Ppe '-60 ='Ppe'60'nTa'~'-z =Kop'Wp , 
500 p 

(2) 

Der Spinnereiingenieur findet jeden weiteren Wert von vpe aus dem Graphi­
kon (siehe Abb. 175). 

Die Tamburtourenzahl wird bei dem in Stapelerzeugung 
arbeitenden Betrieb der verarbeitenden Wollmischung best­
moglichst angepaBt; fur bessere Streichgarne (Reinwolle) 
wahlt man fur moderne Grobkrempel nTa = 140. 

Die Krempelleistung wird direkt maBstablich abgenommen. 
1st n Tav Tourenzahl des Vortamburs (Avanttrains), so 

wahlen wohl die Spinnereimaschinenfabriken ein festes Dber-

setzungsverhaltnis nTa .; dasselbe muB aber der kontinuierlich 
nTa 

..I /f1 
tl1Jl 

N Hft.r f(} 

-~ 
Abb.175. Liefer-
wechseldiagramm. 

gesteigerten Auflosung des Fasermaterials angepaBt sein (siehe spater Kam­
mungskurven). 

Bei der Grobkrempel von Hartmann, Chemnitz, ist 

nTa wT•• 300 
nT.. WTis 480 . (3) 

Die Umfangsgeschwindigkeiten des Haupttamburs vTa und des Vortamburs 
vTav sind daher laut Abbildung 174 

(4) 

(5) 

wobei WTv der Avanttrain-Tambur-Durchmesser, gemessen in den Kratzen­
spitzen, ist. 

Das Verhaltnis der beiden Tambourumfangsgeschwindigkeiten VTa ist fur 
VTav 

1 In den Ausfuhrungen sind mit Rucksicht auf die groBe Zahl der Arbeitsorgane die 
DurchmessermaBe als Bezeichnungen fur die betreffenden Walzen gewahlt. Verwechslungen 
konnen hier nicht eintreten, da die Grundsatze des Krempelns als bekannt vorausgesetzt sind. 
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den kontinuierlich gesteigerten Au£lasungsvorgang von graBter Wichtigkeit 
(siehe Gesamtkurve der Relativgeschwindigkeiten Abb. 176). 

Die Umfangsgeschwindigkeit der VorreiBwalze Vrv ist analog 

(6) 

(7) 

also ebenfaIls ein fixes Verhaltnis bei einmal ge­
wahlter Tamburtourenzahl. 1st ferner @za der Durch­
messer der Transportwalzen der Zufiihrlattentische vza 

die zugehOrige Geschwindigkeit, so folgt 

s" 0- 0'alI "IZ fa f !z fa !z fa 
lJr 0'a.I'i 1a af ftg aJl[ au ay fie 

~A 

Abb. 176. Auflosungskurve. 

mit Gleichung (7) vereinigt, ergibt sich 

(/JTa r~2 (/J150 TV r 20 r 20 
n Za = (/JTa v • nTa • r Al • (/Ja50 • r 40 • r 40 • rU6 ' 

v = @ . ~. (/JTa • n • r a2 • (/J150 • ~ • r 20 • r 20 • W 
Za la 60 (/JTav Ta r Sl (/Ja50 r 40 r 40 rU6 

(8) 

(9) 

oder, aIle konstanten GraBen in obiger Gleichung zur sogenannten Krempel­
tischkonstanten KoT vereinigt, 

via = KoT ' W. 
SinngemaB ist wieder die Ermittlung weiterer Werte, da W zwischen 20 und 

40 Zahnen schwankt, graphisch am einfachsten. 
Der Speisetisch hat die Aufgabe, die yom Speise- und Wiegeapparat 

aufgeworfene Wollmenge in regelmaBigen Zeitabschnitten aufzunehmen und mit 
gleichmaBiger Speisegeschwindigkeit den Speisewalzen zu iibergeben. 

1st N AZ die Au£lagenummer am Zufiihrtisch, die fiir eine bestimmte Flor­
nummer N fp am Peigneur natig ist, so ist fiir jede Krempel (unter Vernach­
lassigung der Faserverluste, siehe spatere Berechnung des Materialstandes) 

N fp : N AZ = V Kr 

der Gesamtverzug der Krempel. Derselbe ist auch durch das Verhaltnis zwischen 
der Peigneurumfangsgeschwindigkeit Vp und der Speisewalzen-(Entree-) Geschwin­
digkeit Vs1'w gegeben. 

(lOa) 

Jl 

V 81' w = @81'W' 60' n s1'w (ll) 

r 42 (/JTa r a2 (/J150 W r 20 r 20 r 42 
ns1'w=n za ' - = n T .--.-.--.-.-.-.-

r33 a (/JTav r S1 (/JS50 r 40 r40 rU6 ra6 
(12) 

V W = @ .!!~. n . (/JTa • rE . (/J150. W • r 20 • 2. r 42 

81' s1'W 60 Ta (/JTav r Sl (/Ja50 140 r 40 rU6 ra6 
(12a) 

In obiger Gleichung kannen aIle GraBen bis auf W zur Konstanten des Speise­
walzengetriebes zusammengefaBt werden, KOB also V 81'W = Kos' W vereinigt mit 
Gleichung (2) ergibt daher den Gesamtverzug der Krempel 

(13) 
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worin K die Krempelhauptkonstante ist. Diese Beziehung ergibt die Ab­
hangigkeit des Verzuges von der Konstanten und den Wechselradern der Speisung 
und Ablieferung, wahrend die alteren Rechnungsarten1 mit einer konstanten, 
moglichst groBen Speisung rechnen (Tischauflage), um bei hOchstmoglichem 
Verzug auf die groBtmogliche Ablieferung zu kommen. Es wird gewiB das Be­
streben des praktischen Spinners sein, diese Steigerung bis an die Grenzen zu 
bringen, welche noch ein brauchbares Gespinst ergeben. Durch iibergroBe 
Speisung, Verzug und Ablieferung entstehen Unegalitaten im Flor, welcher 
Fehler im steigenden MaBe besonders ffir die Mittelkrempel und am meisten fiir 
die V orspinnkrempel gilt. 

Die Vorspinnkrempel bestimmt den Ausfall der ganzen Spinnpartie in tech­
nischer und finanzieller Richtung. Entstandene Fehler konnen beim Feinspinnen 
nur mehr wenig gemildert werden. 

Der Speise- und Wiegeapparat. Die metrische Nummer der Tischauflage ist 

N La. 
AZ=O' a. 

(14) 

wobei La. die Tischauflageliinge in Metern ist und Ga. das zugehOrige Gewicht in 
Gramm. Diese Beziehung gilt fUr jede Lange, also auch fiir die in der Zeiteinheit 
auflaufende Speisetischgeschwindigkeit: 

(15) 

Das N adeltuch des Speisekastens fiihrt die Wolle in lockerer Verteilung unter 
Abnahme durch einen Abschlagkamm in die W ollwaage. Da die Zufiihrgeschwin­
digkeit dieses Speisetuches entsprechend groB gewahlt wird, so ist das Gewicht 
Ga. viel friiher, als der zugehOrigen Speisetischliinge entspricht, aufgefiillt. Die 
Waage stellt mit Hilfe eines einstellbaren Laufgewichtes bei Erreichung des Ge­
wichtes Ga. den Antrieb des Zufiihrlattentuches und Abstreichkammes mittels 
einer Kuppelung abo 

Bei Hartmann, Chemnitz, ist die Geschwindigkeit des Speiselattentuches 
im Speise- und Wiegeapparat 

wobei 

v25 . 
also 

. 30 ein Wechselrad, 

v . (/J • :n; •. <PT. SOO • <PSSO. <P200 • ~ ••• 30 

las las <PTGO 480 <P,OO <P260 rno 

oder bei Vereinigung der konstanten GroBen 

Vias = K las ' r25 •• '30 • 

(16) 

(17) 

Die Veranderung von Vias ist wieder graphisch leicht darstellbar, wird abet 
selten durchgefiihrt; da, wie oben erwahnt, jede Streichgarnspinnerei eine ge­
wisse Gruppe von Stapelgarnen erzeugt, an welche sie schon durch ihre Krem­
pelbeschlage (Kratzen) gebunden ist, wird es moglich sein, fiir bestimmte Stapel" 
erzeugungen die entsprechend moglichst groBe Lattentuchgeschwindigkeit zu 
wahlen. 

Der Speisetuchantrieb muB ein Vielfaches der Speisung ermoglichen, da in 
dem Zeitraum, in welchem die W ollwaage gefiillt wird, nicht auf den Zufiihrtisch 

1 Siehe Bergmann: Briinner Monatsschrift fiir Textilind. 1909 S. 152. 
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der Krempel aufgeworfen werden kann. Da iiberdies der Zufiihrtisch der Krempel 
erst nach einem bestimmten Zeitraum frei wird, so muB indessen der Antrieb 
des Speisetuches ausgeschaltet bleiben. 

Die Einstellung des Gewichtes G az bildet daher die einzige Verstellung, die 
der praktische Spinner am Speise. und Wiegeapparat vornimmt, weil heute 
der Nummern· und Materialunterschied einer in Stapelarbeit eingestellten 
Krempel bei gleichbleibendem Kratzenbeschlag gering ist. Die Gesamteinstellung 
des Krempelverzuges ist, wie oben erwahnt, in hohem MaBe mit der Material· 
mengung (W ollmanipulation) verwandt, so daB man, um einen egalen und daher 
gutes Vorgarn liefernden Flor zu gewinnen, die Peigneurtourenzahl moglichst 
wenig andert (siehe Kammung S. 140). 

Bei einer im Betriebe befindlichen Krempel wird man aus den Gleichun. 
gen (lOb) und (13) den Verzug bestimmen, nachdem man vorher die Vorgarn. 
nummer aus der Feingarnnummer und dem praktisch giinstigsten Selfaktor· 
verzug ermittelt hat. 

1st 

so ist 

N fg die Feingarnnummer, 
N vOg die Vorgarnnummer, 
VBf der Selfaktorverzug, 

v - N f • d N N!. 
sf - Nvo • 0 er VOg = V,!' (18) 

1st ZVOg die Anzahl der Vorgarnfaden inklusive Eckfaden, so betragt die 
Flornummer Nflof auf der Vorspinnkrempel 

N _ N vQ • _ N!. 1 
1 flo! - Zvo. - "VB! • ZVQ •• 

(19) 

Die Flornummer steht aber durch den Verzug auf der Vorspinnkrempel in 
direktem Verhaltnis zur Pelzvorlagenummer des durch den BandabriB. 
apparat auf der Mittelkrempel gebildeten Pelzes. 1st Nop die Nummer des 
Mittelkrempelpelzes, so ist zu beachten, daB dieser Pelz durch -obereinanderlegen 
des Bandschichten einzelner Florstreifen gebildet wird, die quer zur Arbeits· 
richtung der Krempel auf die fixe Breite des Breitbandiibertragungsapparates 
abgerissen werden. 

Dabei gilt, wenn VVBK der Verzug auf der Vorspinnkrempel ist, analog den 
eingangs gewonnenen Verzugsgleichungen auf der Grobkrempel 

v _ N flQ ! 
VBK - Nop bzw. (20) 

oder 

Die Zahl der Florabrisse Zpa' um den Pelz mit der Nummer Nop zu bilden, 
wenn Nt!mK die Flornummer der Mittel· oder Pelzkrempel ist, ergibt sich aus 

(21) 

Der Flor der Mittelkrempel wird von dem Tafelapparat, der in fixem Uber. 
setzungsverhaltnis yom Tambur angetrieben wird, auf den Abtransporttisch 
abgetafelt und dabei in breiten Streifen abgerissen und durch Uberlagerung der 
Breitbandpelz gebildet. 

Der Antrieb des Ablieferungstisches ist in Anpassung an die Florablieferung 
des Peigneurs der Mittelkrempel mit einem Wechselrad r20 bis r30 ausgestattet. 
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Die Ablieferungsgeschwindigkeit des Abtransporttisches fur den Flor ist 
analog dem Obigen: 

(22) 

worin KamK die tJbertragungskonstante vom Tambur aus und r 20 bis r 30 das ent­
sprechende Wechselrad ist. Es wird meist nach Einstellung des Krempelsatzes 
bei der Montage fur eine bestimmte Stapelerzeugung nicht mehr gewechselt. 

Die Zahl der Florabrisse Zpa ist aber auch aus dem Getriebe gerechnet gleich 
der doppelten Tourenzahl der Antriebskurbel fur die AbreiBwalzen: 

(23) 

Nur bei bedeutenden Nummern- und damit Flor- und Verzugsanderungen 
wird auch hier zum Radwechsel gegriffen. 

Der Verzug der Mittelkrempel steht der GroBe nach zwi~chen dem Verzug 
der Grobkrempel und dem der Vorspinnkrempe1. Er wird aus dem Getriebe - das 
jedoch, wie die Abbildung der zweiten Krempel zeigt, einfacher ist - analog er­
mittelt nach w 

V KmK = K . W (laut G1. 13), 
v 

woraus die Pelznummer fiir den Vorlagepelz der Mittelkrempel folgt: 

N N nom 
opm=vKmK ' (24) 

Die Vorlagepelznummer der Mittelkrempel N opm wird durch Zusammen­
ziehen des Flors der Grobkrempel (erste Abbildung) mittels schrager Abnehmer­
walzen durch Bildung eines Schmalbandes erzielt. Dieses wird zu einer Pelz­
flache auf dem Vorlagetisch der Mittelkrempel zusammengelegt (Kreuzfaser­
speisung). Die Anzahl der Bandlagen (Hin- und Herbewegungen) des Bandes 
entspricht der Speisetischgeschwindigkeit der Mittelkrempe1. 

In der Praxis wahlt man meist den obenerwahnten Weg der groBten Pro­
duktion bei noch ausreichender Floregalitat, was einer Hochstgeschwindigkeit 
des Peigneurs an der Vorspinnkrempel von etwa 4 bis 4,2 Touren, bei der Mittel­
krempel ca. 3,5 Touren und bei der Grobkrempel etwa 3 Touren je Min. ergibt. 
Die Verziige werden dabei bis zur hochst moglichen Speisung gesteigert. 

Die enorme Bedeutung der technologisch richtigen Durchfiihrung des Krem­
pelprozesses ist in E. Miillers "Studien iiber das Krempeln der Baumwolle" 
und insbesondere in dem Aufsatz HauBners "Theorie des Krempelns", der 
allgemein - also nicht bloB fiir Baumwolle - gilt, bis in die letzten 
Einzelheiten behandelt. Aus ihnen hat in erster Linie der Spinnmaschinen­
konstrukteur wertvolle Folgerungen gezogen. Der produzierende Spinnerei­
ingenieur hat aber auch mit den gegebenen vorhandenen Konstruktionen zu 
rechnen und aus diesen hochste Leistungen bei groBter Giite hervorzuholen. 

Fur die Auflockerung des Materials ist namentlich der Auflosungsgrad des 
Materials wichtig. Josef Bergmann hat dies en Begriff fiir eine einfache Walzen­
krempel alterer Bauart abgeleitet, deshalb schlagt der Verfasser vor, diese Zahl 
in Hinkunft als "Bergmannsche Zahl" zu benennen. Sie sei hier fiir die 
neueste Hartmannsche Krempel abgeleitet und hieraus weitere Folgerungen fiir 
den Krempelbau gezogen. Die hierbei fiir die Grobkrempel abgeleiteten Formeln 
gelten dabei sinngemaB auch fiir die Mittel- und Vorspinnkrempel. 

Nach Bergmann ist die Auflockerungszahl (dort irrtiimlich Kammungszahl) 

(25) 
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wobei K die Anzahl der Kratzwalzenumdrehungen irgendeiner Kratzenwalze 
ist, die auf 1 cm Lange des durch einen zweiten Belag zugefiihrten Materials 
entfallt. 

n ist die Tourenzahl der kammenden bzw. der kratzenden Walze. 
list die Lange des in der zugehorigen Zeit zugefiihrten bzw. voruberlaufenden 

Belages. Der Verfasser schlagt vor, um eine praktische Annaherung an die 
theoretischen Ausfuhrungen Ha uBners (siehe obige Abhandlung, S. 133 u. £.) 
zu erreichen, die Betrachtung des ganzen Kammungsvorganges auf einer Breite 
von 1 cm zu beobachten. Ferner statt der Tourenzahl Bergmanns, wie es auch 
Dobson, Muller und HauBner angeben, die Belaggeschwindigkeit unter 
Berucksichtigung der Hakchendichte (Kratzennummer) einzusetzen. 

Die Auflosungszahl ist dann 
, v'.N: 

K =v".N'" • 
(26) 

wenn v' die Geschwindigkeit des einen Belages in der Zeiteinheit und v" die Ge­
schwindigkeit des zweiten Belages in der Zeiteinheit ist. 

N~ und N~' sind die Zahlen der dabei in Arbeit kommenden Kratzenspitzen. 
Diese konnen ziffernmaBig leicht aus der Kratzennummer ermittelt werden. 

Die Auflosungszahl entspricht bei gleicher Kratzennummer der arbeitenden 
Belage, also direkt der Relativgeschwindigkeit der Belage. 

Es sei dies hier fur die wichtigsten Organe: Tambur, Arbeiter, Wender, 
insbesondere aber Volant und Peigneur abgeleitet. Bei gleichgerichtet laufenden 
Belagen kommt die Differenz, bei entgegengesetzt laufenden Belagen die Summe 
der Geschwindigkeiten in Betracht. 

Laut Gleichung (4) ist 
n. nTa 140 

vTa = 'PaTa' 7(,. 60 = 1,252·3,14· 60 = 9,17 misek, 

fur den Avanttrain Gleichung (5) 

n. nTav 2~ 3,14 14 300 24 I k 
vTav = 'PTav' 7(,. 00 = 0, D' 60' O· 480 = 1, m se , 

fur die VorreiBerwalze Gleichung (7) 

3,14 300 32 
vrv = 0,203 m· 00 ·140· 380' 81 = 0,464 m. 

Die Speisewalzengeschwindigkeit V SPW nach Gleichung (12) bei W = 20 Zahnen 

_ n. :n: w300 r32 W150 W r20 r20 r42 - 00025 I k nspw - 'Pspw' 60' n Ta • ~. -. ~. -. - • ~ • - -, m se , bei W = 40 
"'4S0 r Sl "'350 r 40 r 40 rU6 r36 

also 5 mm/sek. 

Die Peigneur- also auch die Florablieferungsgeschwindigkeit 

vp = @p' ~. nTa' :140. ;' = (wobei das Wechselrad W = 20 ... 40) 
500 p 

bei W = 20 Zahnen = 0,872· 3~~4 ·140· !~~ . :3~ = 0,108 m. 

Unter Beobachtung der relativen Geschwindigkeiten ergibt sich also (je 
nachdem ob gekratzt oder gekammt wird) in Millimetern gerechnet: 

Zwischen Speisewalzen und VorreiBwalze 

466 
2,5 + 464 = 462' 



Neuere 3-Krempelsatze_ 

Zwischen VorreiBer und Vortambur 

1140 - 64 = 674_ 

Zwischen Vortambur und -obertragungswalze 
2050 - 1140 = 910 . 

Zwischen -obertragungswalze und Tambur 

9170 - 2050 =7120. 

Zwischen Tambur und Peigneur 

9170 - 108 = 9062. 
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Von groBter Bedeutung fur die Verteilung der ,Auflosung des Fasergutes ist 
besonders die Kammung (Kratzwirkung) zwischen den einzelnen Arbeitern und 
dem Tambur. Da die Arbeiter vom Peigneur angetrieben werden, ist ihre Touren­
zahl vom Peigneurwechselrad abhangig. Diese betragt n awI .... V vom Maschinen­
eingang gezahlt unter Zuhilfenahme der Gleichung (1) 

also 

oder relativ 

Vaw II = analog 0,0382 

vaw III = " 0,0357 
vaw IV = 0,0336 
Vaw v = " 0,0316 

(27) 

VTa = Vaw = 1 = 9129 mm, II = 9123, III = 9134, IV = 9136, V = 9138. 

Zur graphischen Betrachtung sei eine einheitlich gleich geteilte Abszissen­
achse gewahlt, urn wenigstens die Natur der sich ergebenden Kammungskurve 
(richtig Auflosungskurve) zu erkennen, wenn als Ordinaten die relativen Kam­
mungen unter lOOfacher Reduktion aufgetragen werden. 

Die Betrachtung der Kammungskurve zeigt, daB sie etwa nach Gesetz einer 
Kurve dritter Ordnung mit einem Wendepunkt verlauft. 

dK4 

d; 
gibt im praktisch verwendeten Teil immer positive Werte. 

Es ware gunstig, fur den Teil der Arbeiterkammung AI .... Av mit dem 
Tambur durch entsprechende, gegen den Eingang der Maschine gesteigerte 
Arbeitertourenzahl eine groBere Annaherung an einen sinusformigen Verlauf der 
Kurve zu erreichen. Der Verfasser erhofft von dieser Anderung eine gleich­
maBiger gestufte Auflosung und egalere Florbildung. 

Der Volant sei wegen seiner Bedeutung gesondert betrachtet. Er hat be­
kanntlich die Aufgabe, den Flor am Tambur fur die -obergabe an den Peigneur 
durch gleichmaBiges Emporheben vorzubereiten. 

Die Tourenzahl des V olants ist 
850 

nvol = nTa • 150 = 792 
fur den Grobkrempel. 
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Seine Geschwindigkeit 
792 

v"o. = 0,348.3,14. 60 = 14,44 m, 

also die htichste Geschwindigkeit aHer arbeitendeu Belage. 
Die Auflosung mit dem Tambur ist 

Kvo!Ta = v"O! - v Ta = 14440 - 9170 = 5270. (28) 

Diese Kammung, die an sich eine Unstetigkeit in der Kammungskurve be­
deutet, lieBe sich nur an die stetige Linie annahern, wenn die Tamburgeschwindig­
keit (Tourenzahl) ermaBigt wiirde, da die Volanttourenzahl, die durch ihre Er­
hohung den gleichen Effekt erreichen wiirde, aus praktischen Griinden (Egalitat) 
nicht mehr erhohbar ist. Diesem Vorgang stehen jedoch die Produktionsanforde­
rungen entgegen. 

Samtliche Kammungen hangen natiirlich in ihrer Intensitat von der 
Kratzennummer, die wieder eine Funktion der WoH- und Garnfeinheit ist, 
stark abo 

Man wahlt bekanntlich, in instinktivem Verstandnis fiir diese Verhiiltnisse, 
in der Praxis in den 3 Krempeln eines Satzes um je 2 Nummern abgestufte 
Kratzenbelage, z. B. fiir die Garnnummern metro 12 bis 20, etwa 26-,28-, 30er Be­
lage. Die zugehtirigen Riemchenzahlen sind bei Arbeitsbreiten von 1600 bis 
1900 mm etwa 160 bis 192 Riemchen. 

Eine bis heute wissenschaftlich nicht geklarte Frage ist auch die Unegalitat 
des Flors, von der Mitte gegen die Rander der Arbeitsbreite gemessen. Um diesen 
Fehler zu beheben bzw. zu mildern, ist man in der Praxis zum Prinzip der Eck­
faden iibergegangen, die als Produktionsabfall zu werten sind. 

Moglichst richtig gestufte Auflosung (Kammung), richtige Einstellung der 
Arbeitsgeschwindigkeiten, vor aHem auch richtige WoHmischung, entsprechende 
Wahl der Kratzenbelage, sind die Mittel, die bisher in der Praxis zur Verfiigung 
stehen. 

Die Unegalitat hangt auch stark mit dem Materialauswurf an den Randern 
der Maschine zusammen, der Auswurf ist besonders beim Volant (Stauben!) 
auffallig. 

Nebst der Formanderungen der Volanthakchen, ihrer SteHung zur Arbeits­
richtung, spielt der Zusammenhang der Tourenzahl, Schwingungslange und 
Schwingungszahl (kritische Touren) hier gewiB herein. 

Die Verteilung der Garnnummer iiber die Krempelbreite (Vorgarn) ist etwa 
eine Kurve der Form (Abb. 126) 

Ny = Ib' 

sehr angenahert gilt etwa, wie praktische Messungen zeigen 

x2 y2 
Ng2 + b2 = 1, (29) 

wobei Ny das zugehorige Garngewicht, ein reziproker Wert der Garnfeinheit 
(Nummer) zu werten ist. Mit Riicksicht auf die heute schon verwendeten Arbeits­
breiten von 1900 bis 2000 mm, welche das praktisch erreichbare HochstmaB sein 
diirften, treten Schwankungen bis 3 % auf, welche schon nahe an die Grenze von 
4 bis 5% reichen, die mit Riicksicht auf die kaufmannischen Usancen am Streich­
garnmarkt die Verkaufsunfahigkeit darstellt. 

Die auf der Krempel entstehenden Abfalle sind fiir die Okonomie einer 
Spinnerei von fundamentaler Bedeutung. Ihre Herabsetzung ist bei dem schweren 
Konkurrenzkampf auBerst wichtig. 
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1st die in den SpinnprozeB eingefiihrte Materialmenge M" ferner die hieraus 
gewonnene Garnmenge M g' so ist 

111, = S (30) 
Jft. 

der Stand der Spinnpartie, die sorgfiiltig gehiitete Geheimziffer, welche man 
mit allen Mitteln an den Wert S = 1 anzunahern sucht. 

9. Krempelsysteme und ihre Einzelheiten. 
a) Speise- und Wiegeapparate. 

Die Speise- und Wiegeapparate oder sogenannte Selbstaufleger werden heute 
nur mehr als Kastenspeiser mit Wiegevorrichtungen gebaut. Die einfachen Auf­
losungsapparate mit Fiillkasten, die keine Riicksicht auf eine bestimmte Gewichts­
auflage beim Speisen 
nehmen, wie z. B. das 

Speiseapparatsystem 
Bohle, welches mit einer 
eingebauten Sagezahn­
walzenanordnung, als V or­
reiBapparat mit Verteil­
und Abstreichwalzen, ar­
beitet, sind heute nur 
mehr in alteren Anlagen 
bei Erzeugung grober Ab­
fall- bzw. Kunstwollgarne 
verwendet. Die Anord­
nung ist in Lichtbild und 
Schnitt in Abb. 177 und 
178 dargestellt. Die all­
gemeine Funktion der 
Kastenspeiser ist bereits Abb.177. Speiseapparat von Bohle. 
in der Gesamtbeschrei-
bung der 2- und 3-Krempelsatze be~chrieben. 1m nachstehenden seien einige be­
sondere Ausfiihrungen in Anpassung an die Materiallange und Materialmischung 
angefiihrt. 

In Abb. 179 bis 180 ist ein Speiseapparat als abfahrbarer Selbstaufleger dar­
gestellt. Er hat einen besonders groBen Fiillkasten, wodurch die Zeitperioden, 
in welchen der Arbeiter Material heranzubringen hat, stark verlangert werden. 
Dadurch koinmt man in die Lage, eventuell 2 Krempelsatze durch eine Arbeiterin 
bedienen zu lassen. Die Seitenklappe Kl oder ein eingebauter Fiihlhebel liegt 
mit schwacher Gewichtswirkung auf der eingefiillten Wolle. Sobald die Ent­
leerung der Wolle im Kasten so weit fortgeschritten ist, daB eine Nachfiillung 
notig wird, sinkt die Fiihlwand oder der Fiihlhebel und riickt ein Klingel­
zeichen ein, das den Arbeiter zur Nachfiillung herbeiruft. Fiir kiirzeres Material, 
also feinere, kurze Wollen, Abfalle und Kunstwollen werden am besten zur 
Abnahme des Materials yom Steignadeltuch Abnehmewalzen Aw verwendet, die 
durch Abnehmstifte und Schlaglederstreifen die Wolle in die darunterliegende 
Waage abstreifen. Bei langerem Material ist nebst Anderung der Stiftenlange 
und ihrer Teilung in dem Lattentisch ein Abstreifkamm ha fiir den Wollabwurf 
notig. Die Abb. 180a zeigt eine derartige Konstruktion. Wenn auch das Speise­
nadeltuch bei Erreichung einer bestimmten Gewichtsmenge in der Wollwaage 



144 Das Krempeln. 

in 

l b. 17 .• peiscappara yon Bohle. '-"~-\. __ -' 

bare Blechmulde gebaut, urn ein Durchlaufen zu groBer fester Wollklumpen 
eventuell von Fremdkorpern, die im Nadeltuch verblieben sind, durch Ausweichen 

bb. 1800.. 

bb. I h. 
Abb. 179 und 180a und b. Selbstaufleger mit Wickelbeilage. 

der Klappe zu ermoglichen. Abb. 179 zeigt fur Baumwollwickelbeimengung, die 
in der Kunstwollspinnerei und Baumwollabfallspinl1erei ublich ist, die Zufiihr-
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und Zupfvorrichtung fUr solche Wicke!. Es konnen auch mehrere solche Wickel 
nebeneinander aufgelegt werden, wie dies im Gegensatz zu den geringen Breiten 
der Baumwollkarden 
bei den groBen, mo­
dernen Arbeitsbreiten 
der Krempeln notwen­
dig ist. 

Abb. 181 zeigt den 
Gesamtaufbau eines 
fahrbaren Selbstauf­
legers. Der Hauptantrieb 
erfolgt bei A von der 
Vortambur- oder Haupt­
tamburachse aus. Die 
La ufgewichtsstell ung, 

der VerschluB der Waage 
sind in der Abb. 181 b, 
der Antrieb der Kamme, 
Abstreifer, der Tischan­
trieb sind in der linken 
Abbildung ersichtlich. 
1m praktischen Betrieb 
muB besonders bei lan- Abb. ISla. Gesamtaufbau der Selbstaufleger. 
gerem Material darauf 
geachtet werden, daB der Offnungsmechanismus der Waage, der durch ein zeit­
lich einstellbares Exzenter Ex und den Abschlaghebel th bedient wird, geniigend 
lange offen bleibt, damit 
alles Materia.! herausfallen 
kann. Der Auskammhacker 
bei mittlerem und kurzem 
Material macht eine einfache 
Hin- und Herschwingung; 
bei besonders langem Ma­
terial beschreibtder Abnehm­
kamm infolge Antriebes 
durch Doppelexzenter eine 
nierenformige Kurve (Kurve 
vierter Ordnung), die einen 
rascheren Abwurf und einen 
langsameren Riickgang des 
Kammes gewahrleistet. Auch 
der Abnehmkamm kann bei 
Erreichung des Wollgewichts 
III der Waage abgestellt 
werden. 

Die bisher beschriebenen 
A 

Bauarten von Hartmann, Abb. 181b. Gesamtaufbau der Selbstaufleger. 

Chemnitz, sind den entspre-
chenden zugehorigen Konstruktionen der Krempeln angepaBt. Die Abb. 150 
und 151 stellt eine Konstruktion von G. Josephys Erben, Bielitz, dar. Sie ist in der 
Bauart Thatham ausgefiihrt und hat besonders einfachen Aufbau. Der Haupt­
antrieb erfolgt von der Avanttrainachse (Vortambur) aus auf die Antriebs-

Herzog, Technologie VIII/2, A: Bernhardt-Marcher, Wolle. 10 
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welle Aw, zum Abschieben des Wiegeapparates beim Putzen und Schleifen der 
Krempel braucht nur der Antriebsriemen abgeworfen zu werden. Die Abbildung 
zeigt deutlich den mit Wechselradern veranderlichen Kettenantrieb K des Speise­
tisches fur die Krempel, der auch das Steuerungsexzenter hinter dem Zahn­
rad Z4 verdeckt. Der Steuerhebell bewirkt den AbschluB des Wagenoffnungs­
und SchlieBhebels 2 fur die Wollwaage; ferner wird durch ein Kupplungsstangel­
chen 3 die Ausruckung der Nadeltuchantriebswelle}oj besorgt, sobald die notige 
Wollgewichtsmenge in der Wollwaage erreicht ist. Der Spinnmeister hat die 
Moglichkeit, durch zeitliche Zusammenpassung all dieser Teile eine vollig homo­

gene Speisung und dadurch eine 
genaue Erreichung der Vorlage­
nummer zu erzielen. 

Die Abb. 182 zeigt die Signal­
vorrichtung, die bei Erreichung 
eines bestimmten Pelzgewichtes 
ein Glockenzeichen gibt. Das in 
der Abbildung ersichtliche groBe 
Schaltrad wird bei jeder Wagung 
um einen Zahn weitergeschaltet 
und lOst nach einer bestimmten 
Schalt- oder Zahnzahl, also bei 
einem bestimmten Pelzgewicht, 
den Antrieb des Glockensignales 
aus. Die Signalvorrichtung kann 
auch mit dem Langpelzapparat 
verbunden werden, bzw. das Leer­
werden des Speisekastens melden. 
Da das Sperrad gegenuber seiner 
Anfangsstellung einstellbar ist, so 
kann bei bekanntem Verzug, also 
auch bekanntem Florgewicht, ein 
bestimmtes Pelzgewicht ange­
strebt werden. Das Vorlage­
gewicht in der Zeit zur Herstel-

Abb. 182. Signaleinrichtung am Selbstaufleger. lung eines Pelzes entspricht, ab-
gesehen von den Verlusten, dem 

Pelzgewicht. Die Zahl der Wagungen, also die Sperradzahnezahl, multipliziert 
mit dem Inhaltsgewicht der Waage, ergibt das Vorlagegewicht und Pelzgewicht. 

b) Die Auswurf- und Ausputzvorrichtungen. 
Diese spielen besonders bei stark verunreinigten klettigen Wollen und auch 

bei unvollkommen aufgeWsten Kunstwollen eine wichtige Rolle. Denn die Abfalle 
verlegen besonders in der Nahe des Materialeinganges, also am A vanttrain und 
in der Grobkrempel sehr leicht die Arbeiter und Wenderwalzen, was ofters zu 
schweren Storungen fiihrt. Die Abb. 183 und 149 zeigen eine Konstruktion von 
G. Josephys Erben, Bielitz, die sich leicht auch an vorhandenen alten Krempeln 
anbringen Hint. Um die Abfallstoffe, wie Staub, Kletten, Schalen, Schielhaare, 
harte, unaufgelOste Knotchen beim KrempelprozeB aus dem ubrigen guten 
Material zu entfernen, werden an den ersten Wendern, und zwar entweder nur 
an einem oder an mehreren Wendern, meistens am zweiten, sogenannte Fang­
k 0 r b e angebracht. Sie sind mit ihrer Fangmesserkante genau an den 
Wenderumfang angestellt, so daB an dieser Kante die aus den Wenderzahnen 
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hervorragenden Abfalle aufgefangen werden. Man verwendet wohl auch Fang­
korbe, die einfach nur Material auffangen, aber. nicht abfiihren, so daB der 
Arbeiter unter Gefahrdung seiner Hande den Fangkorb zeitweilig entleeren muB. 
Auch fuhrt diese Abhangigkeit vom Arbeiter wegen Nachlassigkeit haufig zur 
"Oberfullung der Fangkorbe, wodurch sich die Abfalle so stark 
anhaufen, daB sie vom Wender wieder erfaBt und in den Krempel­
belag hereingerissen werden. Dadurch entstehen ortlich starke 
Verunreinigungen der Garne, die bis zu ihrer Unbrauchbarkeit 
fiihren konnen (Fadenbriiche beim Spinnen). Es geschieht auch 
mitunter, daB durch das plotzliche RereinreiBen von zuviel Ab­
fall Arbeiter- oder Wenderwalzen aus den Lagern herausgeworfen 
werden, wodurch schwerer Schaden entsteht. 

Um diesen "Obelstanden vorzubeugen, wurden Konstruk­
tionen mit selbsttatiger Abfiihrung der Abfalle geschaffen. Der 
automatischeRechenfangkorb wirkt nachAbb.183folgender­
maBen (Abb. 149). In der Fangmulde A wird ein Rechen mit 
Schiebeblechen c, der auf der Welle b drehbar und verschiebbar 
ist, bewegt. Die Bleche c sind in Entfernung ca. 100 mm auf der 
Welle b festgeschraubt und werden zuerst durch eine Zahnrad­
und Exzenterbewegung in der Abbildung geradlinig nach rechts 
geschoben (GrundriB mit Pfeilrichtungen), dadurch gelangen 
die Abfalle ruckweise der Abfallrinne a1 zu. Am rechten Ende 
des Rubes werden die Schiebebleche (Messer) c durch Verdrehung 
der Welle b infolge AnstoB an einen Anschlag hochgehoben, was 
aus dem Querschnitt ersichtlicli ist. In der hochgehobenen 
Stellung von c macht b die horizontale Ruckbewegung, an deren 
Ende die Schiebebleche durch ihr "Obergewicht infolge Frei­
gebung durch den Anschlag der Welle b abfallen und sich wieder 
in der Fangmulde auflegen. Die ganze V orrichtung wird vom 
Wender bei ri angetrieben. 

c) Die verschiedenen Einlauf­
und Speisewalzenanordnungen 

fUr die einzelnen Krempel­
systeme. 

"" . 

Je nach der Lange und Ver- / 
wirrung des Materials muB seine 
Auflosung in der Krempel der 
Auflosbarkeit des Materials ent­
sprechend angepaBt sein. 

Abb. 183. Fangrechen. von Josephy. 

Die mitfolgenden Abb. 184 und 185 zeigen verschiedene Speise- und Zufuhr­
vorrichtungen fiir Rartmannsche Krempelsysteme. Bei dem Modell 1 liegen die 
Einfuhrzylinder (Speisezylinder) direkt an der Raupttrommel fiir die Vorspinn­
oder Feinspinnkrempel, es eignet sich besonders fiir ganz offenes Material mitt­
lerer Lange und fur Langsfaserspeisung. Modell 2 besitzt zwei Paar Einfiihr­
zylinder direkt an der Raupttrommel der Fein- und Vorspinnkrempel, es ist 
namentlich fur langes, vollig geoffnetes Material bei Langsfaserspeisung bestimmt. 
Modell 11 erhalt eine Vorwalzeneinrichtung mit nach unten laufender V orwalze, 
die als Zufuhreinrichtung an der Vortrommel liegt oder als Zufiihreinrichtung 
an der Haupttrommel der ReiBkrempel angeordnet ist; das Modell eignet sich 
nicht fur unreine Reinwolle, besonders fiir Abscheidung von Kletten, Schalen 

10* 
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Das Krempeln. 

Mod 35. 

bb. I 4. 'p i walzenonordnung Jl. 

und sonstigen Unreinigkeiten ist es unten mit zwei oder beim Verarbeiten von 
Baumwolle mit einem Abstreichmesser und mit einem Stabchenrost versehen. 
In dieser Art baut man auch die Zufiihreinrichtung bei Querfaserspeisung. 

Bei Modell 12 hat die Vorwalzeneinrichtung wieder 2 Paar Speisezylinder 
zum gleichen Zweck wie Modell 11, jedoch fUr langes Material. 
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Modell 13 ist eine Vorwalzeneinrichtung mit nach oben laufender Vorwalze. 
Verwendung wie Modell 11, jedoch fUr starres, kurzes, also leicht abfallendes 
Material, wie mindere KunstwoIle, bestimmt. 

Modell 14 ist eine Vorwalzeneinrichtung mit Muldenspeisung, wenn nur reine 
Baumwolle verarbeitet wird (Vigognespinnerei). 

Modell 15 besitzt eine nach oben laufende Vorwalze, der erste Wender arbeitet 
als -obertragswalze zur Vortrommel oder Haupttrommel, unten ist es mit einer 
Fangwalze fiir starres, kurzes, leicht abfallendes Material ausgestattet. Es eignet 
sich besonders als ZufUhreinrichtung an Vor- oder Feinspinnkrempeln. Fur die 
ReiBkrempel geschieht die Ausfuhrung gewohnlich nach Modell 16. Die Vorwalze 
erhalt dann, urn den oberhalb angeordneten Klettenschlager bequem unter­
bringen zu konnen, einen groBeren Durchmesser. Die Modelle 25, 26 haben die 
Vorwalze nach oben laufend, im zweiten FaIle mit vergroBertem Durchmesser, 
die gegenuber Modell 15, 16 noch besser auflosen, sich daher noch fUr verwirrteres 
Material eignen, wobei der -obertragungswender durch eine besondere -ober­
tragswalze ersetzt wird. Dadurch wird besonders langeres Material sicherer 
und besser aufgelOst an die nachfolgende Vor- oder Haupttrommel ubertragen. 

Die Modelle 32 und 35, von Praktikern als "Vorstreckeinrichtungen" be­
zeichnet, sind besonders zur Auflosung von stark manipulierten Partien bestimmt. 
Die zweite Art ist nur eine Verbesserung der ersten, beide eignen sich jedoch 
nicht fur gleichmaBigeres langeres Material. Wenn in der Wollmanipulation der 
grobe spinnereitechnische Fehler gemacht wird, langeres, straffes Material mit 
kurzem, verworrenem zu mischen, so gibt dies niemals eine richtige Bindung des 
Materials im Faden, und die beste Zufuhrvorrichtung kann das Material nicht 
fur die Krempel bzw. das Spinnen geeignet machen. 

Die Modelle 42, 43 zeigen Vortrommeln mit Sagezahndrahtbelag fUr aIle 
Walzen, besonders fur ReiBkrempel empfehlenswert, wenn es sich urn die Vor­
auflosung von stark verwirrtem, kurzerem Material handelt. Die Bauart 52, 53 
zeigt Avanttrainanordnungen mit Vortrommeln, die auBer 2 bzw. 3 Arbeiter­
und Wenderwalzenpaaren auch noch mit Volant ausgestattet sind, so daB sie 
namentIich bei Vorspinnkrempeln fiir langes, stark geschmalztes Material gerade 
durch den Volant die Vortrommel langer sauber erhalten. Hierdurch ist das 
Putzen der Kratzenbeschlage, das immer Zeit- und Geldverlust beim Spinnen 
bedeutet, in groBeren Zeitabstanden moglich. 

Die Modelle 63 und 64 sind besonders als V orkrempel zur Behandlung feinerer 
Wollen, also fiir feine Garne bestimmt. Sie sollen infolge weiterer Abstufung 
mehrerer Krempelstellen eine besonders gleichmaBige Auflosung gewahrleisten. 

Der Spinner wird sich bei Anschaffung von Krempelsatzen oder beim Ein­
bau neuer Zufuhrvorrichtungen oder A vanttrains in bestehende alte Krempel­
satze immer genau klar sein mussen, fur welche Materialmischungen seine 
Krempelei und Spinnerei hauptsachlich eingerichtet sein solI. Andert man die 
Garnarten einer Spinnerei, z. B. wegen Modewechsel oder durch -obergang von 
feinen, teuren Reinwollgarnen auf grobere, billigere Kunstwollgarne, so muB 
man nicht nur auf die Anderung der Zufuhr- und Speisevorrichtungen Bedacht 
nehmen, sondern auch die kostspielige fur das Material passende Anderung der 
Kratzenbeschlage vornehmen. Hierzu kommt dann selbstverstandlich noch die 
Anderung der Florteiler, also Austausch der Divisionswalzen und Riemchen­
garnituren auf passende Teilung, alles in allem kostspielige, zeitraubende Ande­
rungen, die nur durch eine Konjunktur begrundbar sind. Insbesondere der teuren 
Kratzenauswechslung wird solange als moglich ausgewichen. Hingegen kommt 
der Austausch von Florteilergarnituren ofter in Betracht. Damit man die gunstige 
Auflosung des Materials bis zum Flor nicht zu sehr stOrt, fiihrt man durch 
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Anderung des Florteilers am einfachsten eine Anderung der Vorgarnnummer 
durch. Der Spinner hat fiir einzelne Vorgarnnrimmerbereiche immer je eine 
Florteilergarnitur und Divisionswalzengarnitur lagernd, innerhalb welcher ef 
durch Krempelverzug die einzelnen Nummern andert. Besonders Riemchen­
florteilergarnituren mussen in kuhlen Raumen, mit neutralem Nitschelhosenol 
gefettet, entsprechend gekennzeichnet aufbewahrt sein. 

d) Besondere Bauarten von Krempelsystemen. 
Ein 3-Krempelsystem fiir feine Wollen, wie sie besonders bei den nord­

franzosischen und belgischen Wollspinnereien ublich sind, die mit Vorliebe mit 
geringeren Arbeitsbreiten bei hochstmoglichen Feingarnnummern arbeiten, sei 
nachfolgend beschrieben; es ist zur Herstellung feinster Reinwolltuche bestimmt. 
Die Abb. 186 zeigt eine Grobkrempel fiir dieses Material. Der Avanttrainvorbau 
ist weggelassen, weil nach 
Ansicht franzosischer 
Spinner derartig feine 
Wollen schon in der Wol­
ferei so weit vorgelockert 
werden mussen, daB sie 
direkt der Krempel zuge­
fuhrt werden konnen. Die 
Erfahrung in der eben­
falls sehr hochstehenden 
Aachener, Grunberger 
und Brunner Feintuch­
industrie zeigt jedoch 
auch fur diese Materialien 
den Avanttrain als zweck­
maBig. Der einfache Auf­
bau der franzosischen 
Krempel zeigt sich in 
dieser Abbildung von der Abb. 186. Grobkrempel fiir feine Garne. 
'Obertragungsseite aus. 
Der Hauptantrieb (Voll- und Leerscheibe) liegt auf der Gegenseite. Der Riemen­
trieb R,r zeigt die Situation des Wenderriemengetriebes; das Getriebe 1 dient 
zur 'Obertragung zwischen Speisewalzen- und Peigneurantrieb. Wie aus dem 
friiheren ersichtlich ist, kann (siehe Berechnung der Krempel) der Krempel­
verzug durch Austausch des Wechselrades bei 1 geandert werden. Spater wird 
auf dieses Getriebe bei Anlegung einer neuen Spinnpartie zuruckgegriffen. Der 
Lagerbogen EB dient zur prazisen Einstellung der Arbeiter- und Wenderlager 
zum Tamburumfang nach dem Schleifen. 

Abb. 187 stellt die Mittelkrempel fur diesen Satz dar. Sie ist mit einer be­
sonders eigenartigen Zufuhrung des Pelzes fUr die Speisewalzen und einem Vor­
reiBer ausgestattet, was bei Ausfiihrung der mitverwendeten, oben angefUhrten 
einfachen ReiBkrempel merkwurdig erscheint, da doch die intensivere Auflosung 
bei der ReiBkrempel beginnen solI. Der besonders groBe Tamburdurchmesser ist 
bei dem feinen Material verwendbar, da fUr den Tambur die Tourenzahl 136 
bis 140 eingehalten wird . Die hohere Zahl von 6 Arbeiter- und Wenderwalzen­
paaren zeigt, daB die franzosischen Konstrukteure mit der starken auflosenden 
Wirkung dieser Organe besonders rechnen. Der Wenderriementrieb hat mit 
Rucksicht auf den genauen Lauf der Wender eine besondere Bedeutung. Er 
wird durch einen endlosen Riemen mit Spannrollen Sp besorgt. Fur das Riemen-
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material des Wenderriemens solI ausschlieI3lich hochprima belgisches Leder aus 
del' Ruckenbahn, und zwar ein hochstens 4 bis 4,5 mm stark gekitteter, nicht 
genahter Riemen verwendet werden. Del' Riemenkitt solI, wie fUr alle Spinnerei­
riemen, gegen Spickfett unempfindlich sein. Del' vielfach verwendete minder­
wertige Riemen mit schlech ten Flickstellen zeigt geringes Verstandnis auf seiten 
del' Spinnmeister fUr die wichtige Arbeit del' Wender. Sie geben nicht nul' 
unegales KrempelvlieI3, sondern fuhren auch bald einen VerschleiI3 del' Wender­
lager, unruhigen Lauf del' Krempel und dam it wieder ein unreines Spinnprodukt 
herbei. Von groI3ter Bedeutung bei allen WoHkrempelllist auch die richtige Ein­
steHung del' Arbeitertourenzahl zum Tambur (siehe Berechnung del' Krempel 
S. 135), weil dadurch die Grundlage del' richtigen Auflosung gegeben ist. Del' 
Antrieb del' Arbeiter erfolgt durch einen langsam laufenden, genauen Kettentrieb ; 
in den angegebenen franzosischen Konstruktionen ist diesel' Trieb, besonders in 

Abb. 187. Mitteikrempei fiir feine Garne. 

Abb. 186 an der linken Krempelseite bei K, ersichtlich. Falsche Sparsamkeit, 
namlich nicht rechtzeitige Auswechslung diesel' Ketten fUhrt zu ruckweisem 
Antrieb del' Arbeiter und damit wieder zu unegalem FloI'. 

Der Breitbandapparat der Gebr. Josephs Erben in BieJitz. 
Fur Kreuzfaserspeisung ist zur Erreichung egaler Vorlagepelze die Bildung 

besonders breiter Florbander als Vorlage fur die nachste Krempel wichtig. Eine 
AusfUhrungsart eines solchen Breitbandapparates zeigen die Abb. 161, 162. Das 
von del' Krempel kommende VlieI3 wird auf einen kurzen, schwach ansteigenden 
Lattentisch At zwischen 2 schragstehende, polierte Holzwalzen WI, W 2 geleitet 
und durch sie zu einem Breitband zusammengefaltet. Dieses fallt auf den Quer­
lattentisch qu, del' das Breitband mittels del' Ubertragung (j und durch das 
Tafellattentuch T auf den Auflegetisch del' nachsten Krempel legt. Er wird 
besonders zwischen del' ersten und zweiten Krempel verwendet. 

Die Zahl del' Tafelungen del' Tafelvorrichtung T, d . h. das Verhaltnis del' 
Florzufuhrung zur AbfUhrung, muI3 an die Vorlagenummer del' nachsten Krempel 
angepaI3t sein. Die Bandbreite betragt ca. 400 mm, die Lattentischbreite del' 
Ubertragungsbander ca. 450 mm. Das auf dem Tisch del' zweiten Krempel mit 
teilweise schrager Ubereinanderlagerung del' Bander gebildete Vorlage band hat 
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also den Charakter eines homogenen Vorlagepelzes. Die Konstruktion muB so 
durchgefiihrt sein, daB sie an derMaschine selbstbefestigt ist. Beim Putzen oder 
Schleifen der Krempel konnen die Bandiibertragungen mit dem Peigneur vom 
Tambur abgefahren werden. Der obere, horizontale "Obertragungstisch (j kann 
einfach durch eine Hakenverbindung ausgehangt werden. Bei der Konstruktion 
der Lattentische ist darauf zu achten, daB fiir die Latten bestes, mehrjahrig 
ausgetrocknetes, astfreies Fichtenholz, auf prima zahen, weichen Riemen montiert, 
verwendet wird. Schlecht ausgefiihrte Bandiibertragungen geben durch Ver­
werfen der Latten oder Dehnen der Laufriemen vielfach AniaB zur Betriebs­
storung in der Bandiibertragung. Fiir moglichst groBe Lebensdauer sind die Latten 
an die Riemen mit durchgehenden, umgeschlagenen Messingstiften zu befestigen. 
Eisenstifte rosten besonders bei feuchten, geschmalzten Wollen leicht durch. 

Besonders wichtig fiir die Bandiibertragung sind die Ausfiihrungen der Trag­
stangen und "Obertragungsgeriiste. Sie diirfen einerseits nicht zu schwer aus­
gefiihrt sein, damit sie beim Abmontieren bzw. Abschieben der Bandiibertragung, 
beim Schleifen und Putzen der Krempel leicht bewegt werden konnen, anderer­
seits miissen sie so versteift sein, daB ein ruhiger Gang der "Obertragung un­
bedingt gewahrleistet ist. Die Ausfiihrung der Bandiibertragung muB sich auch 
der Krempelaufstellungsart anpassen. Die Frage, ob man die zusammengehorigen 
Krempel eines Satzes nebeneinander oder hintereinander stellt, hangt mit den 
Raumverhaltnissen und mit der Gebaudegrundform zusammen. Falls geniigend 
Raum in beiden Horizontaldimensionen des Gebaudes vorhanden ist, wahlt man 
in modernen Spinnereianlagen meist das Hintereinandersystem der Krempel­
aufstellung; dadurch erreicht man fiir aIle V orspinnkrempeln eine gemeinsame 
Flucht der Florteiler und V orgarnablieferungen, was eine einfache Aufstellung 
der Streichgarnselfaktoren ermoglicht und die Verteilung der V orgarnaufziige 
im Hochgebaude begiinstigt. Die Nebeneinanderaufstellung mit entsprechender 
Anderung der Bandiibertragung wird nur dort verwendet, wo schmale Grund­
flachen im Spinnereibau zur Nebeneinanderaufstellung der Krempel zwingen. 
Da hierdurch auch die Selfaktorenrichtung parallel zur Gebaudelangsrichtung 
wird, ergibt sich fiir die Vorgarnaufziige eine ungiinstige Verteilung. Der letzte 
Fall ist nur fiir die bequemere Bedienung durch den Arbeiter vorteilhaft. 

B. Die Florteiler. 
In der Streichgarnspinnerei und ihren Abarten (Kunstwollspinnerei, Asbest­

spinnerei, Baumwollabfallspinnerei usw.) wird wegen der wirren Faserlagen nur 
eine Verdichtung des Vorgarnbandchens durch Druck benotigt und daher das 
Vorgarn zur Verkiirzung des Spinnvorganges direkt vom letzten Flor gebildet. 
Dies ist wegen der erwiinschten verwirrten Faserlageam einfachsten durch Teilung 
des Flores in schmale Bandchen und Zusammenrollen dieser Bandchen zu losen, 
runden, fadenartigen Gebilden, dem Vorgarn, durch die Nitschelung moglich. 
Die allgemeine Wirkung des Florteilers wurde schon im Gesamtaufbau der 
Krempelsatze gegeben. 1m nachstehenden seien einige Sonderbauarten und ihre 
Anpassung an die verschiedenen Materialien angegeben. Der Florteiler wurde ur­
spriinglich als Riemenflorteiler von E. GeBner, Aue, erfunden und von Coles tin 
Martin, Verviers, welcher die Riemchenschrankung erfand, wesentlich verbessert. 
Die Teilung erfolgte anfanglich nur durch Riemchen, spater auch durch Stahl­
bander, besonders fiir die Abfallspinnerei (Mungo). In neuerer Zeit geht man 
allgemein fast ausschlieBlich auf Riemchenflorteiler iiber, da man durch die 
entsprechende Bauart der Divisionswalzen und Riemchenfiihrungen jedes Mate­
rial durch Riemchenteilung behandeln kann. Je nach der verwendeten Vorgarn-



154 Die Florteiler. 

nummer verwendet man im Florteiler 60 bis 200 Riemchen. Fiir Sondermate­
rialien, besonders AbfallschuBgarne in der M6belsto££industrie, werden Kuh- und 
Kalberhaare, eventuell mit Kunstwollen und Grobwollen, besonders als Fiill­

schuBmaterial mit noch 
geringerer Riemchenzahl 
gearbeitet. AuBerdem 
ordnet man an den beiden 
Florrandern durch Ab­
teilung mit besonders 
breiten Riemchen z. B. 
je einen ca. 40 mm brei­
ten Florstreifen an, der 
durch 2 Riemchen von je 
19 mm Breite in den 
sogenannten Randfaden 
(Eckfaden) geteilt, wohl 
der Nitschelung zugefiihrt 
wird, aber als Eckfaden 
zu den Abfallen der Vor­
spinnkrempel zahlt. Er 
wird, wie friiher erwahnt, 
da er gutes, noch un­
gedrehtes Material ent­
halt, immer wieder der 
Speisung der ReiBkrem­
pel zugefiihrt, bildet also 
bei der gesamten Spinn­
partie keinen Material­
verlust, der im "Stand" 
der Spinnpartie prozen­
tual zum Vorschein kom­
men wiirde. Die Zahl der 
Nitschelhosenpaare hangt 
teilweise mit der beab­
sichtigten N ummer, Fein­
heit des V orgarnes und 
vor allem mit dem Hub 
des Nitschelzeuges zu­
sammen. Glatte, harte 
Wollen und Abfallmate­
rialien erfordern wegen 
der geringen vorhandenen 
Haftreibung des Spinn­
gutes nicht nur besonders 
geriffelte Nitschelhosen, 
sondern auch ein schar-

' . feres Zusammenrollen 
beim Nitscheln. Dies wird durch gr6Beren Hub der Nitschelhosen und ihrer An­
triebsorgane einerseits und andererseits durch besondere Breite der Nitschel­
hosen, also langeren Arbeitsweg der Nitschelung, so weitgehend erreicht, daB 
man heute auf jede andere Teilung und Fiihrung des Flores als durch Riemchen 
verzichten kann. Derartige schwernitschelnde Materialien k6nnen beim Austritt 
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der Vorgarnfaden aus den Nitschelhosen vor der Aufwicklung einer Passage 
durch ein Drehrohrchen unterzogen werden, wodurch etwas hohere Haltbarkeit 
entsteht. Das Drehrohr­
chen hat nur eine Dreh­
richtung. Die umstand­
liche Bedienung dieser 
Vorrichtung beim Ein­
legen neuer Spulen laBt 
diese Einrichtung nur fur 
den auBersten Notfall als 
zweckmaBig erscheinen. 
Die Intensitat der Nit­
schelung wird heute bei 
entsprechend rasch lau­
fendem Exzenterantrieb 
und passender Nitschel­
hosenbreite so groB, daB 
man mit wenigen Aus­
nahmen nur in auBersten 
Fallen zur Bauform der 
2-Nitschler fur sehr grobe 
Garne und 6-Nitschler fur 
sehr feine Garne greift. 
In der Regel genugen fur 
die normale Streichgarn­
und Baumwollabfallspinne­
rei 4-Nitschler. Die Abb. 188 
bis 190 stellt einen der­
artigen 4-Nitschler im Lan­
genschnitt dar. Der durch 
den Hacker abgenommene 
Flor wird von der glatten 
Stahlwalze t (Abb. 188b) als 
Tragwalze mit der Geschwin­
digkeit der Teilriemchen, die 
genau gleich ist der Divi-

sionswalzenumfangs -
geschwindigkeit in den Riem­
chenfiihrungen, bei d-d iiber­
geben. Die Riemchen schnei­
den von den kleinen Druck­
walzen, glatt gepreBt und 
vorher eventuell durch 
Pliischwalzen gereinigt, den 
Flor, der in die Divisions­
walzen D eingefiihrt wird, in 
2 Gruppen; diese werden 
dann wieder jede fiir sich in 
die Halfte geteilt, durch die 
Riemchenfiihrungen 1 und 2 

Abb. 189. 4-Nitschler Bauarten. 

Abb. 190. 4-Nitschler Bauarten. 

bzw. 3 und 4 werden die 4 Untergruppen der Riemchen gebildet und damit die 
Florstreifen und V orgarnfaden in 4 Gruppen geordnet. Jeweilige Abnahme-
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nitschelhose wird an die betreffende Riemchengruppe so weit angestelIt, daB ein 
mittleres Krempelstellblech unter schwachem Zuge durchgeschoben werden kann, 
um eine sichere Abnahme der Florstreifen zu erreichen. Die Riemchen miissen 
zwar unbedingt straff laufen, diirfen aber nicht durch zu starke Spannung walben, 
da dies eine schlechte Florbandabnahme und ein graupeliges Vorgarn geben wiirde. 
Dies setzt also fiir jede Riemchengruppe genau gleiches, homogenes Riemchen­
material voraus, da die Spannung aller Riemchen einer Gruppe nur gemeinsam 
geregelt werden kann. Die Nitschelhosengruppen sind in der Abb. 188 mit I, II, 
I II, I V bezeichnet. Die Verwendung von Mehrriemchenflorteilern erfordert fiir 
das Riemchenmaterial erstklassiges belgisches Leder, das nebst Weichheit groBte 
Zahigkeit besitzen muB. Die Riemchenbreiten miissen auf Spezialschneide­
maschinen genau auf 1/10 mm Breite gerade geschnitten sein. Das Ledermaterial 
muB, wie erwahnt, dicht, homogen und zahe sein. Gute Riemchen diirfen auch 
bei langerem Lauf unter gleichmaBiger Spannung nicht an Breite einbiiBen. Die 
Verbindungsstellen miissen fein geleimt und genaht sein, die Leimung muB mit 
einem Riemenkitt erfolgen, der vallige Weichheit und Gleichheit mit dem vollen 
Riemchen und Sicherheit der Verbindungsstellen auch gegen den EinfluB des 
Spinnales gewahrleistet. ReiBt ausnahmsweise nach mehrjahrigem Gebrauch ein 
Riemchen, so kann es der im praktischen Betrieb erfahrene Spinner wohl durch 
Nahen reparieren, meist ist jedoch das ReiBen besonders mehrerer Riemchen 
nach kurzem Betrieb ein Zeichen des schlechten Einziehens durch den Spinn­
meister oder ein Merkmal minderer oder ungleicher Riemchenqualitat. Das Ein­
treten der Riemchenrisse nach 3- bis 4jahrigem Gebrauch ist das Anzeichen, an 
die Erneuerung der Riemchengarnitur zu schreiten. 

Allgemeine Bauart der Viernitschler. 
Die Abb. 188 bis 191 zeigen die neuesten Viernitschler der Firma Hartmann, 

Chemnitz, die sich durch besondere stabile, leichtzugangliche, niedrige Bauart aus­
zeichnen. Das Gestell dieses Florteilers ist zweiteilig, jeder Teil fiir sich abfahr­
bar. Trotzdem ist durch die PaBflachen t (Abb. 190) durch gemeinsamen Stand 
auf der prazisen Fahrschiene, die genauest zum Krempelsatz ausgerichtet sein 
muB, ein genaues Zusammenpassen beider Teile erreicht. 1m Vorderteil ist die 
Florteilvorrichtung eingebaut, der Hinterteil tragt die Nitschelzeuge, wodurch 
ein bequemes Putzen und Schleifen des Krempelsatzes und leichtes Einziehen 
neuer Riemchen moglich ist. Abb. 191 zeigt den ausgefahrenen Florteiler von 
der Nitschelhosenantriebsseite aus, mit deutlich sichtbarer Riemchenfiihrung. 
Das Abfahren erfolgt durch ein Zahnstangengetriebe Zl (Abb. 190), der Florteiler 
kann nach Bedarf im ganzen oder, fiir das Einziehen neuer Riemchen, auch 
geteilt abgefahren werden. Die Fahrschienen erfordern als Unterlage eine genaue, 
gut tragfahige Decke, am besten aus Beton, bei Shedbauten aus entsprechendem 
Pflaster mit entsprechender Tragfahigkeit. Man rechnet im Spinnereibau bei 
Aufstellung von Streichgarnkrempeln mit einer Bodenbelastung von 800 kg je m 2 

durch die Krempelsatze. 
Die Riemchen und Teilwalzen werden durch Putzwalzen d1 (Abb. 188) ebenso 

wie die Riemchen und Nitschelhosen stets rein erhalten. Am Auslauf der Nitschel­
hosen sind kleine Pliischfangwalzen I vorhanden, die das Aufwickeln der Vorgarn­
faden bei Arbeitsbeginn besorgen. Damit sich die nitschelnden Lederflachen be­
sonders an der Arbeitsflache stets straff gespannt erhalten, werden die Nitschel­
zeuge an der auBeren, den Aufwickelspulen zugewandten Walzen angetrieben; 
im Innern der Lederhosen sind, wie die zweite Variante (Abb. 189) zeigt, Spann­
walzen st vorhanden. Die Teilung des Flors und die Anzahl der Riemchen und 
Vorgarnfaden hangt von der Krempelarbeitsbreite und der zu erzeugenden Garn 
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starke ab; man verwendet meist, wie erwahnt, 60 bis 200 gute Faden, von welchen 
jedes Nitschelhosenpaar je ein Viertel, also mit vervierfachter Fadenentfernung zur 
Riemchenteilung, zu nitscheln hat. Hierbei entfaIlt auf jedes Nitschelhosenpaar 
abwechselnd links und rechts je 1 Eckfaden. Die Gesamtarbeitsbreite A = 2· (2 br) 
+ n· b, worin A die Gesamtarbeitsbreite der Krempel in mm, br die genaue 
Eckriemchenbreite (bei Hartmann, Chemnitz, 19,5 mm), n die Anzahl der guten 
Faden durch die Zahl der Nitschelhosenpaare teilbar, und b die Breite der "guten" 
Riemchen darsteIlt. Besonders sorgfaltig miissen die Divisionswalzen hergesteIlt 
~~in, sie werden, wie erwahnt, auf Spezialmaschinen gedreht. Bei Kauf und 
Ubernahme derartiger Walzen legt man sie aneinander, hierbei zeigt sich sofort 

1/ 

Abb. 191. Nitschelwerk. 

das Passen der Nuten einer Walze zu den Erhebungen der anderen Walze. Teil­
oder Divisionswalzen mussen bei der Montage vorsichtig behandelt werden. Durch 
Ineinanderklemmungen der Teilungen beim Transport konnen unliebsame Walzen­
schaden entstehen. 

Das £ertige Vorgarn wird mit schwacher Kreuzwicklung zwecks Bildung 
von Scheiben auf 4 Spulen aufgewickelt, wobei jeder Faden wegen der leich­
teren Vorgarnsuche beim Selfaktor eine Scheibe fUr sich bildet. Bei groBeren 
Arbeitsbreiten, von 1500 mm aufwarts, kann man die Spulen in je 2 neb en­
einander unterteilen, die auf einer Abtreibtrommellaufen. Damit aIle Vorgarn­
faden bequem zu erreichen sind und sie die gunstigste Austrittsrichtung erhalten, 
wird das erste und dritte Nitschelhosenpaar schrag nach der Ablieferung zu 
angeordnet. Die Nitschelhosen des Riemenflorteilers werden von den Divisions­
walzen aus durch ein Radergetriebe Z2 (Abb. 190) mit besonders groBen Wechsel­
radern angetrieben. Die oberen und unteren Nitschelhosenantriebe lassen sich 
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gesondert auswechseln, so daB die Umlaufgeschwindigkeit der Nitschelhosen 
weitgehend an den Vorgarnlauf angepaBt werden. Der richtige Lauf dieses 
Triebes wird daran erkannt, daB sowohl der Flor vom Hacker zu den Divisions­
walzen ohne besondere Spannung (Florrisse), aber auch ohne Durchhangen lauft, 
andererseits die Vorgarnstreifen richtig in die Nitschelhosen und die Vorgarnfaden 
glatt aus den Nitschelhosen laufen. Aus diesem Grunde sind auch die holzernen 
gerillten Aufwickeltrommeln hier besonders zweckmaBig durch gefraste Rader­
triebe mit genau passender Umfangsgeschwindigkeit fiir jede einzelne Vorgarn­
spule antreibbar. Wie schon wiederholt erwahnt, zeigt der ruhige Gang des 
gesamten Riemenflorteilers auch bei groBer Arbeitsbreite und raschem Gang von 
richtiger Bauart des Nitschelhosen- und Exzenterantriebes. 
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Abb. 192a. Nutendivisionswalzen. 

Die NitschelhosenmaBe wer­
den bei Lederhosennachbestel­
lungen als Arbeitsbreite zwi­
schen den Knopfen gemessen. 
Unter der Hosenlauflange ver­
steht man den inneren Umfang 
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Abb. 192b. Riemchenfiihrung 
fiir Nutendivisionswalzen. 

in den unteren breiten Hosen. Abb. 188 zeigt Hosenbreiten normalen Umfanges 
von 610 bis 680 mm, die zweite Ausfiihrung in dieser Abbildung breitere Hosen 
von 720 bis 790 mm Innenumfang, beide Typen mit je einer inneren Druck­
walze. Abb. 189 zeigt die breitesten Lederhosen mit beiderseitiger Anordnung 
von Hosenstiitzwalzen st bei 830 bis 900 mm innerem Umfang fiir schwerst 
nitschelbare Faserstoffe. Es wird dies insbesondere fUr kurze Kunstwollen und 
ahnliches Material in Betracht kommen, man erreicht hierbei auch durch ent­
sprechend nahes Anstellen der Nitschelhosen aneinander eine verstarkte Nitschel­
wirkung. In Abb. 190 ist ein Hartmannscher FlorteiIer mit Viernitschler dar­
gestellt. Er ist an der TeiIfuge t zusammengebaut. Der Florteiler ist von der Flor­
einlaufseite aus dargestellt, der Antrieb der Nitschelhosenumlaufbewegung geht 
vom Divisionswalzenantrieb aus und weiter bis zu dem Vorgarnwickelwalzenan­
trieb durchaus ingefrasten Zahnradern. Der Antrieb (Abb.191) derNitschelbewe­
gung erfolgt bei dieser Konstruktion Hartmanns an der Riemenscheibe A weiter 
durch Kegelraderiibersetzung auf die vertikale Exzenterwelle v, undzwar imMassen­
mittelpunkt dieser Vertikalwelle, wodurch leichter, ruhiger Gang und Massenaus-
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gleich erzielbar ist. Diese von Hartmann, Chemnitz, patentierte Anordnung gewahr­
leistet einen besonders ausgeglichenen Gang, also gleichmaBigen Kraftbedarf der 
Nitschelbewegung. Vibrationsmessungen an der Exzenterwelle ermoglichen die 
Kontrolle der Erschiitterungen in Diagrammform bei t!bernahme neuer Flor­
teiler. Dynamometrische Messungen an der Antriebswelle ermoglichen die Kontrolle 
der Kraftersparnis bei dieser Antriebsart. Der ruhige Lauf ergibt geringere 
Erschiitterungen der Vorgarnfaden, wodurch besseres Garn erreicht wird. 
Bei Viernitschlern wird durch genaue graphische Ausmittlung des Massenaus­
gleiches eine Verteilung der Exzenterradien mit Versetzungswinkeln von ab­
wechselnd ca. 105 und 85° erzielt. Wird der Antrieb des Nitschelzeuges 
tiefer verlegt (siehe Abb. 194 und 198), wie dies G. Josephys Erben, 
Bielitz und franzosische Konstrukteure ausfUhren, so wird auch bei An­
bringung von Schwungmassen in Verwendung von Kreisseiltrieb kein vollig 
ruhiger Gang der Nitschelzeuge erzielt. 

Abb. 193a. Scheibendivisionswalzen. 
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Abb. 193b. Riemchen ­

fiihrung zu den Scheiben­
divisionswalzen. 

In Abb. 192a ist ein Florteiler von der Seite der Nutendivisionswalzen aus 
abgebildet. Zur besseren Verdeutlichung ist er wegen der Abbildungsaufnahme 
von der Krempel abgeschoben. Die zugehorige schematische Abb. 192b zeigt den 
Lauf der Riemchen. Die Riemchenlaufe sind in diesem Schema mit gleichlaufen­
den Ziffern bezeichnet. Das Vorgarn 1 entspricht also dem Riemchen 1 usw. 
Die Riemchen sind untereinander gleich lang, dabei ist immer im Schema ein 
Riemchen voll gezogen, das Nachbarriemchen gestrichelt dargestellt. Die Be­
zeichnung der Riemchen lauft vom linken Rand der Abbildung fortlaufend. Es 
geht also das Riemchen 1 nach aufwarts von der oberen Divisionswalze weg, 
das Riemchen 2 nach abwarts von der unteren Divisionswalze weg. Die Riem­
chen erhalten schon von der riemchenliefernden Firma eine Schrankung, beim 
Einziehen miissen sie abermals verschrankt werden. Die inneren Verschrankungen 
sind notwendig, weil sonst das Vorgarnbandchen nicht an die Nitschelhosen ab­
gegeben werden konnte. Die dritte, obere, auBere Verschrankung ist wegen der 
Umkehr des Riemchens notwendig, damit es nicht nur auf einer Seite beniitzt 
wird. In der Abbildung ist das Vorgarnbandchen im oberen Lauf mit 1 bezeichnet, 
wenn es von der oberen Nut der Divisionswalze Dl auf die erhabene Stelle der 
unteren Divisionswalze D2 gelangt ist, mit 2. Ebenso ist die Bezeichnung fUr 
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das Nachbarriemchen 3 und 4. Ein Riemchen lauft also nicht in einer Ebene, 
sondern ist durch die Divisionswalzen innerhalb 2 Nutteilungen verstellt. 

In Abb. 193a ist ein Florteiler mit Scheibendivisionswalzen, von der Einlauf­
seite aus gesehen, abgebildet. Das zugehOrige Schema (Abb. 193 b) zeigt, daB fUr 
einen solchen Florteiler gruppenweise langere und kiirzere Riemchen notig sind, 
je nachdem das Bandchen an das oberste bzw. unterste oder mittlere Nitschel­
werk abzuliefern ist. 

Bei diesem Florteiler ist infolge der Fuhrung keine Riemchenschrankung 
zusatzlich notig, nur wegen der RuckfUhrung zwischen den Scheiben genugt fUr 

das Umkehren und Putzen der 
Riemchen die vorhandene Schran­
kung. 

Abb. 194 zeigt einen Vier­
nitschler, Bauart von G. J osephys 
Erben, Bielitz. Es ist besonders 
der Antrieb der V orgarnspulen 
durch den in der Abbildungs­
mitte verlaufenden Riemen sicht­
bar und der Antrieb der Nitschel­
bewegung durch die vertikale 
Nitschelexzenterwelle deutlich. 
Die Abb. 195 zeigt einen Flor­
teiler von G. Josephys Erben, 
Bielitz, mit 144 Faden, bei wel­
chem die V orgarnspulen wegen 
besserer Handlichkeit am Sel­
faktor in der Mitte unterteilt sind. 
Die Abbildung gibt auch deut­
lich die Abscheidung der Rand­
faden und die versetzte Wicklung 
der V orgarnendscheibenspulen 
fur die Eckfaden wieder. 

Die yom Florteiler abgenom­
menen V orgarnwalzen konnen, 
wie spater auch S. 184 ausgefiihrt 

Abb. 194. Viernitschler von Josephy. wird, auf Vorgarnaufzugen oder 
Wagen zum Selfaktor befordert 

werden. Die Abb. 196 stellt ein derartiges Walzengestell dar. Zu lange Lagerung 
der Vorgarnwalzen gibt ein Austrocknen des Vorgarnes und damit Erschwerung 
des Feinspinnens und auch Nummernschwankungen. 

Um Fadenverluste an den Walzen zu vermeiden und um beim Auflegen der 
Vorgarnspulen am Selfaktor die Vorgarnfadenanfange leichter zu finden, geht 
man folgendermaBen vor. Die Vorgarnwalzen werden vor dem Einlegen in das 
Gestell etwas zuruckgedreht, so daB die Enden frei werden, dann werden die 
Enden zusammengefaBt und in die Mitte der V orgarnspule zwischen 2 Scheiben 
gesteckt. Dies ist in Abb. 196 sehr deutlich. 

Befinden sich die Nitschelhosen lange im Gebrauch, so werden sie schmutzig 
und oligo Sie konnen dann mit lauwarmem, schwach alkalischem Wasser ge­
waschen werden und mussen, um ein Sprodewerden zu vermeiden, bei Leerlauf 
der Maschine mit einer Mischung von Fischtran und Talk eingefettet werden, 
die durch eine Burste einzureiben ist. Zu glatt gewordene Nitschelhosen konnen 
mittels feinen Kratzenbursten (alten Krempelkratzen) oder durch Bimsstein-
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pulver aufgerieben werden. Die OberfUiche der Hosen soIl immer fein samtartig 
gerauht sein. 

Wenn nach Reinigen des Krempelsatzes und Beendigung des Vorlaufes der 
Florteiler an den Peigneur 
angeriickt wird, so laBt 
man vorher ca. 30 cm Flor 
ablaufen, schlagt ihn be­
hutsam iiber den Hacker 
an den Peigneurriicken 
und stellt dann erst den 
Florteileran. Hieraufwird 
das zuriickgeschlagene 
Florstiick vorsichtig mit 
dem Stellblech zwischen 
die Nutenwalzen einge­
strichen und der Flor­
teiler anlaufen gelassen. 
Ein Florteiler benotigt bei 
Vorgarn Nr. 5 bis Nr. 6 
ca. 30 bis 35 Min. fiir einen 
Abzug. 

Der Stahlbandflor- Abb.195. Viernitschlervon Josephy, yonder Hosenantriebsseite. 

teiler System Bolette 
bzw. die Nachbauten, wovon eine Ausfiihrungsform des Ateliers H 0 ug e t, Verviers, 
in Abb. 197 und 198 vorliegt, zeigt einen in einteiliger Art ausgefiihrten Flor­
teiler. Dieser fiihrt die Teilung des Flors durch die an den Walzen W befestigten 
Stahlblatter durch. Letz­
tere machen durch ihre 
Befestigungswalze, die 
kleine Schwingungen aus­
fiihrt, eine geringe Langs­
bewegung in der Stahl­
bandrichtung, so daB die 
Schnittwirkung am Flor 
verbessert wird und reine 
Kanten an den Florband­
chen erreicht werden. 
Durch ein Kurbelge­
triebe K mit einstellbarer 
Schlitzkurbel wird noch 
eine leichte Seitenbewe­
gung der Stahlbander er· 
zielt, wodurch die scheren­
artige Wirkung vervoll-
standigt wird. Der Haupt- Abb. 196. Vorgarnspulengestell. 
antrieb yom Peigneur auf 
den Nitschelhosenumfangsantrieb muB genau mit der Florgeschwindigkeit er­
folgen. Er wird durch die reichlich dimensionierte Riemenscheibe H besorgt, die 
mit Zahnradgetriebe den Nitschelhosenumfang und mit Kettenantrieb die Vor­
garnwickelwalzen antreibt. Da in diesem Getriebe Wechselrader vorhanden 
sind, so kann die Vorgarnaufwicklung genau an die Nitschelhosenumfangs­
geschwindigkeit angepaBt werden. Bei langerer Betriebsdauer miissen allerdings 

Herzog, Technologie VIII/ 2, A: Bernhardt-Marcher, Wolle. 11 
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die Antriebsketten fruher ausgewechselt werden, als wenn der Gesamtantrieb 
der Vorgarnwickelwalzen durch geschlosseI"le Zahnradgetriebe erfolgt. Schrag­
liegende Nitschelhosenflachen (Abb. 198) ermoglichen bei groBer Breite der 
nitschelnden Flachen eine verhaltnismaBig kurze Bauart des ganzen Florteilers. 
Die einteilige Konstruktion ist jedoch fur Riemchenwechsel, Schleifen und Mon­
tieren und auch infolge der groBeren Bauart der Hosen fUr die Bedienung 
schwieriger. Der Antrieb der Nitschelhosenexzenter (Abb. 198) folgt am unteren 
Ende der Vertikalwelle, an der Riemenscheibe R; er bewirkt infolge der schragen 
Bauart der Nitschelhosen eine wesentliche Verlangerung der Exzenterwelle und 

eine etwas ungunstige 
Verteilung der Nitschel­

hosengetrie besch wung­
massen, so daB ein Aus­
gleich derselben durch ein 
Schwungrad SW notig 
wird. Durch statische und 
dynamische Ausbalancie­
rung mit entsprechenden 
Gegengewichten bzw.Aus­
bohrungen des massiven 
Schwungrades wird wohl 
eine Beruhigung des 
Ganges erzielt, aber nicht 
die GleichmaBigkeit des 
Hartmannschen Getriebes 
erreicht. Weitere Kon­
struktionen des Stahl­
bandflorteilers siehe in del' 
Kunstwollspinnerei. 

Ein Riemchenflorteilel' 
franzosischer Bauart ist 
fur einen Viernitschler in 
Abb. 199 dargestellt. Viel­
fach bildet die zu geringe 

Abb.197. Florteiler von Houget. Bemessung der Haupt-
riemenscheibe des Flor­

teilers oder zu lose Spannung bzw. schlechter Zustand des Hauptriemens die 
Drsache eines schlechten Anlaufs fur den ganzen Florteiler, der Flor rollt an 
den Einlaufswalzen zusammen und gibt kein brauchbares Vorgarn, solange 
nicht die vollig richtige Arbeitsgeschwindigkeit des Florteilers erreicht ist, die 
der Peigneurablieferung entspricht. Diesem notwendigen raschen Anlauf des. 
Florteilers tragen die Spinnereiarbeiter oft dadurch Rechnung, daB sie beim 
Anlauf den Riemen von Hand aus kraftig spannen. Jedenfalls ist der rasche 
Anlauf des Florteilers und damit die sofortige Erzielung guten Vorgarnes ohne 
Nachhilfe durch den Arbeiter ein Zeichen fUr genaue Montage und leichten Lauf 
des gesamten Florteilergetriebes. Wegen des leichten Anlaufs trennt man auch 
den Florteilerantrieb und Nitschelhosenumfangsantrieb vom Antrieb der Nitschel­
exzenterbewegung. Die letztere ist, wie Abb. 199 zeigt, bei dieser Bauart durch 
Schnurscheibenkreis-Seilantrieb ausgefiihrt. Wenn auch die Antriebschnurscheibe 
vom Ende der Welle zwischen den dritten und vierten Exzenter (von oben 
gezahlt) hinaufgeruckt ist, so wird immer noch ein Schwungrad notwendig. Der 
Kettenantrieb fur die Vorgarnwickelwalzen ist wohl einfach und billig, funk-
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tioniert auch bei guter Kettenpflege ziemlich gut, fur sehr feine und schwache 
Vorgarne ist jedoch der direkte Zahntrieb, wie ihfi Abb. 190 zeigt, vorzuziehen. 
Die Teilungs- oder Divi-
sionswalzen werden von sw 
den einzelnen Maschi­
nenfabriken verschie­
den ausgefiihrt , die 
alteren Konstruktionen 
(0. Schimmel,Chemnitz) 
und auch einige eng­
lische und franzosische 
Konstrukteure verwen­
den einzelne GuBeisen­
ringe, die auf einer Stahl­
welle mit entsprechen­
den Zwischenscheiben 
aufgezogen sind, der 
Riemchenteilung ent­
sprechend. In neuerer 
Zeit bauen wohl alle be­
deutenden Maschinen­
fabriken einteilige, auf 
Prazisionsdreh banken 

mit Teilmaschinenein­
richtung gedrehte Divi­
sionswalzen. Die seich- Abb. 198. Florteiler von Houget. 

Abb. 199. Viernitschler von Houget. 

ten Riemchenfiihrungen, welche eine glatte Lage der Riemchen wohl erreichen, 
haben aber den Nachteil, daB durch den Druck auf die Riemchen eine Streckung 
dieser eintritt, die ihre Dauerhaftigkeit herabsetzt und zu UngleichmiiBigkeiten 

ll* 
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im Vorgarn fiihrt. Beim "Obergang der Riemchen von den Ringnuten der ein­
zelnen Walze auf die Ringerhohungen der zweiten Teilwalze wird die erwahnte 
Quetschung eintreten, nur hervorragendes Material halt diese Beanspruchung 
aus. Die Riemchenverlangerung kann nur durch gemeinsame Nachspannung 
behoben werden. Ungleich dehnende Riemchen (unegales Riemchenmaterial) 
fiihren unbedingt zu Unzukommlichkeiten. Auch die Verschmalerung der Riem­
chen durch Nachspannung gibt unreine Rander der Florbandchen und damit 
schlechte graupelige Garne. Durch die Riemchenriickfiihrung in den tiefen 
Nuten edolgt infolge der Riemchenelastizitat ein Spannungsausgleich, was die 
Lebensdauer der Riemchen wesentlich erhOht und auch reinere Schnittarbeit 
ermoglicht. Deutsche Konstruktionen stiitzen den Flor nur von unten, weil hier­
durch eine bessere Beobachtung beim Einlauf des Flors in die Divisionswalzen 
moglich wird. Die Riemchenschrankung, deren Angabe nach links oder rechts, 
ferner ob einfach oder doppelt geschrankt, bei Bestellung neuer Riemchen­
garnituren nicht iibersehen werden dad, ist fiir das Einziehen der Riemchen 
praktisch bedeutungsvoll. 

Das Einziehen neuer Riemchengarnituren. Die parallel angeordneten Riem­
chen, die meist zur Ordnung durch einen Bindfaden abgebunden sind, werden 
nach vorsichtiger Demontage der einseitigen Lagerung der Divisionswalzen und 
Spannwalzen seitlich in den Florteiler eingeschoben. Von einem Eckriemchen 
nach einer Seite ausgehend, legt man die Riemchen zuerst parallel nebeneinander 
in die Divisionswalzennuten ein. Dann werden die Riemchen an den Spann­
walzen geordnet, hierbei arbeitet der Spinnmeister mit einer Hilfskraft immer 
gleichzeitig an demselben Riemchen, wobei auf vollige Gleichlage der Riemchen 
nebeneinander zu achten ist. Man legt die Riemchen zuerst ziemlich locker ein, 
mit entsprechend zuriickgestellten Spannwalzen, so daB sie auf diesen seitlich 
leicht verschiebbar sind; dann achtet man sorgfaltig darauf, daB die Lage der 
Verschrankung fiir aIle Riemchen an dieselbe Stelle der tiefen Divisionswalzen­
nuten kommt. Sind aIle Riemen gleichmaBig eingelegt, so iiberpriift man noch 
einmal die richtige Lage der Fleisch- und Hautseite aller Riemchen, indem man 
im Umfang der Riemchenlange um aIle Walzen geht; dann erst werden aIle 
Riemchen gleichmaBig durch Nachstellung der Spannwalzen eingespannt. Ein 
kurzer Probelauf des leeren Florteilers zeigt bei Inbetriebsetzung der Krempel, 
ob die Spannung der Riemchen die richtige war. Die GroBe der Spannung selbst 
ist bereits bei der alIgemeinen Beschreibung der Florteiler angegeben. 

a) Oberpriifung der Vorgarnnummer. 
Sie erfolgt durch Abwagung von 100 m Vorgarn. Man miBt vom laufenden 

Florteiler, das V orgarn abnehmend, vorsichtig, moglichst ohne Dehnung, 
17 nebeneinandergelegte Faden, etwa 6 m lang, abo Dies gibt 17 X 6, also 102 m 
V orgarn, eine Lange, von der man 2 m abnimmt; dann wiegt man die restlichen 
100 m. Unegalitaten im Vorgarn konnen besonders ortlich als schnittiges oder 
spitzes Garn unangenehm sein, wenn auch sonst die Garnnummer stimmt. 
Haufig fiihrt ein Schaden an den Hackerzahnchen (Verbiegen) zu solchen 
ortlichen Flor- und Garnfehlern. Auch Eigenschwingungen des Hackers, be­
sonders wenn er nicht durch Ausgleichsmassen gut ausbalanciert ist, fiihren zu 
derartigen Fehlern. Nummerschwankungen sind vielfach durch schwankende 
Raumfeuchtigkeit der Spinnereisale zu erklaren; eine gute Luftbefeuchtung, 
die stets gleichmaBig ca. 60 % Raumfeuchte gibt, vermeidet dies. Zu trockene 
Luft erzeugt leicht infolge der Faserreibungen statische Elektrizitat, die groBen 
Abfall durch schadhaftes Garn gibt. 
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b) Die Berechnung des ~lorteilers. 
Obwohl in der Streichgarnspinnerei meist nicht besondere Spinnplane ent­

worfen werden und die Hauptverzugsanderung nur in der Krempelspeisung und 
im Krempelverzug liegt, sind fiir die Erreichung guter Garne von bestimmter 
Nummer gewisse Grundregeln wichtig. Selbstverstandlich ist fiir die Erreichung 
eines gleichmaBigen Garnes von bestimmter, besonders feiner Nummer wesent­
lich, daB vor allem die Manipulation richtig ist. Fiir die GleichmaBigkeit der 
Garne kommt dann die Einstellung und der Schliff der Krempel in Betracht. 
Fiir die Erreichung der Nummer ist ferner die richtige Wahl der Verziige maB­
gebend. In den nachfolgenden Berechnungen ist P 9 das Gewicht der dop­
pelten Pelzvorlage, das je Zeiteinheit einlauft; Vn ist die beabsichtigte metro 
Vorgarnnummer, R z die verwendete Riemchenzahl, unter der Annahme, daB 
je 2 Riemchen seitlich zu einem Eckriemchen vereinigt sind, vp ist der pro­
zentuelle Verlust in der Krempel an Flugabfallen und Eckfaden. Er zerfallt 
in den wirklichen Krempelverlust, der aus dem erfahrungsgemaB bekannten 
"Stand" der Spinnpartie erschlossen wird, und aus dem Verlust an Eck­
faden. Der Verlust v7> betragt im Mittel ca. 5% von der gesamten Vorgarn­
ablieferung insgesamt. 1st der Verzug der Vorspinnkrempel V k' ferner die Gesamt­
nummer des Doppelpelzes N 7>' und verstreckt man durch den Krempelverzug 
die Pelzlange L auf die Vorgarnlange L vg , so gelten folgende Beziehungen: Das 
Gewicht der Vorlage P g = dem Gewicht der Ablieferung + dem Verlustgewicht; 

~.V 
I P L. Vk Ad" P L f V R." V" a so 9 = -V- + Vp. n ererselts 1st 9 = N' erner k = ~- = ~N . 

n II 1J II 1J 

In der Praxis zahlen in der Riemchenzahl R die Eckriemchen als Doppelriem­
chen. Die geringen Fehler, die durch Annahme der gleichen Breite fiir die Eck­
riemchen wirklich entstehen, miissen ohnedies durch geringfiigige Verzugsande­
rungen am Selfaktor ausgeglichen werden. Mit Riicksicht auf die geringe Ver­
anderlichkeit geht man von der erwiinschten Feingarnnummer unter Beriick­
sichtigung des Selfaktorverzuges zur Ermittlung der Vorgarnnummer aus, die 
dann auf Grund des Krempelverzuges und der bekannten Flornummer die 
Riemchenzahl zur Ermittlung der Vorgatnnummer ergibt. 

Die Beziehung FlornummerNfl = RV" bzw. R z = NV" ermoglicht die Bestim-
• II 

mung der Riemchenzahl R z• 1st die Arbeitsbreite der KrempelA k' so ergibt sich auch 
die Breite der Riemchen r b aus der Riemchenzahl R z bei einer Eckriemchenbreite b. 
hei der gewohnlichen Anzahl von vier Eckriemchen: Ak = R z ' rb + 4·b •. Dies 
liefert unter Beriicksichtigung der nachstehenden Riemchenbreitentabellen bei 
gegebener Arbeitsbreite gewohnlich die praktisch notigen Riemchenzahlen. Der 
Krempelverzug ist, wie aus der friiheren Berechnung des 3-Krempelsatzes ersicht­
lich, leicht bestimmbar; er wird dadurch gegeben, daB die Maschinenfabriken be· 
stimmte Wechselradsatze fiir die Krempeln beistellen. Man kann dann fiir das 
kleinste und groBte Wechselrad bei gegebener Tourenzahl des Haupttamburs die 
zugehorigen Krempelverziige bestimmen. Z. B. sind bei Hartmann, Chemnitz, 
Nummernwechsel fiir die Lieferwechselrader 16- bis 36zahnig, dies gibt bei der 
mittleren Tourenzahl von 145 Touren fiir den Haupttambur die besteFlorbeschaf­
fenheit fiir die zugehorigen Krempelverziige von ca. 80 bis 40. Diese konnen 
dann einfach in einem Graphikon aufgetragen werden, hieraus entnimmt man 
dann aIle Zwischenwerte praktisch geniigend genau. Die Selfaktorverziige, die 
bei Streichgarn nur eine geringe Abstufung zulassen, ermoglichen die leichte 
Berechnung der Vorgarnnummer aus der vorgeschriebenen Feingarnnummer und 
diese, wie oben angefiihrt, aus der Flornummer die notige Riemchenzahl. 
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c) Gangbare ungefahre Riemchenbreiten in Millimeter. 
Fiir die wichtigsten Garnarten sind in den nachstehenden Tabellen die auf 

Grund von Betriebserfahrungen gewonnenen Werte der gangbarsten Riemchen­
breiten angegeben. Man verwendet naturgemitB immer moglichst einfache Riem­
chenzahlen, die einerseits durch die Nitschelwerkzahl teilbar sind, mit den ent­
sprechenden Eckriemchen, und muB dann die Fadenzahl der Vorgarnfaden je 
Vorgarnspule zur Spindelzahl der Selfaktprspindeln je Feld fassen. 

1. Fiir Grobgarne, Teppich­
fulls chuB, fiir Decken, Kotzen 
und Filzfabrikation. Die Eck-

Riemchenbreite Eckriemchen 
mm mm 

riemchen werden bei diesen 60 2 x 60 
groben Breiten meist nicht be- 55 2 x 55 
sonders dimensioniert. 50 2 x 50 

Sind nur geringere Mengen 46 2 x 46 

von Divisionswalzengarni- :: ; ~:: 
turen vorhanden, z. B. statt 34 2 x 34 
der angefiihrten 8 Riemchen- 30 2 x 30 

Beabsichtigte 
Feingarnnummer 

%. 
1 
lY. 
1% 
I%. 
2 

breiten nur 4 oder gar nur 2, so 
muB der Spinner durch entsprechendeAnderung der Flornummer bzw.Anderung 
der Tischauflage oder des Verzuges die entsprechende Vorgarnnummer erreichen. 

2. Riemchenbreiten fur 
Teppichflorgarne (ohne Pelz­
kreuzung gesponnen), ferner 
fur Knupfgarne ebensolcher 
Art, die man lieber mit schmit­
leren Riemchenbreiten, aber 
groberer Flornummer arbeitet. 

3. Fiir Grobhaargarne aus 
Tierhaaren, Kuhhaare, Kitl­
berhaare, Hundshaare, grobe 
Kunstwollen und ahnliche, so­
wie fur die Asbestspinnerei, wo 
man meist mit ganzzahlig ab­
gestuften Feingarnnummern 
arbeitet. 

Riemchenbreite Eckriemchen 
mm mm 

24 2x24 
21 2x21 
18 36 = 2x18 
16 32 = 2x16 

Riemchenbreite Eckriemchen 
mm mm 

36 2x36 
30 2x30 
26 2x26 
22 44 = 2x22 

Beabsichtigte 
Feingarnnummer 

2 
2% 
3 
3% 

Beabsichtigte 
Feingarnnummer 

1 
2 
3 
4 

4. Fiir Streichgarne aus Kunstwolle oder kraftigerer Reinwolle bzw. gemisch­
tem Material, dabei werden die Feingarnnummern entsprechend dem Gehalt an 
feinerer Wolle passend gesteigert. 

Riemchenbreite Eckriemchen Beabsichtigte 
mm mm Feingarnnummer 

20 40 = 2x20 1%-3%. 
18 36 = 2x 18 4 
16 32 = 2x16 4Y<. 
14 28 = 2x14 4% 
12 24 = 2x 12 5 
12 20 = 2 x 10 od. 2 x 11 5% 
12 20=2xlO 6 

Zumeist genugen hier schon 3 Divisionswalzengarnituren mit 10, 14 und 
20 mm Teilung, man hilft sich einfach durch Anderung der Krempelverzuge wie 
oben angegeben. 
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5. Fur Streichgarne aus besseren Kunstwollen oder mittleren Wollen bzw. 
Gemischen. 

Die Abstufungen in den 
Feingarnnummern, die bei 
den N ummern bis 10 eventuell 
auch noch um halbe Num­
mern ublich sind, werden ein­
fach durch Verzugsanderung 
gewonnen. 

Riemchenbreite 
mm 

10 
10 

9Y2 
9 
9 
9 

Eckriemchen 
mm 

} 2xlO=20 

} 
} 

2x9 = 18 

2x8 = 16 

Beabsichtigte 
Feingarnnummer 

7 
8 
9 

10 
12 
14 

6. FUr Reinwollgarne aus feinen Wollen, fur die Feintuchfabrikation. 
Uber N ummer 32 wird 

nicht gesponnen, bei derartig 
hochfeinen Streichgarnwaren, 
besonders fUr Kettengarne, 
werden an Stelle der Streich­
garne feine, weiche Kamm­
garne gewahlt. 

Riemchenbreite 
mm 

9 
8Y2 
8 
8 
8 

Eckriemchen 
mm 

18 = 2x9 
17=2x8Y2 
16 = 2x8 
15=2x7Y2 
14 = 2x7 

Beabsichtigte 
Feingarnnummer 

16-18 
18-20 
22-24 
24-26 
28-32 

C. Sonderkonstruktionen von Streichgarnkrempeln. 
1. Gilljam-Krempel. 

Die Hartmann-Gilljam-Krempel wurde in der Absicht erfunden, die Auf­
losung sehr verwirrter kurzerer Wollen und Abfallmaterialien schonender zu 
gestalten. Insbesondere sollte sie auch die beim Krempeln verwirrten Ma­
terials auf der gewohnlichen Krempel eintretende ZerreiBung einzelner Fasern 
zwischen Arbeiter und Tambur verhindern. Diese Beschadigungen sind vor aHem 
durch die hohe Arbeitsgeschwindigkeit des Trommelumfanges bei der gewohn­
lichen Krempel begrundet. Man hatte wohl schon fruher die Auflosung dadurch 
schonender gestaltet, daB man in der ReiBkrempel die Vorkrempel (Avanttrain) 
einbaute, um hierdurch eine allmahliche Abstufung der Krempelarbeit zu er­
zielen. Ferner ging man besonders im Bau von Kunstwollkrempeln (siehe S. 328) 
auf eine groBere Anzahl von Arbeiter- und Wenderwalzenpaaren uber. Dann 
fUhrte man fUr derartige kurzere, verwirrte Materialien die Kratzenwalzen uber­
haupt kleiner aus. 

Gillj am erkannte den Hauptfehler in der hohen Tamburgeschwindigkeit 
und suchte durch ihre Herabsetzung mit gleichzeitig wesentlicher Anderung der 
Arbeitsfunktion der Krempelwalzen eine schonendere und bessere Auflosung zu 
erreichen. Er laBt den Tambur bei gleichbleibender Drehrichtung langsamer 
laufen und kehrt die Hakchenrichtungen gegenuber der gewohnlichen Krempel­
arbeit um. In Abb. 200 ist eine derartige Anordnung der arbeitenden Walzen, 
welche die Arbeiter-, Wender- und Tamburwirkung ersetzen sollen, dargestellt. 
Der Haupttambur T ist bei der Gilljam-Krempel eine Kammtrommel und wirkt 
eigentlich in der Art eines Peigneurs. Die zugehorigen Arbeitsgeschwindigkeiten 
sind in der Abbildung direkt an den Walzen mit Angabe der Dreh- und Hakchen­
rich tung eingetragen. Der Tambur T bringt das von der Vorkrempel in seinem 
Belag eingeschlagene Material in den Kratzenbelag der Ubertragswalze (j 
durch Kammwirkung hinein. Von dieser wird das Material wieder durch eine 
Streichwalze 8 2 abgenommen, die das vorgelockerte Material mit dem Tambur 
und der zweiten Kammwalze 8 3 auflost. Infolge des geringen Geschwindigkeits­
unterschiedes zwischen 82 und 83 ist die Auflosung an dieser Stelle eine viel 
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schonendere. Die Putzwalze P2 halt den Belag der Streichwalzen 82 und 83 , die 
eigentlich hier die Arbeit der Haupttrommel der gewohnlichen Krempel ver­
richten, rein, so daB ein wesentlich langeres Arbeiten der Krempel ohne Unter­
brechung durch Putzen der Belage moglich ist. 
Die Kratzenbeschlage bei den einzelnen Walzen 
miissen aber mit Riicksicht auf die Eigenart der 

Abb. 200a, b und c. Arbeitsprinzip der Gilljam-Krempel. 

Arbeit der Gilljam-Krempel nummermaBig abgestuft sein, sie ermoglichen auch 
fiir reine Arbeit nur bestimmte Zusammenstellungen der Geschwindigkeitsverhii1t­

8a I T 

24 
26 
28 

nisse und Verziige. Dadurch ist aber die Abstufung der 
Garnnummern behindert und, wie spater noch weiter 
ausgefUhrt, die Anwendung der Gilljam-Krempel be­
schrankt. N e benstehende Tabelle zeigt eine Zusammen­
stellung der wichtigsten Beschlagnummern fUr gro­
bere, mittlere und sehr feine Wollen bzw. Kunstwollen. 

1m iibrigen ahnelt der Aufbau der Gilljam-Krempel der gewohnlichen Krempel, 
nur sind natiirlich die Antriebsverhaltnisse den geanderten Arbeitsbedingungen 
angepaBt. Eine Hartmannsche Ausfiihrung dieser patentierten Bauart zeigt 
Abb.201 im Schnitt und 202 im Lichtbild, in der SonderausfUhrung als ReiB-

4056 

Abb. 201. Gilljam-Krempel. 

bzw. Droussierkrempel. Ais Vorspinnkrempel eignet sie sich wegender Schwierig­
keit, in den Garnnummern entsprechende Anderungen vorzunehmen, weniger. 
Sie ist mehr fUr Herstellung groberer Garne mit wenig schwankenden Nummern 
bestimmt. Die Krempel hat einen normalen Auflegetisch und VorreiBapparat, 
wenn sie als ReiBkrempel ausgefiihrt wird, eventuell einen eingebauten Avant­
train, der in gewohnlicher Art oder in der Art des Gilljam-Systems arbeiten 
kann. Ais Droussierkrempel verwendet man die Gilljam-Krempel besonders zum 
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Auflosen von Kammgarnenden, nachdem diesel ben vorher einen Garnettoffner 
als Voroffner passiert' haben (siehe S. 310). Die abgebildete Droussierkrempel 
erhalt eine Speisung durch einen ZufUhrtisch mit Handauflage, da bei diesel' 
Art der Speisung, ohne Riicksicht auf hohere Arbeitslohne, eine noch­
malige Kontrolle und Ausscheidung gefahrlicher Hartkorper und Verunreini­
gungen erreicht wird. Die abfahrbare Vorrei£einrichtung besteht aus zwei Ein­
fUhrzylindern und einer nach unten herumlaufenden ersten V orreiBwalze mit 
ca. 320 mm Durchmesser mit Sagezahngarnierung und einer Zylinderputzwalze 
mit Kratzenbeschlag. Unterhalb der VorreiBwalze befindet sich ein Abstreif­
messer fUr den Auswurf harter Knotchen oder Kletten, ferner eine glatte Blech­
mulde, um den Auswurf und den Materialverlust an der VorreiBwalze zu ver­
hindern. Die zweite VorreiBwalze hat 412 mm Durchmesser, lauft nach oben 

Abb. 202. Gilljam-Krempel. 

und ist ebenfalls mit Sagezahndraht beschlagen. Zwischen der ersten und zweiten 
Vorrei£walze liegt oben eine kleine mit Kratzen beschlagene Arbeiterwalze. Diese 
streift das Material in die Belage der VorreiBwalzen herein. An die zweite Vor­
reiBwalze schlie£t die erste Streichwalzengruppe an, sie enthalt eine "mit Sage­
zahndraht belegte Wenderwalze, die entgegengesetzt zur VorreiBwalze lauft, 
eine Streichwalze, ferner eine gro£e Putzwalze mit 200 mm Durchmesser mit 
Holzbelag und einen Putzwalzenwender. Die letzten 3 Walzen sind samtlich fUr 
Kratzenbeschlag eingerichtet. Die Streichwalze hat einen Durchmesser von 
250 mm und streicht das Fasergut auf die gro£e Kammtrommel von 1230 mm 
auf. Diese lauft, wie schon erwahnt, mit geringer Umfangsgeschwindigkeit bei 
verkehrt liegendem Kratzenbeschlag, jedoch gleicher Drehrichtung wie bei del' 
gewohnlichen Krempel. Nachdem die erste Arbeitsgruppe das Material in der 
beschriebenen Art auf die gro£e Kammtrommel iibertragen hat, bringt diesees 
zu den folgenden drei weiteren Streichwalzengruppen. Jede von diesen besteht 
aus 2 Streichwalzen, Stahlrohren von 214 mm, die in der beschriebenen Art 
miteinander und mit der groBen Kammtrommel arbeiten. "Ober den Streich­
walzen fUr jede Gruppe befindet sich je eine Putzwalze von 150 mm Durchmesser 
mit Holzbelag, und vor jeder Streichwalzengruppe ist je eine Wenderwalze von 
60 mm Durchmesser, mit Kratzen beschlagen, eingerichtet. Die VorreiBwalzen 
sowie die Streichwalzengruppen haben zur Vermeidung von Faserflug dichte 
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Blechverkleidungen, unterhalb der Kammtrommel ist noch eine Putzwalze zur 
Reinerhaltung der groBen Trommel vorgesehen. Die Florabnahme erfolgt ent­
sprechend der entgegengesetzten Zahnstellung des Kammtrommelbelages mit 
verkehrt, d. h. mit nach oben schlagendem Hacker. Der Flor wird von einem 
Lattentuch aufgenommen und beim Droussieren iiber ein Abrutschbrett einem 
Sammelkorb zugefiihrt oder bei ReiBkrempeln an die Bandiibertragung ab­
gegeben. Die Haupttrommel lauft mit 130 Touren in der Min. Der Kraftbedarf 
betragt, je nach Verwirrung des Materials und Auflage, bei Einbau eines Avant­
trains ca. 6 PS, ohne ihn ca. 4 bis 5 PS. Als wirkliche ReiBkrempel im Verein 
mit der dazugehorigen Vorspinnkrempel trifft die Gilljam-Konstruktion mit Riick­
sicht auf die Schwierigkeiten bei der Garnnummeranderung auf den Widerstand 
der Praktiker. Diese ziehen fiir Grobgarne mit Riicksicht auf die leichtere 
Nummernanderung den einfachen 2-Krempelsatz vor. 

2. Nigger. 
Die Herstellung von Noppenoder Knotenstreichgarnen 

mit sogenannten Niggern. 
Unter Niggern versteht man kleine, weniger aufgeloste Knotchen bzw. un­

regelmaBig auftretende Verdickungen in Streichgarnen, die gegeniiber dem 
Grundgarn eine auffallende grelle Farbung besitzen. Durch Beimengung der 
Nigger in den letzten Stadien des Krempelvorganges durch einen Speise- und 
Wiegeapparat, eventuell selbst vor den letzten 2 Arbeiterpaaren der Vorspinn­
krempel werden diese Noppen nur oberflachlich leicht aufgekratzt, so daB sie 
sich mit dem Flor vermengen, aber nicht mehr vollstandig auflosen. 1m Flor­
teiler erfolgt dann die normale Behandlung des Flors mit moglichst starker 
Nitschelwirkung. Das Feinspinnen am Selfaktor erfolgt in normaler Art, nur 
mit etwas schwacherem Verzug. Die prozentuelle Beimengung der Nigger darf 
aber nicht so hoch gehen, daB bei der Vorgarnbildung oder beim Feinspinnen 
Fadenbriiche entstehen. Die Herstellung der Nigger und Noppen erfolgt vorher 
aus kurzem, moglichst feinem, scharf krauselndem Wollmaterial. Sie kann auf 
einer gewohnlichen Krempel erfolgen, deren Arbeiter und Wender entsprechend 
eingestellt werden. Der Peigneur erhalt zum Unterschied von der gewohnlichen 
Krempel jedoch die gleiche Hakchenrichtung des Belages wie die Haupttrommel. 
Die Einstellung des ersten Arbeiters erfolgt auf einem Zwischenraum, der 
zwei schwachen Stellblechen entspricht, also ohne Beriihrung mit der Haupt­
trommel; der zweite Arbeiter erhalt bereits einen Abstand von 2 mm zur Haupt­
trommel; fiir jeden folgenden Arbeiter nimmt man den Abstand um je 2 mm 
groBer als fiir den vorhergehenden, so daB er fiir den letzten Arbeiter ca. 8 mm 
betragt. Durch diesen erweiterten Abstand tritt eine rollende Wirkung der Belage 
auf das Fasermaterial an Stelle der Kratzwirkung ein. Die W ollfasern werden 
zu Kiigelchen gestaucht. Die Wender arbeitEm bei Einstellung auf ein feines 
Stellblech zum Tambur mit leichter Beriihrung, so daB sie die Nigger wieder an 
den Tambur iibertragen. Auch der Volant wird etwas leichter als gewohnlich 
angestellt, etwa um ein feines Stellblech mehr als bei der gewohnlichen Krempel 
fiir feines Material. Der Abstand des Abnehmers (Peigneurs) von der Haupt­
trommel muB der NoppengroBe entsprechen, er ist also jedenfalls iiber 2 mm 
zu wahlen. Um das Zusammenrollen der Nigger zu verbessern, werden sie bei 
einem Durchmesser von iiber 4 mm noch ein zweites Mal durch die Nigger­
krempel geschickt, bei einem Durchmesser von 2 bis 4 mm wird der NiggerprozeB 
dreimal wiederholt. Durch diese Wiederholung tritt eine starkere Verfilzung und 
bessere Haltbarkeit der Nigger ein. Sind die Nigger aus minderwertigeren Woll-
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sorten, die weniger verfilzen, z. B. aus Kunstwolle, so werden sie zur Erzielung 
besserer Haltbarkeit einer Nachbehandlung unterzogen. Sie werden mit einer 
dunnen Leimlosung (ca. 1 proz.) mit geringem GIyzerinzusatz, etwa Y2 %, und 
zwar am besten auf dem Oltisch eines Schmelzwolfes durch einen Zerstauber 
besprengt und hierauf in einem langsam laufenden einfachen Klopfer (Ausputz­
klopfer, siehe S. 306) leicht durchgeklopft. Zur weiteren Festigung werden die 
Nigger dann zuerst auf einer feinmaschigen Drahthorde schonend getrocknet. 
Bei Trockenmaschinen neuerer Bauart, die mit sehr kriiftigem Luftzug arbeiten, 
miissen fur diesen Fall die Luftstromungen am einfachsten durch Blechschieber 
gedrosselt werden, wei! sonst die Nigger leicht in die Ausblasleitung der Trocken­
maschine getragen werden. Man kann evtl. auch die Nigger in grobmaschigen 
Leinensacken ohne weitere Luftdrosselung trocknen. Nach dem Trocknen werden 
die Nigger zur Erzielung einer noch 
besseren Haltbarkeit auf einem 
"Niggerreiber" durchgearbeitet. Ein 
solcher besteht, wie aus Abb. 203 
ersichtlich, aus einer kannelierten 
Hartholzwalze W, die mit etwa 
120 Touren je Min. in der Mulde M, 
die mit einem rauhen Leder le aus­
gelegt ist, rotiert. Aus einem Full­
kasten F werden die gut trockenen 
Nigger durch einen regulierbaren 
Schieber Si in die Mulde M gespeist 
und durch die Walze W gerollt. Der 
Oberteil der Walze ist mit einem 
dicht angestellten Glanzblech ver­
schalt. Das Leder le ist zeitweilig 
mit einer scharfen Drahtburste 
aufzurauhen. Das Krempeln der 
Noppengarne geschieht so, daB die 
Noppen je nach der gewunschten 
Auflosung und dementsprechend 

f 

Sa 

Abb.203. Niggerreiber. 

ihrer Verbindung mit dem Grundgarn entweder schon in der Mittelkrempel 
oder erst in der Vorspinnkrempel auf den Speisetisch zugesetzt werden oder, 
wie der Verfasser mit gutem Erfolg in der Praxis versucht hat, so, daB die 
Sp~isung durch einen kleinen Speiseapparat oberhalb der Krempel, etwa hinter 
dem zweiten Arbeiter erfolgt. Das Aufstreuen der Noppen von Hand aus auf 
den Speisetisch der Krempel liefert leicht eine gar zu unregelmiWige Verteilung 
der Noppen. Die Nigger sollen auf der zweiten Krempel nur leicht angerauht 
werden, so daB sie sich mit dem Grundmaterial leicht verbinden, ohne daB sie 
dabei zu sehr aufge16st werden. Geht die AuflOsung der Nigger weiter, so ent­
stehen nur Garne mit Farbschattierungen durch die Noppen. Man stellt daher 
je nach der GroBe der Nigger auch auf der Hauptkrempel fur das Grundmaterial 
den Abstand zwischen Arbeiter und Tambur sowie zwischen Wender und Tambur 
und den Abstand zwischen Arbeiter- und Wenderwalzen, soweit sie nach dem 
Zusatz der Nigger im ArbeitsprozeB liegen, urn ca. Y2 mm enger, als die durch­
schnittliche GroBe der Nigger betragt. Z. B. sind bei 3 mm Nigger die Abstande 
Arbeiter und Tambur 3 bis 4 mm, zwischen Wender und Arbeiter 3 bis 3Y2 mm, 
zwischen Wender und Tambur ca. 2Y2 mm fur das erste Arbeitswalzenpaar ein­
gestellt. Die Abstande konnen fur die nachfolgenden Walzenpaare noch urn 
ca. ein feines Stellblech erhoht werden. GroBere Abstande, wie sie in mancher 
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Fachschriften empfohlen sind, fiihren leicht den Nachteil eines unreinen Flors 
herbei, der ja bei der Vorspinnkrempel gerade wegen der Niggerbeimengung 
besonders gleichmaBig und haltbar sein solI. Das Einstellen des Abnehmers an 
den Tambur muB sich hier ganz nach der Beschaffenheit der Nigger richten 
und erfordert reiche Erfahrung zur Erreichung eines guten Flors und Vorgarnes. 
Man stellt gewohnlich etwas leichter ein als bei der gewohnlichen Krempel und 
laBt den Volant etwas rascher laufen, damit er bei seiner leichten Einstellung 
besser hebt. Der Hacker wird etwas kraftiger angestellt, um Flor und Nigger 
im gesamten heben zu konnen. Bei der Herstellung der Nigger ist der Hacker 
dagegen ganz abgestellt. Fiir die Speisung der Nigger nimmt man, wie erwahnt, 
einen kleinen Kastenspeiser, von dessen Nadeltuch die Nigger durch eine Streu­
biirste mit hohem Belag abgebiirstet werden. Fiir das Feinspinnen geht man 
wegen der GleichmaBigkeit der Garne zweckmaBig iiber die metro Nummer 16 
nicht hinaus. Der Prozentsatz an beigemengten Niggern muB auch bei hohe­
ren Nummern miiBig gehalten werden, ebenso der Selfaktorverzug niedriger, 
etwa unter 1,8, gewahlt werden, weil sonst die Haltbarkeit und das Aussehen 
der Garne leidet. In neuerer Zeit hat man bei besonders billigen Garnen die 
Nigger dadurch imitiert, daB man das Vorgarn beim Lauf am Selfaktor oder 
das Feingarn durch Spritzdruck stellenweise anfarbt. 

3. Zwei-Doppelkrempelsatz. 
Der 2-Doppelkrempelsatz stellt eine weitere Sonderbauart von Krempelsatzen 

dar. Diese Konstruktion, von Maly erfunden, von Hartmann in Chemnitz ge­
baut, dient dazu, feine Reinwollstreichgarne moglichst kammgarnahnlich herzu­
stellen, so daB sie vielfach als Halbkammgarne bezeichnet werden. Man erreicht 
dies durch standiges Strecken und Parallellegen mit paralleler Faserspeisung vom 
Eingang des Spinngutes in das Krempelaggregat wahrend des ganzen Prozesses 
bis zum Florteiler. Die Abb. 204 zeigt das Schnittbild dieser Sonderausfiihrung. 

Dieses Krempelsystem erreicht die Glattlegung der Fasern durch besonders 
langsames und vollkommenes Auflosen des Spinngutes infolge der niedrigen 
Tamburgeschwindigkeit - die Tambure machen nur 100 Touren je Min. -, 
ferner durch groBe Kratzenflachen und durch Anwendung von sogenannten 
Streichwalzen (A) und Glattwalzen (B). Dadurch wird ein glattes, rundes Vor­
garn erreicht. Man kann auf sehr feinem Flor, hohere Vorgarnnummern iiber­
gehen, so daB man mit Leichtigkeit, da auch der Selfaktorverzug bis 2,5 gesteigert 
werden kann, Feingarne von Nr. 20 und mehr - die sehr kammgarnahnl.ich 
sind - erreicht. Der Arbeitsgang sei an Hand der Schnitte klargelegt. Das 
Material geht vom Selbstaufleger der ReiBdoppelkrempel iiber den Einfiihrungs­
tisch zum A vanttrain bekannter Bauart. Eine Dbertragungswalze Ul liefert das 
Material an den besonders groBen Tambur T l , der mit 4 Arbeiter- und Wender­
walzen arbeitet, die Streichwalzen A und Glattwalzen B sind bei den letzten zwei 
Walzenpaaren angebracht. Dberdies ist eine Streichwalze A zwischen Tambur 
und Abnehmer Al und zwischen Abnehmer Al und Dbertragungswalze U2 unten 
angebracht. Diese Streich- und Glattwalzen sind glatt poliert, also nicht mit 
Kratzenbeschlag versehen, und verstreichen und verstrecken die aus den Be­
lagen hervorstehenden W ollharchen. Man kann also wohl sehr angenahert von 
Parallellegen sprechen. Wahrend die Streichwalzen A das Glattlegen besorgen, 
fiihren die 8 mit B bezeichneten Walzen, als glattpolierte Glattwalzen gebaut, 
zwischen Arbeiter und Wender, sowie zwischen Abnehmer- und Ubertragungs­
walze eine glatte Faserflache des Spinngutes, besonders von den Arbeitern zu den 
Wendern herbei. Sie verhindern die sonst eintretende flockenartige Ubergangs-
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form des Materials von den Arbeitern zu den Wendern, da die Fasern unter der 
Glattwalze unter einer Art Schleifwirkung durchgezogen werden. Trotz der ge­
ringeren Tourenzahl des Krempelsatzes wird die Vorgarnleistung eines gewohn­
lichen Streichgarn­
satzes bei gleicher Ar­
beitsbreite, Fadenzahl 
und Vorgarnnummer 
erreicht. Die sonstige 
Ausrustung des Krem­
pelsatzes entspricht 
den normalen Kon-

struktionen. Der 
Wiegeapparat, die V or­
krempel, die einzelnen 
Teile der Krempel, so­
wie Bandubertragung 
und Florteiler sind an 
den Teilfugen I abfahr­
bar eingerichtet, was 
die sonst schwierige 
Arbeit des Putzens, 
Schleifens, Einstellen 
sehr erleichtert. Man 
baut diese Satze in Ar­
beitsbreiten von 1650, 
1750 und 1850 mm. Die 
Gesamtlange bei Hin­
tereinanderstellung des 
ganzen Aggregates be­
tragt 16100 mm, die 
Gesamtbreite an den 
auBersten Kanten ge­
messen fUr die ReiB­
krempel 2915 mm, 
3015mm und3115mm, 
fUr die Vorspinn­
krempel entsprechend 
2830 mm, 2930 mm, 
und 3030 mm. Der 
Kraftbedarf ist 14 PS, 
15 PS, 16 PS. Das 
Gesamtnettogewicht 

eines derartigen Satzes 
(wegen der Gebaude­
belastung angegeben) 
betragt bei AusfUh­
rung der Tambur-, Ab­
nehmer- und Arbeiter­
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walzen mit Gipsbelag 19400 kg; 20300 kg und 21200 kg. Bei Ausfuhrung der 
groBen Walzen in Eisen sind die Gewichte um 10% hoher. Zur Ermittlung des 
Bedarfes an Kratzenmaterial seien fiir diesen Fall auch die WalzenmaBe der 
Krempelwalzen, fur die nackten Walzen ohne Kratzenuberzug gemessen, an-
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gegeben, und zwar fur die ReiBdoppelkrempel: eine Zylinderputzwalze 80 mm, 
eine Ubertragwalze 320 mm, eine Fangwalze 70 mm; zweite Ubertragwalze 250 mm, 
die Tambure 1230 mm, die zwei ersten Arbeiter 188 mm, die weiteren acht Arbeiter 
214 mm, der erste Wender 70 mm, die weiteren acht 80 mm, die zwei Volants mit je 
sechs Kratzenblattern 300 mm, die zwei oberen Volantputzwalzen 45 mm, die zwei 
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Abb.204b. Zwei-Doppelkrempelsatz von Hartmann, Chemnitz. 

unteren 74 mm, die zwei Abnehmer 850 mm, ihre Putzwalze 125 mm. An der Vor­
spinndoppelkrempel haben aIle Walzen die gleichen MaBe wie die entsprechenden 
Walzen an der ReiBdoppelkrempel. Die Walzenbreiten sind je 30 mm langer als 
die Arbeitsbreiten, sie dienen fUr die Berechnung der Lange der Kratzenbander 
und Breite der Volantblattkratzen. Die KratzenbandhOhen sind fUr Arbeiter, 
Tambur, Peigneur, Wender II mm, fUr die Zylinderputzwalzen, Sektoralband 
in Leder 8 mm, fur die Lauferblatter (Volant) Leder mit Filzunterlage 24 mm 
hoch, fUr die Abnehmerputzwolle Kratzenband in Stoff 17 mm hoch. Der Kraft­
bedarf fUr einen derartigen Satz betragt bei 1650 mm Arbeitsbreite 14 PS., bei 
breiteren Satzen entsprechend mehr, 

4. Dreikrempelsatze mit Doppelabnehmerbauart. 
Diese Erfindung wurde ursprunglich als Konstruktion Beran von G. Josephys 

Erben, Bielitz, ausgefiihrt. Sie hat eine doppelte Abnehmewirkung der Peigneur­
walzen und kommt besonders fUr die 
Erzeugung von groberen Teppichen, 
Decken und Grobtuchgarnen in Be­
tracht. Besonders starkere Wollen und 
W ollabgange erfahren hier eine kraftigere 
Auflosung, das Verbleiben vor aHem der 
kurzen Fasern im Tamburbelag wird 
durch die starkere Wirkung der Ab­
nehmer verhindert. Die Abb. 205a gibt 

________________ die Schnittzeichnung dieser Krempel-
Abb. 205a. Doppelpeigneurkrempel von bauarten wieder. Die Einstellung der 

Beran. Krempelorgane entspricht sonst einer 
normalen Krempel, nur die Abnehmer 

werden in gesteigerter Annaherung auf zweierlei feine Stellbleche, im besonderen 
der untere Abnehmer scharfer als der obere, an den Tambur angestellt. Durch 
die aufeinanderfolgenden Abnehmerwirkungen werden auch die tiefer in den 
Belag der Haupttrommel eingeschlagenen Wollhaare gewonnen, d. h. dem Tambur 
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abgenommen, so daB dieser wieder speisefahig wird, also eine groBere Leistung 
aufnehmen kann. Die Flore werden aus den beiden Peigneuren nach der Ab­
nahme durch die Hacker mittels Lattentiichem iibereinander doubliert und der 
Bandiibertragung bzw. dem Florteiler zugefiihrt. Die urspriingliche Ausfiihrung 
Berans, der seinerzeit den zweiten Flor durch eine Ubertragungswalze, den Flor 
yom unteren zweiten Peigneur auf den Belag des ersten Peigneurs mit dem 
ersten Flor vereinigte, hat wenig Anwendung gefunden. Dies war dadurch be­
griindet, daB die Einstellung, Reinigung und Kontrolle, besonders fUr den 
zweiten Volant, schwierig ist und dadurch leicht Flor- und Gamunegalitaten 
entstehen. Vielfach verwendet die Praxis den ersten Peigneur als Arbeiter­
walze. Die doppelte scharfe Einwirkung der Abnehmerbelege gibt aber nur bei 
Feingarnnummern, bei getrennter Florabnahme unter Nr. 8, bei gemeinsamer 
Florabnahme, natiirlich auch besserem Material, nur unter Nr. 12 noch brauch­
bare Game. Die Einstellung der Volants muB hier, der getrennten Florabnahme 
entsprechend, ebenfalls verschieden ausge­
fiihrt werden. Man stellt den ersten Volant 
nur leicht an die Trommel, etwa ein feines 
Stellblech ohne Widerstand, den zweiten 
Volant auf ein solches Blech streng eingepaBt 
ein. Die schwierige Einstellung der Volants 
und Abnehmer erkennt man bei Inbetrieb­
setzung ebenso wie die geringsten Schleif­
fehler sofort an dem lOchrigen Flor, der dann 
eintritt. Man greift deshalb hier zu starkerer 
Speisung, schwacherem Verzug, starkerem 
Flor und groberer Vorgarnnummer. Man baut Abb. 205 b. Doppelpeigneurkrempel 
wegen der geringeren Anforderungen, die von Braun. 
hier an die Game gestellt werden, mit Riick-
sicht auf das grobere Material diese Anordnung in Form von 2-Krempelsatzen_ 

Es wurden versuchsweise noch andere Konstruktionen, wie die Doppelpeigneur­
oder Universalkrempel von Braun (Abb. 205b) geschaffen, die mit einem oder 
zwei Peigneuren arbeiten kann, doch haben diese Varianten in der Praxis nur 
wenig Eingang gefunden.. 

Die Gilles-Krempel sucht durch Anwendung eines groBen Peigneur (ca_ 
4,2 m) eine Produktionssteigerung zu erreichen. 

5. Praktische Regeln fUr den Krempelbetrieb. 
Wie aus den vorangegangenen Er6rterungen schon teilweise ersichtlich, richtet sich der 

ganze Krempelbetrieb nach dem zu verarbeitenden Material. Bei Einrichtung einer Streich­
garnspinnerei muB man schon im vorhinein genau tiber die zu verarbeitenden Materialien 
Klarheit haben, man muB sich auf die Herstellung gewisser Streichgarngebiete einstellen, 
um fiir die aufzustellenden Krempelsatze die richtigen Konstruktionen bez. Walzenzahl der 
richtigen Besch~~ge zu wahlen. Wohl lassen sich auf ein und demselben Krempelsatz bei 
entsprechender Anderung der Einstellung verschiedene Materialien in gewissen Abstufungen 
verarbeiten. Allgemein muB man jedoch die grundsatzlichen Unterschiede zwischen der 
Verarbeitung besonders feiner Reinwollen, femer von Kunstwollen und von Grobwollen 
einhalten. GroBe Spinnereibetriebe, die entweder eine gr6Bere Eigenweberei mit Gamen 
versorgen, die starkere Mannigfaltigkeit haben sollen oder direkt als Lohnspinnereien fiir 
einen ganzen Industriebezirk arbeiten, miissen eine dementsprechende Betriebseinrichtung 
vorsehen. Sie werden dann in ihren Krempelsatzen (Assortimenten) sowohl bez. der Maschinen­
gruppen wie auch in ihren Beschlagen, Kratzenfeinheiten, Auswahl und verschiedene Arbeits­
m6glichkeiten haben. Allgemein ist ja heute die Spezialisierung als naturgemaBe, volks­
wirtschaftliche Entwicklung in der Textilindustrie so weit vorgeschritten, daB ein Spinnerei­
betrieb, namentlich, wenn er eine Eigenweberei bedient, gewisse Standardgarne erzeugt_ 
Etwas gr6Ber muB die Umstellungsm6glichkeit beim Lohnspinner sein. 
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Allgemein kann man ungefahr drei Haupttypen von Streichgarnspinnereien unterscheiden: 
Streichgarnspinnereien, die uberwiegeIid hochfeine Streichgarne von ca. Nr. 16 aufwarts aus 
nahezu reinen Schurwollen spinnen. Spinnereien, die mittlere Streichgarne mit geringerer oder 
gro13erer Beimengung von Kunstwolle fUr mittlere Streichgarne oder Kunstwollgarne spinnen. 
In dieser Gruppe la13t sich evtI. die reine Kunstwollspinnerei und allenfalls auch BaumwoIl­
abfall als Barchentgarnspinnerei und Vigognespinnerei uberhaupt einreihen. Die dritte Sonder­
gruppe bilden die sog. Streichgarngrobspinnereien. Die Lohnspinner, die heute bei Streich­
garn ein ohnehin sehr eingeschranktes Arbeitsgebiet besitzen, mussen sich auf mindestens 
zwei oder auf aIle drei genannten Gruppen einstellen. Allgemein trachtet heute jeder Woll­
betrieb, eine eigene Spinnerei fur seinen Bedarf zu besitzen, da bei dem schweren Konkurrenz­
kampf im Spinnereibetrieb besonders fur Streichgarngro13betriebe die beste Verdienstmog­
lichkeit in der Spinnerei bzw. Wollmanipulation und im Wolleinkauf liegt. Der reine Weber, 
der auf den Lohnspinner angewiesen ist, wird sowohl in Materialmischung wie im Fabrika­
tionsgewinn immer durch den Lohnspinner benachteiligt sein. Nachstehend seien die Be­
sonderheiten der drei erwahnten Gruppen hervorgehoben. 

Streichgarnkrempelsatze fUr feine Reinwollgarne in den metro Nummern von 16 bis 
oCa. 30 znr Erzeugung hochfeiner Tuche, wie sie in einzelnen Sonderbetrieben Aachens, Briinns 
und Reichenbergs ublich sind, mussen schon mit Rucksicht auf die besonders schonende 
Auflosung, die hier bereits in der Wolferei mit gro13ter Materialschonung einsetzt, auch in 
der Krempelei diesen Grundsatz befolgen. Geringere Tourenzahl bzw. Arbeitsgeschwindig­
keiten sind hier fur aile auflosenden Maschinen von gro13ter Bedeutung. Man wahlt unbedingt 
Krempel mit Avanttrain, la13t die Speisung und demgema13 Produktion und auch Verzug 
nicht iibertreiben. Die Lieferwechselrader, die der Speisung und dem Auflosungsgrad gewohn­
lich verkehrt proportional sind, diirfen nicht zu klein gewahlt werden. Der Krempelverzug 
'mu13 dann, wenn die Speisung passend niedrig ist, nicht so hoch gesteigert werden, womit 
auch die Peigneur-, Hacker- und Florgeschwindigkeit maBig wird. Man wahlt fUr den ganzen 
Krempelbesatz einen mittleren Verzug von etwa 50 bis 60, richtet sich jedenfalls nach der 
Beschaffenheit des Flores und Vorgarnes, insbesondere ihre Egalit.at. Wenn auch bei der 
Herstellung des Feingarnes am Selfaktor, entsprechend dem guten Material, ein etwas hoherer 
Verzug von ca. 2 bis 2,5 gestattet ist, so wird man nur in Notfallen sich auf die ausgleichende 
Verzugswirkung des Selfaktors verlassen. Zur Erzielung gro13ter Egalitat beim Vorgarn mu13 
die Krempel auf das peinlichste eingestellt und geschliffen sein, die richtige Wahl der Kratzen 
.als erste Grundbedingung ist selbstverstandlich. Zu grob beschlagene Satze geben selbst 
bei feinstem Schliff und bester Einstellung bei derartig feinen Garnen eine graupelige 
Garnbeschaffenheit. Zu hoher Verzug auf der Krempel gibt wieder auf der andern Seite 
.einen unegalen evtL IOchrigen Flor und damit unegale, schnittige Vor- und Feingarne. Den 
hochsten Verzug legt man entsprechend dem fortschreitenden AuflOsungsvorgang in die 
letzte Krempel, die VorspinnkrempeI. Man arbeitet bei diesen feinen Materialien auf der 
ReiBkrempel mit ca. 40- bis 45fachen Verzug, auf der Mittelkrempel mit 45- bis 50fachen 
und auf der Feinspinnkrempel mit 50- bis 60fachen Verzug. Die Nitschelwirkung wird mit 
Rucksicht auf die leichte Verfilzungsfahigkeit der feinen Wollen hier etwas schwacher ge­
halten. Man treibt sie nur so weit, daB man ein rundes Vorgarn erreicht. Die Tonrenzahlen 
fUr die Tambure und damit fur den Krempelhauptantrieb betragen fur die Grob-, Mittel­
und Feinkrempel zweckma13ig je 125, 130 und 135 bis 140 Touren. 

Die Auswahl der Krempelsatze fUr mittlere Streichgarne mit den Nummern von 8 bis 
16 aus WoIl- und Kunstwollgemischen. Bei diesen Garnen ist schon wegen ihrer Billigkeit 
auf eine hohere Produktion zu sehen. Man legt wohl noch sehr Wert auf gleichmaBige Garne, 
daher auf eine gut eingestellte und geschliffene Maschine, erhoht wegen der gro13eren Arbeits­
geschwindigkeit, um die bessere Abstufung der Auflosung zu erreichen, die Anzahl der Ar­
beiter- und Wenderwalzenpaare und geht auf etwas grobere Kratzennummern, soweit dies 
die Florbeschaffenheit gestattet. Der Krempelverzug wird ebenfalls gesteigert; man beginnt 
mit ca. 50- bis 60fachem Verzug an der Grobkrempel, geht fur die Mittelkrempel auf ca. 70, 
und fUr die Feinkrempel bis 85 hinauf. Die Tourenzahlen der Tambure steigert man mit 
Rucksicht auf die notwendige groBere Produktion ebenfalls auf 135 Touren fUr die Grob­
krempel, 140 Touren fur die Mittelkrempel und ca. 145 fur die Feinkrempel. Hohere Touren­
zahlen sind nur in Kunstwollspinnereien ublich, die mit starker Baumwollbeimengung 
.arbeiten, jedenfalls solI hier die Mehrproduktion nicht mit Tourenzahlen von uber 160 Tam­
burtouren erkauft werden, da man ja schlie13lich auch bei sehr billigen Garnen gewisse Quali­
tatsanforderungen stellen mu13. Die hochsten Leistungen erreicht bei gutem Maschinen­
zustand hier nur der entsprechend erfahrene Krempelmeister. Das Einstellen der Belage, 
"Bowie das Schleifen, das hier haufiger wiederholt werden mu13, erfolgt hier scharfer. Die 
gauze Auflosungsarbeit ist eine hartere, der }<'eingarnverzug am Selfaktor wird in der Regel 
1,5 bis 1,8 gewahlt. Zu groBer Verzug gibt schon Leicht schnittige Garne. In dieser Arbeits­
gruppe bewegt sich heute die Mehrzahl der bestehenden Streichgarnspinnereien. Weitere 
Sonderheiten fUr GroBleistungen billigster Kunstwollgarne sind spater in der Kunstwoll-
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spinnerei angefiihrt, an dieser Stelle sei nur bemerkt, daB scharfster Schliff, genaueste Ein­
stellung bier die starksten Anforderungen an den Spinner stellt. 

Fiir Streichgarngrobgarnearbeitet man, wie schon friiher erwahnt, meist auf 2 Krempel­
satzen bis ca. Nr.6 metro aus Grobwollen, ebensolchen Kunstwollen und Abfallen sowie 
beigemengten Tierhaaren aller Art. Mit Riicksicht auf das kiirzere, steifere Material, das 
.einerseits weniger verzugsfabig ist, andrerseits aber weniger aufgelost zu werden braucht, da 
man an die Garne weitaus geringere Anforderungen betreffs Egalitat stellt und durch die 
groben Nummern geniigende Haltbarkeit erreicht, verringert man die Zahl der Auflosungs­
stellen. Dadurch verkiirzt und verbilligt man den Arbeitsweg und erhiiht die Produktion. 
Man arbeitet hier lieber mit geringerem Verzug, ca. 35 bis 40, mit starker Speisung und 
geringeren Tourenzahlen, 120 bis 130; so erhalt man einen dichteren schwereren Flor 
und damit hohe Gewichtsproduktion. Bei entsprechender Riemchenbreite ergeben sich 
die notigen groben Garnnmnmern. Die Aufliisung. ist bier nicht so weitgehend, der Flor 
ungleich, oft knotig, einzelne Haare stehen aus ihm weit heralls, die Kratzenbelege sind 
entsprechend grob und die Einstellung der Walzen zueinander weiter. (Siehe friihere Ein· 
stelltabelle.) Eine besondere Bedeutung hat auch hier der Volant. Er darf nicht zu hoch in der 
Tourenzahl binaufgehen, da er durch zu scharfes Heben bei dem starren, besonders bei 
kiirzerem Material durch seine zu starke Peitsch· oder Fegwirkung auf den Tamburbelag 
leicht starker "staubt", d. h. besonders das kurze und grobe Material in dieser Mischung 
(Kuh- und Kalberhaare), welche die Verbilligung dieser Garne herbeifiihren, binauswirft. 
Man wahlt bier den Volant mit langen Hakchen, die kurz an der Spitze abgeknickt sind, 
und stellt ihn nicht zu scharf ein. Dagegen wird man die Peigneuranstellung verstarken. 
Die Hackertourenzahl muB man bier hoch halten, den Hacker scharf anstellen. Die Touren­
zahl des Peigneurs wird niedrig gewahlt, urn einen halbwegs egalen Flor zu erreichen. Die 
Auforderungen an die Florgiite sind bier oft sehr maBige, man begniigt sich damit, daB das 
Vorgarn, das aus der Krempel lauft, gerade nur so viel vertragt, daB es am Selfaktor das 
Feinspiunen aushalt. Die kraftige Drehung gibt erst die fiir die Weberei und weitere Ver­
wendung notige Haltbarkeit. 

Leistung- nnd Qnalitiitsbenrteilnng im Streichgarnspinnereibetrieb. 
Die Leistung in kg Vorgarn bzw. kg Feingarn je Krempelsatz (Assortiment) 

bei gegebener Nummer ist fiir den betriebskontrollierenden Spinnereileiter ins­
besondere aber auch fUr den Spinnereibesitzer selbst die wichtigste Betriebszahl. 
Sie wird in modern geleiteten Spinnereien nach Garnsorten, Partienummern 
und Krempelsatzen getrennt, sowohl. buchmaBig (Kartothek) wie auch in Dia­
grammform gefiihrt. Eine ganz oberflachliche Kontrolle fur rasche Stichproben, 
besonders fiir den die Okonomie des Betriebes prufenden Spinnereibesitzer, gibt 
die Bestimmung der Leistung in kg gesponnener Durchschnittsnummer je Krem­
pelsatz oder noch besser je 1 m Arbeitsbreite der im Betrieb befindlichen Krem­
peln. Die Maschinenausnutzung bzw. der Wirkungsgrad der Krempelsatze ist 

b d h d V h"It' _ wirklich geleistete Krempelarbeitsstunden 
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Dabei ist die mogliche Arbeitsleistung aller vorhandenen Krempelsatze so in 
Rechnung zu stellen, daB keine Unterbrechung des Betriebes durch Stillstande, 
Putzen der Krempeln, Schleifen, Riemcheneinziehen, Belegen sowie durch Re­
paraturen eintritt, wahrend in der wirklichen Leistung diese Betriebsverluste 
berucksichtigt werden. Die wirklichen Leistungen konnen durch verlaBlich ar­
beitende Okonographen, Servicerecorder bzw. ahnliche Leistungsmesser in Dia­
grammform gewonnen werden. Die angegebene Zahl gibt ein Bild uber die Lei­
stungsfahigkeit des Spinnmeisters, uber die Richtigkeit der spinnereitechnischen 
Vorgange und die Leistung der Arbeiter. Sie kann auch in kg gewonnenen Garnes 
im Verhaltnis zur idealen Maximalmenge bei Vollbetrieb ausgedruckt werden. 
Sie hangt natiirlich auch VOn der Gute und Ieichten Verarbeitbarkeit des Spinn­
platerials abo Bei Spinnereien fiir feine Reinwollgarne (Gruppierung wie fmher 
in 3 Gruppen) soll sie mindestens 85% erreichen, fur miitlere Garne 75 bis 80% 
und fur schlechteste Kunstwollgarne mindestens 60 bis70 % betragen. Genaue, 
wirklich verlii,l3licbe .Aufzeichnung.en erg.eben oft uberraschende Aufschlusse 

Herzog, Technologie VIII/2, A: Bernhardt-Marcher, Wolle. 12 
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gegeniiber den Angaben oder Behauptungen des Werkstattenpersonales. Sie 
fiihren den erfahrenen Betriebsmann rasch zur Ursache vieler Fehlerquellen. 
Fiihrt man derartige Messungen an einzelnen Krempelsatzen bzw. auch an den 
Feinspinnmaschinen, je Krempelsatz getrennt, durch, so kann man einerseits 
leichter Aufschliisse iiber die Spinnfahigkeit einer Garnpartie erlangen (mit Er­
mittlung der Unterbrechungszeit durch das Putzen), andererseits ergibt 'sich die 
Zeitdauer aller Betriebsunterbrechungen. Da diese produktionshemmend sind, 
so ist ihrer Herabsetzung groBte Aufmerksamkeit zuzuwenden. Jedenfalls findet 
man bei Feststellung der Ursache der Betriebsstillstande oft rasch AufschluB 
iiber bestehende 'Obelstande im Spinnereibetrieb. Die Anbringung der Kontroll­
apparate muB so erfolgen, daB die Registrierung der effektiven Arbeitszeiten der 
betreffenden Maschinen einwandfrei moglich ist und iiberdies dem Arbeiter, 
welcher von solchen Kontrollmessungen immer eine Lohnverkiirzung befiirchtet, 
jede Eingriffsmoglichkeit in den Antrieb des Kontrollapparates genommen 
werden, um das klare Arbeitsbild nicht zu storen. Man wird Kontrollapparate 
bei Krempeln in erster Linie an der Vorspirinkrempel anbringen, die ja fiir die 
Garnleistung endgiiltig bestimmend ist. Die Zahl der Selfaktorspindeln, die fiir 
die Aufarbeitung des Vorgarnes notig ist, muB durch Beobachtungsversuche 
(siehe Selfaktor) so bemessen sein, daB die Selfaktoren, meist je zwei fiir einen 
breiten Krempelsatz, das erzeugte Vorgarn glatt ohne Materialstockungen, aber 
auch ohne Stillstande, abspinnen. Bei richtiger Einteilullgkann die Kontroll­
zahlung an den Selfaktoren selbst unterbleiben, da die Fertiggarnproduktion an 
Feingarn ohnedies als AbschluBarbeit unbedingt einer Gewichts- und Qualitats­
kontrolle unterzogen wird. 

a) Die Qualitatskontrolle der Krempelarbeit. 
. Es wurde schon wiederholt erwahnt, daB in erster Linie die Priifung der 

Gleichma13igkeit des abgelieferten Vorgarnes, also der geleisteten Florqualitat, 
wichtig ist. Wenn mangelhaftes Vorgarn vorliegt, ist die Ursache meist im 
KrempelprozeB zu finden. Fehler in den Florteilern sind weitaus seltener, 
sie bilden nach Beobachtungen des Verfassers kaum 5 % aller auftretenden 
Spinnereifehler. Die Beobachtung des Flors ist demgemaB die erste Aufgabe 
des Spinnmeisters. Natiirlich muB sie von der ReiBkrempel an einsetzen, da. 
man auf der letzten Krempel nicht aIle Fehler der vorangegangenen Krempeln 
beheben kann, wenn auch die Wiederholung des Krempelvorganges durch Ver­
wendung der Doublierung der Vorlage auf den Speisetischen der zweiten und 
dritten Krempel friihere Fehler teilweise ausgleicht. Das Material muB iiber 
die Arbeiter und Wender immer gleichma13ig dahinflieBen. Tritt durch Betriebs­
fehler eine Storung dieser kontinuierlichen Verfeinerung ein, die der Spinner 
sofort an der Materialverteilung auf den genannten Walzen sieht, so deutet 
dies immer auf einen Krempeleifehler hin. Starke Materialanhaufungen, die be­
sonders an spateren Arbeitsstellen auf der Krempel p16tzlich auftreten, sind ein 
Zeichen, daB entweder falsche Antriebsverhaltnisse in der Nahe dieser Arbeits­
stelle vorliegen (lockere Arbeiterantriebskette, ausgelaufenes Kettenrad, un­
gleiches Anstellen der Walze) oder daBlokale Defekte im Kratzenbelag vorhanden 
sind. Dieser Fehler zeigt sich dann auch ortlich unregelmaBig begrenzt im 
Flor der betreffenden Krempel. Gehen die MaterialungleichmaBigkeiten dagegen 
iiber die ganze Arbeitsbreite der Krempel, so deutet dies in erster Linie auf 
UngleichmaBigkeiten in der Speisung hin. Verlaufende UngleichmaBigkeit, die 
besonders bei Beobachtung des Flors in der Breitenrichtung feststellbar ist. 
laBt auf einseitig unrichtige Stellung eines oder mehrerer Arbeitsorgane, z. B. 
der Arbeiterwalzen, des Peigneurs und besonders des Volants zum Tambur 
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sehlieBen, mitunter ist dies ein Zeiehen sehleehten Sehliffes. Sehleifen und Ein­
stellen sind der Kernpunkt in der Krempelei. Unegaler Sehliff, der Unebenheiten 
in der Kratzenhohe bringt, ist nur bei reinem Handsehliff zu befiirehten. Er ist 
dann meist rein ortlieh mit unregelmaBiger Verteilung der Fehlerstellen im Flor 
zu beobaehten, wahrend durch maschinelles Schleifen am Schleifbock meist ein 
verlaufender Schleiffehler iiber die ganze Arbeitsbreite und demgemaB iiber den 
Flor eintritt. An den Stellen, wo die Belage scharfer aneinandergestellt sind, 
tritt ein diinnerer Flor ein, so daB sieh dieser Fehler auch schon bei Vergleich 
der Vorgarnnummern der einzelnen Vorgarnfaden innerhalb der Krempelbreite 
zeigt. Bei Handschliff kann besonders in der Mitte der Walzen leicht infolge der 
Handbewegung des Schleifholzes (Korperbewegung) ein tieferes Schleifen ein­
treten (groberer Flor und grobere Vorgarnnummern in der Krempelmitte). Un­
gleicher Schliff zeigt sich besonders, wenn er ortlich vorhanden ist, durch eine 
feine Graupenbildung im Flor, es kann dies auch ein Zeichen von Volantschwin­
gungen, besonders bei groBen Arbeitsbreiten und zu hohen Volanttourenzahlen 
sein. 1st der Fehler iiber die ganze Breite verteilt und auch bei sorgfaltigem Schlei­
fen nicht mehr vollstandig zu beheben, so deutet dies auf zu alte, zu tief herab­
geschliffene Kratzen hin, die sofort durch neue Belage zu ersetzen sind. Erfahrene 
Spinner lassen diesen Zustand nicht erst eintreten, sondern wechseln die Kratzen 
friiher aus. Man kann derartig nicht zu sehr herabgearbeitete Kratzen wieder an 
Baumwollabfallspinner bzw. Kunstwollerzeuger fUr die Vorauflosungsmaschinen 
(Droussetten) oder an Wattefabriken fUr die Wattekrempeln verkaufen, wo sie 
als billiges Kratzenmaterial sehr geschatzt sind und ihren Zweck noch lange 
erfiillen konnen:' Der Spinnereibesitzer muB natiirlich darauf achten, daB nicht 
dureh unlautere Manipulationen oder zu haufigen SchUff bzw. sehlechtes Kratzen­
material ein allzu haufiger Wechsel der Kratzen vorgenommen werden muB, der 
nur im Interesse des Kratzenlieferanten liegt. Die Kontrolle der Lebensdauer 
jedes Kratzenbelages ist daher mit Riicksicht auf die Kostspieligkeit ihreL' Er­
neuerung fUr die SpinnereiOkonomie notwendig. Spinnereibesitzer kontrollieren die 
Laufdauer ihrer Kratzenbelage unabhangig von den Aufzeichnungen der Werk­
fUhrer zweckmaBig noch in ihrer Hilfsmaterialienkontrolle. Eine vorteilhafte MaB­
nahme ist, bei jedem Krempelsatz eine Arbeitstafel zu fiihren, die bei gut organi­
sierten Betrieben auffallend sichtbar in der Nahe des Krempelsatzes hangt, sie 
tragt das Datum der letzten Kratzenerneuerung in nicht veranderbaren Ziffern. 
Natiirlieh ist dieses Datum auch in den Hilfsmaterialkontrollbiichern verzeichnet. 
Auf dieser Tafel sind iiberdies Partienummern, Laufzettel mit Angabe der Lauf­
dauer, Menge, Qualitatsbezeichnung der Spinnpartie sowie aueh das jeweiIige 
Datum des Putzens des Krempelsatzes vorgemerkt. Diese MaBnahme gibt eine 
einfache und doch ziemlich genaue Betriebskontrolle, die beim taglichenDurch­
gang dem verantwortlichen Spinnereileiter oder dem Spinnereibesitzer rasch Auf­
schluB iiber den guten Arbeitsvorgang geben. 

Nebst dem gleichmaBigen Flor ist die Reinheit und Rundheit sowie die Ma­
terialdurcharbeitung des Vorgarnes die zweitwichtigste Kontrolle. Der gewissen­
hafte Spinnereileiter iibt sie bei jedem Krempelsatz und bei jeder Spinnpartie 
bei seinem taglichen Durchgang durch die Spinnerei aus, indem er namentlich 
die Eckfadenprobe, wie sie schon bei der allgemeinen Krempelbeschreibung er­
wahnt wurde, vornimmt. Durch Stapelziehen iiberzeugt er sich von der Giite 
und GleichmaBigkeit der Auflosungsarbeit in den Eckfadenvorgarnstapeln. Sind 
diese rein, besonders ohne "Graupen", so sind die "guten" Faden um so besser. 
Abb. 206 zeigt vergleichsweise einen schlechten und einen gut aufgelOsten Eck­
fadenstapel von ein und derselben Streichgarnpartie, jedoch von zwei ver­
schieden eingestellten Satzen, der schlechtere Stapel bedeutete also nach Einsicht 

12* 
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in die Schleif- und Einstellkontrolle dieses Satzes, daB eine Auswechslung der 
Kratzengarnitur bevorstand. 

Die gleichmaBige Dicke und Rundheit des Vorgarnes, besonders seine glatte 
Oberflache, ist meist ein Beweis fUr gute Einstellung des Florteilers und Nitschel­
zeuges. 1st insbesondere auch bei gleichmaBigem Flor immer noch das Vorgarn 
fehlerhaft, so liegt die Ursache im Florteiler bzw. Nitschelzeug. Rauhes, zu loses 
Vorgarn ist ein Zeichen zu lose eingestellter oder alter, abgescheuerter Nitschel­
hosen, oder aber zu stark gedehnter, also zu schmal gewordener Florteilerriem­
chen. Diese geben einen unreinen RiB der Rander bei den einzelnen Florstreifen. 
DerartigeFlorteilriemchen zeigen einen starken Dicken- und Breitenverlust und 

Abb.206. Eckfadenstapel. 
StreichgarnspinnereikontrolJe. 

Links Eckfadenstapei. Rechts gute Faden 
(Vorgarn) . 

= mittlere 
Qual. 

stark abgerundete Kanten und liegen 
lose mit zu viel Spielraum in den 
Nuten der Divisionswalzen. Ihre zu 
lange Verwendung ist falsche Spar­
samkeit, die man durch schlechtes 
Garn buBt. Derartige Florteilriem­
ehengarnituren zeigen schon fruher 
haufiges Rei Ben der Riemchen, be­
deuten also Auswechslung der Riem­
chengarnitur. Die Lebensdauer und 
Nitschelhosengarnitur ist selbstver-

= feines standlich in der Hilfsmaterialkon-
Wollgarn trolle wieder kartothekmaBig zu 

fUhren. ' 
Als Merkmal guter Nitschelhosen­

einstellung dient der gleichmaBig 
runde glatte Vorgarnfaden. Sind 

= minderes Rauhigkeiten, Ungleichheiten der 
Kunst- Oberflache oder hervorstehende 
wollgarn 

Wollhaare trotz richtiger Material-
mischung vorhanden, so deutet dies, 
falls die Riemchen gut sind, auf 
Mangel in den Nitschelhosen, ihrer 
Einstellung, Spannung und Rauhig­
keit. Die Nitschelhosen sind ebenso 
wie die Riemchen. zeitweilig mit 
einem saurefreien Nitschelhosen-

bzw. Lederolleicht einzufetten, auch reiner Fischtran leistet hier gute Dienste. 
Die Nitschelhosenoberflache, auf deren richtige Rifflung schon bei der all­
gemeinen Beschreibung hingewiesen wurde, muS der Garnqualitat entsprechend 
etwas rauh erhalten bleiben. 

Die Leistung eines normalenKrempelsatzes in 8 Arbeitsstunden bei ca. 1600mm 
Arbeitsbreite und bei einer mittleren Garnnummer von 8 bis 16 metro fUr einen 
Betrieb, der uberwiegend Schurwolle und Kammlinge verspinnt, betragt je 
Woche ca. 600 kg Feingarn, wobei groJ3ere Leistungen naturlich bei groben 
Garnen, kleinere Leistungen bei den feineren Garnen erreichbar sind. Sinken die 
Anspruche an die Garnqualitat, so sind hohere Leistungen moglich. Hochfeine 
Garne mit hohen Qualitatsanforderungen geben dementsprechend wesentlich 
geringere Produktion je Satz. Eine moderne groBe Streichgarnspinnerei, die 
mittelfeine und feine Garne erzeugt, leistet bei 14 Satz und 26 Selfaktoren 
ca. 7000 kg je W oche mit der Mittelnummer 12. Dabei sind wegen der zwei vor­
handenen schmaleren Satze mit 1200 mm Arbeitsbreite, nur 26 Sel£aktoren statt 
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28 gerechnet, die iibrigen Satze haben durchweg 1650 bis 1800 mm Arbeitsbreite. 
Die Garnmenge von diesen Maschinengruppen befriedigt den Bedarf einer 
Weberei mit 200 breiten Stiihlen (Tuchstiihlen) und liefert mit der zugehorigen 
Appretur ca. 350 bis 400 Stiick Ware wochentlich, mit einem mittleren Stiick­
gewicht ca. 20 bis 25 kg, bei einer mittleren Stiicklange von 45 m fertige Ware. 
Bei billigeren Qualitaten steigen entsprechend den groberen Garnnummern die 
Spinnereileistungen und bei Haltbarkeit der Garne auch die Webereiproduktion. 
Die Appreturleistung muB dann durch Betriebsvergro13erung in diesem Teil oder 
durch langere Arbeitszeit erreicht werden. Nachtarbeit in Spinnereien, die feines 
und besonders dunkel gefarbtes Material verarbeiten, ist der Qualitat nicht 
zutraglich, die Maschinenleistungen sinken um mehr als 15 % in Menge und Quali­
tat. Bei Kunstwoll- und Abfallgarnen bringt dagegen die ununterbrochene Arbeit 
Maximalziffern in Leistung bei billigerem Garnpreis. Rationeller Spinnereibetrieb 
ist die Grundlage fiir die Okonomie jeder Streichgarnwarenerzeugung. 

b) Kraftbedarf und Anl3ge von Krempeleien. 
Der Kraftbedarf der Krempelsatze ist auBerordentlich vom Material, von der 

Starke der Speisung, Schliff und Einstellung der Arbeitsstellen und insbesondere 
von der Verwirrung, Lange und Starke der verarbeiteten Wollen abhangig. Der 
Spinner spricht von "leichterem" oder "schwererem" Lauf der Satze. Material­
anderungen, soweit sie im Hinblick auf die Kratzenbeschlage zulassig sind und 
der Bauart des Krempelsatzes entsprechen, bringen Schwankungen im Kraft­
bedarf von 15 bis 20%. Mit der Arbeitsbreite schwankt der Kraftbedarf bei 
gleichbleibendem Material. 

Der Einzelantrieb je Krempel ist mit Riicksicht auf das groBere Anlaufs­
moment und die beim Anlauf eintretenden Einfliisse auf den Flor nicht 
zu empfehlen. Man wahlt meist Gruppenantriebsmotoren mit einem Motor je 
Krempelsatz, eventuell treibt man, namentlich bei Nebeneinanderstellung der 
zusammengehorigen Krempel, mit langeren Transmissionsstrangen an. Die 
Transmissionslange, passend zur Saallange bzw. Saulen- und Krempel­
verteilung, wird bis ca. 50 m weit gewahIt, was ungefahr fiinl 3-Krempel­
satzen in der Breite entspricht. Verfasser erreichte bei Antrieb von zehn 
3-Krempelsatzen in 2 Reihen bei einer Arbeitsbreite von 1650 mm, die von 
einem gemeinsamen, zentral gelegenen Antriebsmotor angetrieben wurden, be­
sonders gute Ausgleichwirkung. Der Kraftbedarf betrug in diesem besonders 
giinstigen Fall im Durchschnitt 8,8 PS je Krempelsatz. Hierbei wurden mitt­
lere Garne iiberwiegend aus reiner Schurwolle mit Nr. 12 metro zur Erzeugung 
mittlerer Damentuche gesponnen. 

Fiir die Aufstellung der Krempelsatze bei Neuanlagen wahlt man heute wohl 
moglichst das Hintereinandersystem fiir die zusammengehorigen Krempeln 
eines Satzes (Abb.207) und nimmt entweder einen Motor fiir den ganzen Satz 
mit Ubertragungskettengetriebe oder haufiger den Antrieb durch einzelne Mo­
toren je Krempel, wobei mantelgekiihlte Schleifringlaufermotoren verwendet 
werden, deren Stander und Laufer miteinander elektrisch gekuppelt sind. Eine 
besondere Umschaltwalze am Anlasser gestattet auch das einzelne Antreiben der 
Krempeln unabhangig voneinander, was fiir den Anlauf bei Inbetriebsetzung 
notwendig ist. Ebenso kann das Schleifen durch entsprechende Umschaltung 
der einzelnen Krempel mit umgekehrter Drehrichtung zur normalen Arbeits­
richtung, ferner das Schleifen des Tambur- und Peigneurbelages erfolgen {bei der 
Gilljam-Krempel andere Belagsrichtung, siehe S. 167}. Der Antrieb vom Mo­
tor auf die Krempelhauptachse erfolgt gerauschlos durch Novotext-Zahnrad­
getriebe. 
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Die NebeneinanderaufsteJhlllg der Krempeln der zusammengehorigen Siitze 
wird bei neuen Aufstellungen seltener verwendet. Sie wird manchmal bei geringen 

Abb. 207. KrempeIsatzantrieb. 

Breiten der zur VerfUgung stehenden Bauflachen und bei gleichzeitig groBer Langen­
ausdehnung derselben notwendig. Abb. 208 . stellt diese Art der Aufstellung dar. 
Der Lauf des Materials von der ReiBkrempel zur Feinkrempel ist durch die Pfeil­

rich tung angegeben, man 
stellt den Krempelsatz in 
solchen Gebauden derartig 
auf, daB die Vorgarnabliefe­
rung der Vorspinnkrempel 
gegen die Fensterseite zu 
(Beleuchtung des Flortei­
lers) liegt. Diese Aufstel­
lungsart hat den Vorzug, 
daB die Anhangung der zu­
sammengehorigen Krem­
peln eines Satzes an dem ge­
meinsamen Transmissions­
strange moglich wird. Da-

Abb. 208. KrempelaufsteIIung. durch ist die Kraftvertei-
lung und Beobachtung der 

einzelnen Satze in ihrem Kraftbedarf fUr den, den Betrieb iiberwachenden Be­
amten erleichtert. Eine richtige BetriebsfUhrung stellt auch an den Krempeln 
durch regelmaBige Aufschreibungen des Kraftverbrauches und Anbringung ent­
sprechender MeBinstrumente den laufenden Kraftbedarf der Krempelei je Satz 
fest . Ebenso wird zeitweilig der Leerlaufsbedarf der Transmissionen gemessen, 
urn die sachgemaBe Instandhaltung, Schmierung, den MaschinenverschleiB zu 
beobachten. RegelmaBige Aufzeichnungen, sowohl als Gesamtverbrauch als auch 
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als Durehsehnittsziffern je kg erzeugter mittlerer Garnnummer bereehnet, geben 
dem Betriebsfiihrenden und besonders aueh dem Spinnereibesitzer wertvolle 
Fingerzeige iiber den Zustand des ganzen Betriebes sowie Gegenkontrollen 
(gegeniiber Flor- und Vorgarn) iiber Einstellung und Sehliff und dadureh iiber die 
Qualitat des Spinnmeisters. Die standige Verfolgung von Betriebsziffern je kg 
geleistete Durchsehnittsnummer deekt rechtzeitig MiBstande im Spinnereibetriebe 
auf. Man kontrolliert vorteilbaft besonders den Kraftbedarf in kWh je gespon­
nene Garn kg als Durehsehnittsnummer neben den besonders wiehtigen anderen 
Kontrollen wie : Ermittlung der effektiven Materialkosten, d . h. Verbraueh an 
Rohwolle je kg Durehsehnittsnummer (durchsehnittlieber Stand), ferner den Ver­
braueh von Spiekol, Hilfsmaterial, wie der Kratzen, Riemehen, Sehmierole usw. 
auf dieselbe Garneinheitl bezogen, womoglich in Diagrammform, ergeben sie 
cine standige und verIaBliche Betriebsiiberwaebung. Sie liefern aber auch au Berst 
wertvollc Zahlen fUr die 
verlaBlicbe Kalkulation 
des Garnpreises, die eine 
Lebensfrage fiir den Ge­
samtbetrieb darstellt. 

Beim Entwurf neuer 
Krempeleien ist von der Ge­
samtIeistung bzw. Durch· 
schnittsleistung je Satz aus­
zugehen. Aus dieserwird dann 
die Anzahl dernotigen Krem· 
pelsatze ermittelt. Nach den 
hauptsachlichsten Material­
und Garnsorten, die man zu 
erzeugen beabsichtigt, sind 
die Krempelsysteme zu be­
stimmen. Nach deren bekann­
ten Abmessungen geht man 
an den Entwurf der Anlage, 
beriicksichtigt die notigen 
HiIfsraume, Nebenraume fiir 
Arbeiter, Meister, HiIfsmate­
rial, Ersatzteillager usw., be­
sonders auch der hygieni-

Abb.209. Ungiinstige Krempelaufstellung. 

schen Anlagen, sowie Feuerschutz, Beleuchtung. Beheizung, auf welche noch zuriick­
gegriffen wird. Der wesentIichste Punkt beim Entwurf ist die Bestimmung der Maschinen­
verteilung, die sich ausschlieJ3Iich nach den Arbeitsbedingungen zu richten hat. Mit der 
Maschinenteilung ist dann die Saulenverteilung in der zur Verfiigung stehenden Grundflache 
gegeben. Die richtige Wahl der Saulenteilung ist fiir den rationellen Betrieb von groBter 
Bedeutung. Falsche Saulenteilungen bringen ungiinstige Krempelaufstellungen und oft 
schwere Fabrikationsstorungen. 

Bei Verwendung verschiedener Krempelsysteme ergibt sich bei Nebeneinanderstellung 
in einem Saal, besonders bei Schedbau, leicht eine ungiinstige Verteilung, wie dies Abb.209 
zeigt. Es entstehen ungleiche Maschinenabstande oder infolge der Absicht, diesen Ubel­
stand zu vermeiden, der noch ungiinstigere Fall, daB eine Saule auf dem Arbeitsplatze steht, 
der fiir die Bedienung der Krempel freibleiben soIl. 

Der Verfasser fand fiir Krempelsale b.ei modernen Satzen, etwa 1600 mm Arbeitsbreite, 
eine Breite von je 2 Krempelbreiten mit den notigen Zwischenraumen als Saulenfeidteilung 
zweckmat3ig. In der Langenrichtung der Krempel wird zweckmiit3ig die Krempellange mit 
dem Bedienungsraum vorne und riickwarts fiir die Sauienfeidteilung gewahlt. Die Raum­
hOhe wird mit Riicksicht auf die Lichtverteilung mit etwa 4,5 mauch mit Riicksicht auf die 
notigen Riemenlangen und Transmissionshohen festgelegt. Die Wahl, ob Hochbau oder 
Schedbau, hangt mit den Grundverhii,itnissen. Grundpreisen, also mit den Gebaudekosten 
je nach ortIicher Lage des Betriebes zusammen. Bei billigem Grund hat der Schedbau Vor­
teile wegen der geringeren Baukosten und leichteren Bauweise, da die Maschinengewichte 
keinen EinfIut3 auf den Bau nehmen. Dagegen erhohen sich hier infolge der Oberlichten 
die Beheizungskosten. Die giinstigste Gebaudeform ist wieder die, welche je Kilogramm 
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gesponnenen Materiales die geringsten Kosten bringt. Bei teurem Boden, in Stadten, ist 
der Hochbau evtl. vorteilhafter. In die Waagschale fallen die billigeren Beheizungskosten, 
aber auch die begrenzten Raumtiefen wegen der Lichtverhaltnisse. Die Boden- bzw. Decken­
belastung durch die darauf stehenden Krempelsatze wird mit 800 kg je m2 als gleichmaBig 
ruhige Last gerechnet. Die Annahme eines Erschutterungszuschlages bei der statischen Be­
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Abb. 210. Spinnereiplan (Hochbau). 

rechnung der Decke ist 
bei dem ruhigen Krempel­
betrieb uberflussig. Die 
GrundriBzeichnung (Abb. 
210a, b, c) zeigt ein maB­
stabliches Schema einer 

Streichgarnspinnerei­
anlage bei Anordnung im 
Hochbau. 

Die angefuhrte Anlage 
setzt das Vorhandensein 
der Wollager in den Woll­
ballen in einem Schuppen 
voraus, wie dies im Ka­
pitel Wolleinkauf und La­
gerung angefuhrt wurde. 
Das Gebiiude ist als all­
seits freistehendes Eisen­
betongebiiude mit den 
fruher angegebenen Ge­
schoBhOhen gedacht. Die 
W olferei mit einem groBen 
pneumatischen Wolf ist 
im linken Teile des Par­
terres angenommen. Da­
neben ist auBerdem Raum 
fUr einen Olwolf, allenfalls 
fUr 1 bis 2 ReiBmaschinen, 
vorgesehen. Eine Droue­
sette, evtl. ein Endenoff­
ner, konnen noeh im rech­
ten Teil des Saales, der 
als Krempelei ausgestattet 
ist, untergebracht werden. 
In der Mitte des Arbeits­
saales ist der Lagerraum 
der pneumatisch gefor­
derten, gewolften Partien 
eingerichtet. Das neben 
dem Stiegenhaus am lin­
ken Rande gegebene Sau­
lenfeld umfaBt immer die 
jeweiligen Nebenraume im 
Stockwerk, wie Garde­
roben, Waschraume, Mei­
sterzimmer usw. Der erste 
Stock enthiilt durchweg 
3 Krempelsatze in Hinter­
einanderaufstellung, an 
der oberen Fensterfront 
:vor den Grobkrempeln 

stehen die aus Drahtglas hergestellten Einblasekasten der vorgewolften, fiiI' jeden Satz be­
stimmten Partie. An der unteren Fensterfront, also hinter den Vorspinnkrempeln, sind die 
Vorgarnaufzuge disponiert, die zu den oberhalb gelegenen Selfaktorensalen fuhren. Der 
Saal jst mit Einzelantrieb je Krempelsatz gedacht. Es ist auch Gruppenantrieb moglich, der 
sogar bis zu einem gewissen Prozentsatz, wie fruher erwahnt, kraftsparend wirkt. In den 
oberen Stockwerken, und zwar im 2., 3. und 4. Stock stehen die zu den 15 Krempelsatzen 
gehorigen 30 Selfaktoren von je 450 Spindeln. Die Krempelsatze haben 1,6 m Arbeitsbreite, 
der im 4. Stock freibleibende Raum ist noch fur 3 Zwirnmaschinen, jede zu 160 Spindeln, 
fur die 2 Garnhaspel, fur Hiilsensortierraum usw. reserviert. Die Beheizung der Lokale 
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erfolgt in allen Stockwerken durch Raumheizung mit Einzelstrahlkorpern, die gleich mit 
der Luftbefeuchtung verbunden sind. Die Temperatur in den Arbeitssalen muB, urn das 
Spinnen nicht zu erschweren, besonders im Winter auf mindestens 20 bis 220 C erhalten 
bleiben. Bei sehr strengen Frosten ist es in Eisenbetongebauden ratsam, auch des Nachts 
durchzuheizen, damit nicht am nachsten Morgen bei Betriebsbeginn einerseits durch die 
erstarrte Schmelze in der Wolle, andererseits namentlich auch durch die kalten Lieferzylinder 
bei den Selfaktoren schwere Unzukommlichkeiten entstehen. 

Die Beleuchtung von Krempelsalen, die auch so ziemlich der Beleuchtung der Fein­
spinnereien, also der Se!faktorraume, entspricht, wird heute zweckmaBig durch entsprechende 
Raumbeleuchtung ausgefiihrt. Man arbeitet mit einer Lichtstarke von mindestens 40 Lux, 
die fiir namentlich schwarze Garnpartien unbedingt erreicht sein muB. Die Florteiler er­
halten auBerdem armierte, erstklassig isolierte und stoBsichere Handlampen zum Aufsuchen 
gerissener Vorgarnfaden im Florteiler, wobei auf entsprechende Schutzschirmkonstruktion 
zu achten ist, damit nur die Arbeitsste11e beleuchtet, nicht aber das Auge des Arbeiters 
geblenJiet wird. Eine Notbeleuchtung, die von einer unabhangigen Stromque11e gespeist wird 
und die zweckmaBig Arbeitsgange, Stiegenhauser und besonders Not- und Rettungsausgange 
beleuchtet, standig mit dem Hauptlicht mitbrennt, urn ihren tadellosen Zustand zu erweisen. 
ist fiir Feuer, Ungliicksfa11e, Versagen der Hauptbeleuchtung, fiir die Begehung durch den 
Nachtwachter, Einbruchskontro11e wiehtig. 

v. Das Fertigspinnen. 
A. Der Streichgarnselfaktor. 

Betrachtet man einen V orgarnfaden, so erscheint er auBerlich ziemlich gleich­
maBig (Abb.211 a). Durch die Mangelbewegung der Lederhosen im Florteiler 
werden starkere Stellen im Vorgarn besser verdichtet, durch den auf sie aus­
geubten Druck die Wollhaare gegeneinander verschoben und ihre Lage wechsel­
seitig gesichert. Die Stellen geringerer Faseranhaufung erhalten beim Mangeln 
(Nitscheln) weniger Druck, weshalb die gegenseitige Verankerung der Haare auch 
weniger tief im Innern des Vorgarnfadens erfolgt. Das Fasergut liegt in diesen 
Partien des Vorgarnes loser bzw. offener, so daB kein wesentlicher, auBerer Unter­
schied in der Starke des Vorgarnfadens gegenuber den Stellen dichterer Faserlage­
rung zu bemerken ist. Diese UngleichmaBigkeiten kommen erst bei Durchsicht 
bzw. bei Durchleuchtung zum Vorschein. Je nach der Anhaufung des Fasergutes 
erscheinen hierbei dunklere und lichtere Stellen, welche den mehr oder weniger 
ungleichmaBigen Charakter des Vorgarnes erkennen lassen (Abb. 211 b). 

Infolge der ungleichen Verankerung der Harchen kann ein nach dem Prinzip 
der Florteilung erhaltener Vorgarnfaden nie durch gewohnliches Verziehen ver­
gleichmaBigt werden. 

Die dichteren Stellen bieten wegen der besseren Sicherung der Faserlagerung 
bzw. Haftreibung bedeutend mehr Widerstand gegen das Verziehen als die 
offenen, lockeren. Beim Verzug verkleinert sich der Durchmesser scheinbar, doch 
lost sich beim Uberschreiten einer bestimmten Verzugslitnge das Fasergebilde an 
der Stelle des geringsten Widerstandes, ohne daB sich dabei die anderen Partien 
des Vorgarnstiickes merklich verzogen haben. 

Hieraus ergibt sich die Tatsache, daB ein nach dem Streichgarnprinzip er­
haltenes Vorgarn durch Streckwerke nicht verzogen werden kann. Ein Streck­
werk, welches im allgemeinen aus mehreren hintereinandergeordneten, immer 
schneller laufenden Walzenpaaren besteht, kann nur fur jene Vorgarne mit Vor­
teil angewendet werden, in welch en das Fasermaterial parallele Lage hat. 

Urn das Vorgarn der Streichgarnspinnerei ausspinnen zu konnen, muB ihm 
vor dem Verziehen eine Vordrehung gegeben werden. Da die dichteren Stellen 
wegen der groBeren Faserzahl der Verdrehung einen starkeren Widerstand ent­
gegensetzen, fangt sich die Drehung in den Teilen des Vorgarnes, in welchen 
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Abb.211a. Normales Vor­
garn in Draufsicht. 

Abb. 211d. Mehr gedrehtes 
Vorgarn ohne Verzug. 

Das Fertigspinnen. 

Abb. 211 b. Loses Vor­
garn in Durchsicht. 

Abb. 211 e. Gedrehtes und 
verzogenes Vorgarn. 

Abb. 211 a- f. Fadenstadien. 

Abb. 211c. Wenig gedrehtes 
V orgarn ohne Verzug. 

Abb.211£. Fertiggarn. 
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weniger Fasern vorhanden sind. Die weniger dichten Stellen werden also durch 
die Vordrehung verdichtet. Infolge der durch die Verdrehung bedingten Faser­
verkiirzung wird der gegenseitig ausgeiibte Druck zunehmen und die schwachen 
Vorgarnstellen werden verfestigt (Abb. 211c und d). Da die spezifische Drehungs­
zahl in den schwacheren Stellen des vorgedrehten Vorfadens groBer ist, sind die 
Fasern in den starkeren Stellen weniger durch den gegenseitigen Druck ge­
halten und lassen sich durch Ziehen relativ zueinander verschieben, wodurch 
das Vorgarn egalisiert wird (Abb.211e). 

Da durch die Verschiebung der Fasern wahrend des Verziehens ihr gegen­
seitiger Druck verringert wird und durch die erfolgte Langenanderung des Vor­
garnfadens infolge des stattgehabten Zuges sich die gegebene Vordrehung auf 
die neue Fadenlange verteilt, liegen die Fasern im Faden wieder offener bzw. 
loser zueinander. 

Die Anderung des inneren Zustandes des Vorgarnfadens bzw. der relativen 
Faserlagen bewirkt bei weiterem Verziehen die Gefahr des Fadenbruches, be­
sonders bei kiirzerem Material. 

Um den Fasern wieder den notigen Halt zu geben, muB abermals Drehung 
gegeben werden. 

Wegen der Verfeinerung des Fadens durch das Verziehen muB die spezifische 
Drehungszahl groBer werden. 

Bei weiterem Verzug wird das Vorgarn abermals vergleichmaBigt. Der auf 
diese Weise egalisierte Faden verliert wegen der neuerdings erfolgten Verlange­
rung infolge Verlaufens der ihm erteilten Drehungen, iiber die ganze ausgezogene 
Lange an Festigkeit. Die Fasern liegen jetzt wieder offener. Diesem lose gedreh­
ten Faden muB nun dem Zwecke entsprechend die endgiiltige Drehung je Langen­
einheit erteilt werden (Abb.211£). 

Aus diesen Vorgangen ergibt sich von selbst das Spinnprinzip auf dem Streich­
garnselfaktor. 

Da das Vorgarn der Streichgarnspinnerei im losen Zustand keinen Verzug 
vertragt, so besitzt der Selfaktor nur ein Lieferwerk. Die Spindeln erteilen 
im ersten Teil der Wagenausfahrt dem von dem Lieferzylinder gelieferten Vor­
garn zuerst die fiir das Verziehen notige Vordrehung (erste Spindelgeschwindigkeit). 

Je nach dem Material wird friiher oder spater wahrend der Wagenausfahrt 
die Lieferung durch die Zylinder abgestellt, wahrend sich der Wagen fiir gewohn­
lich langsamer yom Lieferwerk wegbewegt. Durch die in den Faden auftretende 
Zugspannung werden sie verzogen (Wagenverzug). 

Urn die Bruchgefahr des Fadens bei weiterhin wirkendem Wagenverzug zu 
beheben und entsprechend der Lockerung der Fasern sowie der zunehmenden 
Fadenverlangerung in derselben Zeit die notige Drehung zu geben, miissen die 
Spindeln schneller als friiher gedreht werden (zweite Spindelgeschwindigkeit). 

Nachdem der Wagen ausgefahren ist, wird die endgiiltige Drehung erteilt. 
Da die Drehung iiber die ganze ausgezogene Fadenlange in moglichst kurzer Zeit 
gegeben werden solI, werden die Spindeln mit noch groBerer T6urenzahl wie 
friiher angetrieben (dritte Spindelgeschwindigkeit). 

Die auf diese Weise hergestellten Faden werden wahrend der Wageneinfahrt 
aufgespult. 

Demnach unterscheidet man am Selfaktor vor allem das eigentliche Spinnen 
(Spinnperiode), welches wahrend der Ausfahrt des Wagens (erste Periode) 
erfolgt. AnschlieBend daran werden durch eine groBere oder kleinere Nach­
drehung (zweite Periode) die Faden ihrem spateren Zwecke entsprechend 
fertiggestellt. Die wahrend der Wagenausfahrt ausgezogenen Faden miissen nun 
auf eine fiir den Gebrauch handliche Form (Kops) gespult werden (Spulperiode). 



188 Das Fertigspinnen. 

Die wegen der schraggestellten Spindel wahrend der Drahtgebung sich bilden­
den Verbundspiralen - von der Spindelspitze bis zum jeweiligen Garnkorper 
auf der Spindel - miissen zum Zwecke des Aufspulens der fertigen Fadenstiicke 

von der Spindel abgewunden werden. Diese 
vorbereitendeArbeit heiBt dasA bschlagen 
der Faden (dritte Periode). Wahrend 
der darauffolgenden Wageneinfahrt (vierte 
Periode) liefert der Wagen durch seine 
Bewegung gegen das Lieferwerk sich selbst 
das aufzuwickelnde Garn, welches durch 
geeignete Fiihrungs- bzw. Spannungsorgane 
(Auf- und Gegenwinder) in gesetzmaBiger 
Art gefiihrt und gewickelt wird. 

Auf Grund der schematischen Skizze 
(Abb. 212) des Streichgarnselfaktors solI 
nun der allgemeine V organg besprochen 
werden, hierauf an einer Neukonstruktion 
der Firma Josephys Erben im einzelnen. 

~ 13 Die wichtigsten Teile sind: 
1l 1. der Lieferzylinder LZ, 

<.> 
rg 2. der Wagen W, 
t:: 3. 'die Spindel Sp, 
~ 4. der Aufwinder A, 
03 5. der Gegenwinder G. 
~ Wahrend der ersten Periode (Ausfahrt 
~ des Wagens) drehen sich die Lieferzylin­
~ der LZ und ziehen vermoge des aufliegen-

~ll1--i~.+-*.II·~ den Druckzylinders von der V orgarnwalze 
OC!. fUr jede Spindel das notige Vorgarn abo 
~ Die Vorgarnwalzen liegen auf einer Ab­
<N treibtrommel (Abtreibzeug AZ), welche 
.0 ..c vom Lieferzylinder ihren Antrieb erhalt. 
<11 Durch eine im Headstock untergebrachte 

Vorrichtung (Vorgarnzahler) wird vom 
ausfahrenden Wagen je nach Einstellung 
der Antrieb des Lieferzylinders unterbrochen 
(Zy lindera usschl uB). 

Der Bedarf der V orgarnlange hangt 
von der N ummer des V orgarnes sowie der 
N ummer des herzustellenden Fertiggarnes 
abo Das Verhaltnis dieser beiden Num­
mern bestimmt den Verzug, d. h. wieviel­
fach das gelieferte V orgarnstiick durch 
den ausfahrenden Wagen verlangert wer­
den muB. 

Der Verzug des V orgarnes hangt wieder 
von dem zu spinnenden Material ab, kiir­

zeres Material gestattet einen geringeren Verzug als langeres. 
Die Wirkungsweise des Wagenverzuges kann je nach der Antriebsart des 

Lieferzylinders bzw. der hiervon abhangigen Vorgarnlieferung verschieden sein. 
1m allgemeinen unterscheidet man deshalb einen direkten, einen kontinuier­

lichen und einen halbkontinuierlichen Verzug. 
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Beim direkten Wagenverzug liefert das Lieferwerk nur wahrend eines Teiles 
der Wagenausfahrt V orgarn. Die Lieferung wird friihzeitig ~bgestellt, wahrend 
der Wagen iiber den restlichen Teil seines Ausfahrtweges das vorgedrehte V or­
garn bei gleichzeitiger Drahterteilung auf die gewiinschte Feinheit auszieht. Der 

Verzug ergibt sich dann aus der Formel V = ~ (W = Wagenausfahrtlange und 

L = Lieferung). 
Bei kontinuierlichem Wagenverzug liefert der Zylinder bis zum SchluB 

der Wagenausfahrt. Die Zufiihrungsgeschwindigkeit des Vorgarnes ist jedoch 
wahrend der ganzen Ausfahrt geringer als die Geschwindigkeit, mit welcher sich 
der Wagen bewegt, so daB das gelieferte Vorgarn ebenfalls durch den Wagen 
auf die gewiinschte Feinheit verzogen wird. 

Der kontinuierliche Verzug ist wegen seiner Stetigkeit schonender als der 
direkte Verzug, welch letzterer nach Abstellung der Zylinder plOtzlich zur 
Wirkung kommt, weshalb der kontinuierliche Verzug besonders bei schlechterem 
Material fiir die klaglose Ausspinnung giinstiger ist. 

Die Kombination des direkten mit dem kontinuierlichen Verzug ergibt den 
sogenannten hal bkon tin uier lichen Verzug. 

Die Verzugsformel V = ~ gilt ebenfalls fiir die beiden zuletzt genannten 

Verziige. 

Der Verzug ergibt sich aus V = ;2, wobei N2 die Fertiggarnnummer, Nl die 
1 

V orgarnnummer ist. 

Da der Verzug, wie friiher angegeben, auch aus der Formel V = ~ gerechnet 

werden kann, so ist V = N2 = W 
N L· 1 . 

Hieraus kann die Lieferung der Zylinder bestimmt werden:L = ;~ . W. 

(Dasselbe Resultat erhalt man auch aus V = ~.) 
Will man den Verzug in Prozent errechnen, so findet man den Prozentsatz 

mit Hilfe der Proportion 

(N2 - N l ) : N2 = p% : 100 

p% = (N2;;2 Nl) ·100. 

1st jedoch der Prozentsatz des Verzuges gegeben, so findet man den Ver-
zug aus 

TT 100 
t' =100 _p%' 

Um eine moglichst stoBfreie Wagenfahrt zu erreichen, fii.hrt der Wagen 
anfangs beschleunigt, am Ende verzogert, welch letztere Bewegung auch wegen 
eines ruhigen Verzuges durch den Wagen notig ist. 

Je nach dem zu verarbeitenden Material kann die anfangliche Wagen­
geschwindigkeit derart eingestellt werden, daB der Wagen relativ zur Lieferung 
etwas langsamer, gleich oder aber schneller ausfahrt. 

Ein sehr schlechtes Vorgarn ertragt nicht den geringsten Zug, weshalb der 
Wagen mit geringerer Geschwindigkeit in bezug auf die Lieferung auslaufen muB 
und das Vorgarn vorerst etwas Drehung erhalt. Die Spindeltourenzahl dad in 
diesem Fall anfanglich nicht zu groB sein, da die Faden sonst infolge des Durch-
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hangens durch die Drahtgebung in zu starke Schwingungen geraten und Nachbar­
faden gegenseitig aufschlagen, zwirnen und endlich reiBen. 

Bei gutem Vorgarn laBt man jedenfalls den Wagen etwas schneller auslaufen, 
um ein Schlaffwerden der Faden zu vermeiden. Allerdings muB man die Wagen­
geschwindigkeit auch der Verkiirzung des Vorgarnes wahrend der Drahtgebung 
anpassen (siehe auch "Zunehmender Verzug" S.244). 

Solange die Lieferzylinder wahrend der Ausfahrt Vorgarn liefern, drehen sich 
die Spindeln mit. ca. lOOO bis 2500 Tjmin (erste Spindelgeschwindigkeit). Nach 
Unterbrechung der Lieferung drehen sich die Spindeln, wie erwahnt, schneller 
(2500 bis 3000 Tjmin) (zweite Spindelgeschwindigkeit). Kurz vor dem Wagen­
stillstand erhOhen sie ihre Tourenzahl auf 3500 bis 4000 Tjmin (dritte Spindel­
geschwindigkeit). Die Spindeltouren sowie die Dauer der verschiedenen Spindel­
geschwindigkeiten, ebenso ob nur mit zwei Spindelgeschwindigkeiten oder aber 
mit drei gesponnen wird, hangt von der Feinheitsnummer, vom Gebrauchszweck 
des herzustellenden Fertiggarnes sowie vom Material und der Verzugslange abo 

Um die Spindeldrehungen dem Garne iibermitteln zu konnen, miissen die 
zur Aufwicklung notigen Organe in ~olcher Stellung gehalten werden, daB sie 
die Drehungserteilung nicht behindern. Deshalb steht der Aufwinderdraht in 
seiner Ruhelage oberhalb der Faden, wahrend sich der Gegenwinder unterhalb 
derselben befindet (Spinnstellung). 

Wenn der Wagen auBen angekommen ist - oder kurz vorher -, erfolgt das 
Nachdrehen der Faden (zweite Periode). Da dies eine Vervollstandigungsarbeit 
des Spinnens ist, diirfen die Lieferzylinder kein neues Vorgarn liefern, weshalb 
ihre Kupplung ausgeschaltet bleibt. Bei geringerer Fadendrehung wird der aus­
gefahrene Wagen festgehalten, wahrend er bei starkerer Drahterteilung eine 
kleine Bewegung in der ;Richtung zu den Lieferzylindern (Wagenriickgang) macht, 
um Fadenbriiche infolge der durch die Verdrehung entstandenen Fadenverkiirzung 
zu verhindern. 

Nachdem die Faden fertig sind, muB die jeweils ausgesponnene Lange zu 
einem fiir den spateren Gebrauch geeigneten Garnkorper gewickelt werden. Der 
Garnkorper wird in axialer Richtung der Spindel aufgebaut und ist wahrend 
seiner Bildung durch die auf der Spindel liegenden Verbundspiralen mit den 
gesponnenen Fadenlangen in Verbindung. Vor dem Aufwickeln miissen die er­
wahnten Spiralen abgewickelt werden. Zu diesem Zweck drehen sich die Spindeln 
je nach der GroBe des gebildeten Garnkorpers mehr oder weniger in entgegen­
gesetzter Richtung als bei der Drahtgebung. Gleichzeitig senkt sich der Auf­
winder in die Aufwickelstellung (Spulstellung) und fiihrt gemeinsam die Faden 
der einzelnen Spindeln bis zur Spitze des Garnkegels an die Wickelstelle. Die 
durch das Abwickeln locker gewordenen Faden werden gemeinsam durch den 
nach aufwarts sich bewegenden Gegenwinderdraht gespannt. Das zwischen dem 
Auf- und Gegenwinder (A; G in Nebenskizze Abb. 212) befindliche Fadenstiick 
ist eine notwendige Reserve, um .die wahrend der Bewicklung auftretenden 
Spannungsunterschiede auszugleichen. Wahrend dieser fiir das Spulen vor­
bereitenden Bewegung von Auf- und Gegenwinder bleibt der Lieferzylinder und 
der Wagen still. 

Das "Abschlagen" bedeutet somit das Umstellen des Selfaktors von einer 
Spinnmaschine auf eine Spulmaschine. 

1m letzten Teil eines Wagenspieles fahrt der Wagen ein (vierte Periode) und 
liefert sich selbst das fertiggestellte Garn. Das Lieferwerk steht wahrend dieser 
Zeit wieder still. 

Die ganze Fadenlange wird wahrend der Einfahrt in zwei kegeligen Schichten 
auf den Garnkorper derart gewickelt, daB der grol3te Teil der gesponnenen Lange 
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in paralleleri Windungen als Hauptschichte zu liegen kommt, wahrend der iibrige 
Teil in zur Hauptschichte gekreuzten Lagen (Kreuzschichte) gewickelt wird. 
Dies ist zur besseren Abwicklung erforderIich. Zu Beginn der Einfahrt wird 
durch rasche Senkung des Aufwinders die Kreuzschichte gebildet und im weiteren 
VerIauf der Riickbewegung durch langsame Aufwartsbewegung des Winders 
die Hauptschichte gewickelt. Der Gegenwinder gleicht durch seine Gewichts­
belastung die bei der Aufwicklung auftretenden Spannungsunterschiede aus und 
liefert dabei durch sein relatives Steigen und Fallen gegeniiber dem Aufwinder 
die dem Unterschied der Spannung entsprechenden Fadenlangen. 

Da sich der Aufwinder zu Beginn der Einfahrt von der Garnkorperspitze 
gegen die Kegelbasis bewegt, und weil deren groBerer Umfang eine groBere 
Fadenlange erfordert, die durch die Bewegung des Wagens von diesem selbst 
geliefert werden muB, bewegt sich der Wagen anfanglich beschleunigt, er liefert 
somit mehr. 1m weiteren Verlauf der Einfahrt bewegt sich der Aufwinder wieder 
aufwarts gegen die Kegelspitze und benotigt somit weniger Fadenlange, weshalb 
sich auch der Wagen verzogernd einwarts bewegt. Die anfanglich beschleunigte 
und spater verzogernde Wagenbewegung hat aber noch weiter den Vorteil, daB 
durch ruhigen und gleichmaBigen Lauf des Wagens Schlingenbildungen usw. 
vermieden werden. Die Drehungen derselben sind von der durch den Wagen 
gelieferten Lange sowie von der jeweiligen Aufwicklungsstellung des Aufwinders 
abhangig. Deshalb wird wahrend der Einfahrt die Spindeldrehung der Wagen­
bewegung angepaBt und vom Wagen selbst abgeleitet. 

Knapp vor Ende der Einfahrt wird der Auf- und Gegenwinder in die Spinn­
stellung gebracht (Aufschlagen), wodurch wegen der auslaufenden Drehungen 
der Spindel der ungefiihrte Faden· in steilen Schraubenlinien (Verbundspiralen) 
iiber die Spindelspitze zum hOhergelegenen Lieferwerk lauft. 

B. Der SeHaktormechanismus. 
(Neuer Josepby-SeUaktor, Modell 1928.) 

Der Antrieb der Selfaktorhauptwelle erfolgt entweder durch ein Deckenvor­
gelege oder aber durch ein Vorgelege, welches auf einem Aufbau des Vorder­
bockes montiert und direkt mit einem Elektromotor gekuppelt ist. 

Nach Abb. 213 ist die Vorgelegewelle 1 in zwei Ringschmierlagern 4,5 gelagert, 
welch letztere in den Hangearmen 6, 7 genau einstellbar montiert sind. Parallel 
zur Vorgelegewelle 1 ist in je einem Lagerauge der Hangearme die Riemengabel. 
stange 8 gefiihrt. 

Innerhalb dieser Lagerung ist die Voll- und Leerscheibe 9, 10 fiir den Antrieb 
der Vorgelegewelle, ferner die Vollscheiben 11, 12 angeordnet, von denen die 
groBere Scheibe 12 fiir die zweite und dritte Spindelgeschwindigkeit und die 
kleinere 11 fiir die erste Spindelgeschwindigkeit, sowie fiir den Wagenauszug 
dient. Seitlich des Hangelagers 7 ist. der dreirillige Vorgelegewirtel13, welcher 
zum Antrieb der Selfaktornebenwelle vorgesehen ist. Durch Wirtel13 und Stell­
ring 14 ist die V orgelegewelle gegen seitliche Verschiebung gesichert. 

Auf der Riemengabelstange 8 liegen die Riemengabeln 15, 16, durch welche 
der Transmissionsriemen von der Leerscheibe 9 auf die Vollscheibe 10 und um­
gekehrt gefiihrt werden kann. Auf Stange 8 ist das Ausriickstelleisen 17 fixiert. 
an welchem der Kloben 18 stellbar geschraubt ist, dessen Bolzen in die Kulisse 
des um 19 drehbaren Winkelhebels 20 eingreift. Derselbe ist am Deckenwinkel21 
gegen den Selfaktor einstellbar, damit die Stange 22, welche den am Headstock 
gelagerten Winkelhebel 23 mit 20 verbindet, richtig montiert werden kann. 
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Die Ein- und Ausriickung des Vorgeleges erfolgt vom Vorderbock aus mit 
Hille des Handgriffes 24 (Abb.214) an der Stange 25, welcher dort in einem 

Lagerbtickchen 26 gefiihrt und 
durch eine Fane 27 gesichert wer-

/'III,1':<":l-e1o"" den kann. Die Einriickstange 25 
ist an ihrem anderen Ende mit 
dem Winkelhebel 23 verbunden. 
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Wird der Handgriff 24 und da­
durch die Einriickstange 25 gegen 
den Headstock bewegt (Pfeilrich­
tung), so wird das Vorgelege in Be­
wegung versetzt und durch dieses 
q.ie Antriebsriemen des Selfaktors. 

Neben dieser Ein- und Ausriickung besit2\t der Selfaktor noch eine andere 
Einrichtung, welche es ermoglicht, von jeder beliebigen Stelle des Wagens aus seine 
Ausfahrt zu verhindern, ohne daB der Antriebsriemen des Vorgeleges verschoben 
werden muB (siehe S. 200}. 
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Die Abb. 215 zeigt den Einzelantrieb des Selfaktors mittels eines Elektro­
motors am Vorderbockaufbau. 

1. Die Hauptwelle. 
Auf der stahlernen Hauptwelle 2 (Abb. 216), welche in 2 einstellbaren Ring­

schmierlagern 34, 35 der Headstockwande gelagert ist, sind 2 Riemenscheiben­
gruppen angeordnet (vgl. 
auch die Abb. 217). 

Die rechte Scheiben­
gruppe (36, 37, 38) ist fur 
die Wagenausfahrt, fur 
den Zylinderantrieb und 
fur die erste Spindelge­
schwindigkeit bestimmt. 
Die linke Scheibengruppe 
(39, 40, 41, 42) dient fur 
die zweite und dritte 
Spindelgeschwindigkeit. 

Rechts der Absetzung 
der Hauptwelle lauft lose 
die Scheibe 38, auf deren 
langer, im Ringschmier-
lager 35 gelagerten Nabe Abb. 215. Selfaktor mit Einzelantrieb. 
43, auBerhalb der rechten 
Headstockwand, der sogenannte Hauptwellenwechsel 44 (28 bis 42 Zahne, 
urn je 2 Zahne steigernd) aufgekeilt ist. 

ff 

fl 

bb. 210. Hilup \\' II . 

Durch dieses Wechselrad werden der Wagen und die Lieferzylinder ange­
trieben. Die Riemenscheibe 38 besitzt einen Bolzen 45, auf welchen eine drehbare 
Sperrklinke 46 gelagert ist. Auch die Scheibe 37 hat auf einen Bolzen 47 eine 
Sperrklinke 48 drehbar gelagert. Zwischen beiden Scheiben ist, auf der Haupt­
welle, das Sperrad 49 aufgekeilt, in dessen Zahne die Sperrklinken 46, 48 ein­
greifen konnen. Die Nabe des Sperrades hat auf beiden Seiten eine Absetzung, 

Herzog, Technologie VIII/2, A: Bernhardt·Marcher, Wolle. 13 
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auf welche je eine sogenannte Schleiffeder 50,51 aufgesetzt ist. Das eine Ende der 
Schleiffeder wird von 2 Ansatzen der zugehorigen Sperrklinke umgriffen. Wenn 
die Scheibe 38 sicb zu drehen beginnt,so bewegt sich der Bolzen 45 der Sperrklinke 
relativ zu der um die N abe des noch stillstehenden Sperrades 49 geklemmten Schleif­
feder 50. Dadurch wird die Klinke 46 gedreht, und das Sperrad kuppelt mit der 
Scheibe 38. Dieselbe Wirkung hat auch die Sperrklinke 48 der Scheibe 37 auf das 
Sperrad 49. Falls aber das Sperrad schneller gedreht wird, so wird die Sperrklinke 
ausgeschaltet. Die Scheibe 37 lauft gleichfalls lose auf der Hauptwelle. Auf ihrer 

Abb. 217. Hauptwelle mit einem Teil des Radergetriebes. Zylindersohaft mit Zylinder­
kupplung und Teile fur den ZylinderaussohluB. StoBzange fur Sioherungsausruckung. 

langen Nabe 52 dreht sich lose die Leerscheibe 36. Seitlich der Losscheibe 36 ist 
das Zahnrad 53 auf der Nabe 52 (60 Zahne) gekeilt, welches den kontinuierlichen 
Verzug betreibt. 

Das linke Ende der Hauptwelle 2 hat einen scheibenformigen Ansatz, an 
welchem mittels dreier Mitnehmerstifte der kleine auswechselbare Twistwirtel 54 
(Durchmesser = 250, 300, 350, 400 und 450 mm) befestigt ist. 

Von der zweiten Riemenscheibengruppe ist die Scheibe 39 lose drehbar, 
wahrend die Scheibe 40 auf der Hauptwelle aufgekeilt ist. Die schmale Dber­
gangsscheibe 411au£t lose auf der Nabe der Vollscheibe 40. Die Riemenscheibe 42 
ist auf die lange Biichse 56 aufgekeilt. An deren Flansch ist der groBe aus­
wechselbare Twistwirte155 angeschraubt (Durchmesser = 500, 550 und 600 mm). 
Zwischen dem Lager 34 und der Vollscheibe 42 ist - axial verschiebbar - auf der 
Biichse 56 das Abschlagrad 57 drehbar gelagert. Falls der Riemen der ersten 
Scheibengruppe von der Leerscheibe 36 auf die Scheibe 38 gefiihrt wird, so wird 
durch die Sperrklinke 46 das Sperrad 49 mitgenommen und die Hauptwelle 
angetrieben. Vermittels des kleinen Twistwirtel 54 erhalten die Spindeln ihre 
erste Geschwindigkeit. Da das Wechselrad 44 auf der langen Nabe 43 der Scheibe 38 
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aufgekeilt ist, werden auch der Wagen und die Zylinder angetrieben. Wird wahrend 
der Wagenausfahrt der Riemen von ,38 auf Scheibe l 3jr gefuhrt, so wird die Haupt­
welle mit gleicher Geschwindigkeit wie fruher gedr"eht, jedoch vom Rad 53 der 
kontinuierliche Verzug abgeleitet (siehe spater). 

Soll im Laufe der Wagenausfahrt die zweite Spindelgeschwindigkeit gegeben 
werden, so wird, wahrend der rechte Riemen auf 38 oder 37 lauft, der linke 
Riemen von 39 auf 40 gefUhrt. Da dieser Riemen durch die groBere Scheibe 12 
des Deckenvorgeleges (Abb. 213) seinen Antrieb erhalt, treibt er die Vollscheibe 40 
und durch diese die Hauptwelle mit graBerer Geschwindigkeit an. Dadurch ent­
kuppelt sich das Sperrad 49 innerhalb der Scheiben 37, 38 und die im Eingriff 
gewesene Sperrklinke wird ausgeschaltet. 

Wegen der hoheren Tourenzahl der Hauptwelle treibt der kleine Twistwirtel 
vermitteh der Triebschnur die Spindeln mit haherer Geschwindigkeit an. 

Kurz vor Ende der Ausfahrt wird der Riemen der linken Scheibengruppe 
auf die Scheibe 42 verschoben. 

Da 42 durch die Biichse 56 mit dem Twistwirtel 55 verbunden ist, wird wegen 
dessen graBeren Durchmessers die Triebschnur den Spindeln eine noch hahere 
Tourenzahl erteilen (dritte Spindelgeschwindigkeit). 

Das Abschlagrad 57 wird durch ein Zahnrad der Nebenwelle, die hinter der 
Hauptwelle parallel zu dieser gelagert ist, dauernd in entgegengesetzter Richtung 
zu den auf der Hauptwelle befindlichen Scheiben angetrieben. Es besitzt - auf 
der zur Scheibe 42 zugekehrten Seite - einen konischen Ansatz, der mit Fiber­
belag versehen ist und in die konisch ausgebildete Innenflache der Scheibe 42 
paBt. Wird das Abschlagrad gegen diese Scheibe verschoben, so wird diese mit 
ihm gekuppelt und in entgegengesetzter Richtung mitgenommen. Der groBe 
Twistwirtel 55 vermittelt diese fUr das Abschlagen der Faden notige Drehbe­
wegung den Spindeln. Damit der Riemen wahrend der Ruckbewegung von der 
Scheibe 42 nicht gleich auf die mit anderer Geschwindigkeit laufende Scheibe 40 
gefiihrt wird, ist die schmale Leerscheibe 41 dazwischengeschaltet. 

Gleichzeitig bewirkt der nbergang des Riemens iiber 41 einen Geschwindig­
keitsverlust der Spindeln, so daB diese allmahlich bis zum Stillstand aufgehalten 
werden. AuBerdem vermeidet man dadurch bei schlechter Riemeneinstellung 
ihr gleichzeitiges Aufliegen auf den mit verschiedener Drehzahllaufenden Riemen­
scheiben 42 und 40. 

2. Die Schaltung. 
Um Wagenausfahrt, erste Spindelgeschwindigkeit, sowie Zylinderbewegung 

zur richtigen Zeit aus16sen zu konnen, ist der Selfaktor mit einer Schalt- oder 
Steuerwelle ausgerustet. Diese ist horizontal (von hinten 'nach vorne) unterhalb 
der Hauptwelle gelagert. Die Steuerwelle tragt bei dem besprochenen Modell 
den Schaltkonus sowie den Schaltteller. Bei den alteren Typen ist eine Glocken­
kupplung auf der sogenannten Konigsbaumwelle (stehende Welle) angeordnet. 
Nach Abb. 218 wird letztere (58) durch eine Kegelradubersetzung von 59, 60 
von der Nebenwelle 3 dauernd angetrieben. Sie ist oben in einem Halslager 61, 
welches auf der hinteren oberen Verbindung 62 der beiden Headstockseitenwande 
montiert ist, und unten in einem FuBlager gelagert. 

Unterhalb des Lagers 61 ist auf ihr ein Schraubenkegelrad 63 (21 Zahne) ge­
keilt, welches in ein doppelt so groBes Rad 64 (42 Zahne) einkammt und dieses 
standig antreibt (siehe Abb. 219). Das Rad 64 bildet ein Stuck mit der Schalt­
glocke (Konus 65) und ist lose auf dem Exzenterrohr 66 drehbar. 

Das Exzenterrohr 66 besitzt zwei Exzenter 67, 68. Es bietet im Verein mit 
Lager 69 der Schaltwelle 70 die ruckwartige Unterstutzung, wahrend dieselbe 

13* 
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durch 71 vorne gelagert wird. Vor dem Lager 71 ist Exzenter 72 mit der Welle 70 
fest verbunden. Exzenter 67 dient zur Umstellung des Riemenhebels fUr die 
Scheibengruppe 36,37,38, Exzenter 68 gehOrt fUr die Wagenausfahrtskupplung, 

Exzenter 72 fUr die Lieferung des 
V orgarnes. Das Lager 69 ist auf der 
unteren hinteren Verbindung 73, 
Lager 71 auf der vorderen oberen 
Verbindung 74 der beiden Head­
stockseitenwande montiert. Am 
ruckwartigen Ende der SchaItwelle 
ist der zweite Teil der SchaItkupp­
lung vermoge eines Mitnehmerkeiles 
axial verschiebbar. Der SchaIt-

1~~~~~~;~f-~_~~ konus 75 ist mit Fiberbelag (Ferodo-
;;;. - - - - Fiber) belegt und aus einem Stuck 

Abb. 218. Steuerwelle. 

mit dem Schaltteller 76 gegossen. 
Der Schaltteller 76 besitzt an seiner 
Innenflache2 Nasen (Ansatze) 77,78 
(Abb. 219), durch welche die Um­
steuerung der Exzenterwelle erfolgt. 
Sie sind um 1800 gegeneinander ver­
setzt. Die radiale Entfernung der 
beiden Nasen von der Schaltwelle 

ist verschieden. Nase 78 ist am Rande des Tellers, wahrend Nase 77 naher der 
Exzenterwellenachse ist. Diese Anordnung bezweckt, die Schaltwelle mit der 
Schaltglocke zu gegebener Zeit zu kuppeln und nach einer Drehung von 1800 

die Kupplung wieder zu IOsen. Um das abwechselnde Einrucken und Losen der 
'" .f.9 I I Schaltkupplung zu ermog-

r-:-~i={~t-- ---4------------+--~-.,. lichen, wirdein Schalthebel79 
~l[-Tb- __ -_____ -+.:L:::.-_____ ~-+-:j (siehe auch Abb. 223) derart 

1 -, .. , IP \ I 1 
1 I' I cIL 1 1 radial zur inneren TellerfIache 
I I 1 125 I • 
I t- ::t..:.. - -<If r.-t;\ \(-:::::':-_-11, i bewegt, daB slCh dessen nasen-

11. I I l!.~=:) 'u--TfG _____ c 1JS1 formiges Ende in den W.eg der 
""\D~-'If\{WIl'~f')-~~-~-~-=-i'-:¥-'-=-'""-;:;;1f.""i=-=-~I:, I Ansatze 77, 78 stellt. DIe An-

t satze besitzen je eine schrage 
T Auflaufflache, welche wahrend 
I der Drehung des Tel-: t71 lers uber das Ende 
1 77- des Schalthebels 79 
: gleitet. Dabei wird 
I 77 71 der Teller 76 mit dem 
I SchaItkonus 75 nach 

Abb 219 St II h It "Oberwindung der Fe-. • euerwe ensc a ung. 
der 80 in axialer Rich­

tung auf der SchaItweIle verschoben und die Kupplung gelost. 
GIeichzeitig sperrt der Hebel 79 den Teller gegen weitere Drehung lind sichert 

die ausgekuppeIte Stellung. SoIl die Kupplung wieder einfaIlen, so bewegt sich das 
Ende des Schalthebels entweder gegen die Schaitwelle oder von ihr weg, je nach­
dem, welche N ase des Tellers gesperrt war, und gibt dieselbe frei. Dadurch kann die 
Feder expandieren und schlagt die Kupplung ein. Nach 1800 Drehung lauft die 
Auflaufflache der anderen Nase auf das in ihren Weg gestellte Hebelende auf und 
lOst wieder die Kupplung. Die Feder 80 kann durch Verstellen der Mutter 81 
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mehr oder weniger gespannt werden. - Die Verdrehung der Schaltwelle muB 
zum Zwecke der Wagenausfahrt, Vorgarnlieferung usw. kurz vor Beginn jeder 
Ausfahrt, sowie am Ende derselben stattfinden. Deshalb wird die Umschaltung 
des Hebels 79 durch die Wagenbewegung selbst durchgefiihrt. 

Zu diesem Zwecke befindet sich langs der rechten 
Headstockverbindung (Abb. 220 bzw. Abb. 245 und 249) 
eine Schaltstange 82, welche an dem einen Ende gelenkig 
mit dem im Vorderbock (in 83) gelagerten Schalthebel 84 ~ 
verbunden ist und am anderen Ende mit dem an der 
Headstockseitenwand um 85 drehbaren Schaltknie 86 
angreift. Der gegabelte Hebelarm 87 desselben umgreift 
das kugelformige Ende 88 des Schalthebels 79. Durch 
ein kleines Lager 89 erhalt die Schaltstange noch auBer­
dem eine Fiihrung (siehe auch Abb. 219). 

Am Wagenmittelstiick sind zwei Stelleisen 90, 91 be­
festigt. 1m Stelleisen 90 befindet sich die Rolle 92. Das 
Stelleisen 91, welches durch die Auf- und Gegenwinder­
welle gelagert ist, tragt die Anschlagrolle 93. Fahrt der 
Wagen ein, so stoBt die Rolle 92 an das Schaltknie 86 
und hebt dieses, so daB die Gabel 87 den Kugelkopf des 
Schalthebels 79 senkt. Dadurch wird dieser in eine solche 
Stellung gebracht, daB er die Randnase 78 des Schalt­
tellers 76 freigibt und sich in den Weg der Nase 77 des­
selben stellt. Wenn der Wagen ausfahrt, so stoBt am 
Endedieser Bewegung die Rolle 93 an den Schaltschuh 94 
des am Vorderbock gelagerten Schalthebels 84 und dreht 
diesen nach auswarts (siehe auch Abb. 245). Durch die 
Stange 82 wird das Schaltknie entgegen des Uhrzeigers 
bewegt, wodurch die Gabel 87 den Schalthebel in die 
friihere Lage bringt. 

Zwecks Arretierung der Stellungen des Schaltknies 86 
ist sein aufwartsgerichteter Arm mit einer spitz zu­
laufenden Nase versehen, auf welcher der in 96 gelagerte 
Sperrhebel 95 mittels einer Feder 97 gedriickt wird. Der 
Sperrhebel 95 besitzt zwei Rasten in welche die Nase 
einschnappt und festgehalten wird. Zur sicheren Hub­
begrenzung der Schaltstange 82 sind auf beiden Seiten 
des kleinen Lagers 89 zwei Stellringe 98, 99, die sich je 
nach der Verstellung der Stange 82 an das Lager anlegen. 

Um ein Nachgeben bzw. Verbiegen des Schalt­
hebels 79 durch den Druck der Feder 80 (Abb. 218) zu 
verhindern, besitzt das gegen die Schalttellernasen arbei­
tende Ende des Hebels 79 einen angegossenen Lappen 100 
(vgl. Abb. 219 bzw. die einzelnen Abb. 223 bis 227). 
Hinter diesem ist in einem Lagerkorper eine Schraube 101 durch Kontramutter 
einstellbar. Gegen den Kopf der Schraube 101 stiitzt sich der Lappen des 
Hebels 79 und gibt diesem die notige Fiihrung. Die Schraube 101 dient noch zur 
genauen Einstellung des richtigen Eingriffes des Schaltkonus. 

Beispielsweise kann die Schaltkupplung heiBlaufen, was darauf hindelltet, daB Glocke 65 
und Konus 75 nicht ganz auBer Eingriff kommen, oder es schlagt die Kupplung zu stark 
ein. In beiden Fallen wir durch diese Schalthebelstellllng eine zu feste Kupplung des 
Konus mit der Glocke eintreten. 
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Zur Abhilfe wird nach Losen der Kontramlltter die Schrallbe 101 etwas herausgeschraubt. 
Diese verhindert durch den Schalthebellappen. daJl die Kupplung zu stark eingreift. 1m 
umgekehrten Fall kann die Schaltung der Exzenterwelle steckenhleihen. Es ist dies meist 
der Fall. wenn der Konusbelag abgenutzt ist. Durch Hineinschrauben von 101 wird eine 
bessere Kupplung erreicht. 

3. Die Riemenfiihrung. 
Die Fiihrung der Riemen muB durch den zugehOrigen Mechanismus derart 

erfolgen, daB entsprechend dem jeweils auszuspinnenden Material die Vor­
garnlieferung, die Wagenbewegung zu dieser, sowie die Einfallzeiten der ver­
schiedenen Spindelgeschwindigkeiten geregelt werden konnen. 
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Abb. 221. Riemenfiihrungsmechanismus. 

Jeder von beiden Riemen hat seinen eigenen Fiihrungsmechanismus, welche 
miteinander in Fiihlung stehen. 1m nachfolgenden wird ihre Wirkungsweise 
besprochen. 

Riemenfiihrungsmechanismus fUr die erste Geschwindigkeit. 
Unterhalb der ersten Scheibengruppe ist zwischen den beiden oberen Ver­

bindungen der Headstockseitenwande der Bolzen 102 (Abb. 221) drehbar gelagert 
(vgl. auch die Abb. 223 bis 227). Innerhalb seiner Lagerungen ist auf Bolzen 102 
der Riemenhebell03 lose drehbar. Dieser besitzt einen nach abwarts gehenden 
Hebelarm 104 (Abb. 221a), sowie 2 Angusse 105, 106. Vor der Nabe des Riemen­
hebels 103 ist auf dem Bolzen 102 der Sicherungshebell07 festgeschraubt, 
welcher auBer einem fur die Feder 109 bestimmten AnguB noch einen kleinen 
Hebelarm 108 besitzt. In diesem ist eine Schraube 110 durch eine Mutter fixierbar, 
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auf welcher sich der Ansatz 105 des Riemenhebels 103 auflegt, falls letzterer den 
Riemen auf die Scheibe 38 verschoben hat. Die Verstellung der Schraube 110 
ermoglicht die Begrenzung des Ausschlages des Riemenhebels und somit eine 
genaue RiemenfUhrung auf der Scheibe 38, so daB der Riemen weder auf der 
einen noch auf der anderen Seite iiber die Scheibe 38 lauft. 

Der Sicherungshebell07 ist oberhalb des Exzenters 67 der Schaltwelle 70 
montiert. Am Ende der Wageneinfahrt, wenn durch den bereits besprochenen 
Schaltmechanismus der Exzenter 67 mit seiner groBten Exzentrizitat unter 
dem Sicherungshebel107 durchliiuft, wird letzterer im Sinne des in Abb. 221 a 
gezeichneten Pfeiles 1 bewegt. Da der Hebel 107 durch die Feder 109 mit 104 
gekuppelt ist, wird durch seine Ausschwingung der Riemenhebel103 mitge­
nommen. Vermoge der Riemenstange 111 und der auf dieser befestigten Riemen­
schlinge 112 wird der Riemen fUr die erste Geschwindigkeit (kiinftig kurz als 
"erster Riemen" bezeichnet) auf die Scheibe 38 geschoben. Durch sie wird der 
Wagen, sowie Zylindertrieb und die Spindel angetrieben. 
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Abb.222. 

Da der Wagen einen bestimmten Weg zuruckzulegen hat, muB auch der Riemen 
in seiner Stellung, die er durch Exzenter 67 eingenommen hat, fixiert werden. 

Zu diesem Zwecke ist auBerhalb der oberen Verbindung im Headstock der 
dreiarmige Schalthebel113 auf dem Bolzen 102 festgeschraubt. Der Arm I des­
selben hat einen Schlitz, in welchem der Bolzen 114 verstellbar fixiert werden 
kann.Dieser legt sich in die untere Rast 115 des Hebels 117 (linke Neben­
skizze, Abb.221), welcher mit der Vorgarnzahlerwelle 118 verschraubt ist. 

Nach Abb. 222 ist diese langs der rechten Headstockwand drehbar an­
geordnet und auBer im Headstock, sowie im Vorderbock noch durch Lager 119 
gegen Durchbiegung gelagert. Sie besitzt eine Einstellskala und ist mit einer 
Langsnut versehen, durch welche 3 verstellbare Auflaufschuhe A, B, C in kon­
stanter Einstellung erhalten werden konnen. Die Auflaufschuhe bestehen aus 
dem eigentlichen Schuh, welcher in dem auf der Vorgarnzahlerwelle 118 an 
verschiedenen Stellen verkeilbaren Stelleisen auch in der Hohenrichtung ein­
stellbar ist. Der Schuh Adient zur Auslosung des fiberganges von der Scheibe 38 
auf 37, wahrend Schuh eden fibergang des Riemens von der Scheibe 37 auf 
36 hervorruft. Der in der Mitte befindliche Schuh B riickt die Zylinderkupplung 
wahrend der Wagenausfahrt aus (siehe S.209). 
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Fahrt nun der Wagen aus, so stoBt die Rolle 120 (siehe Abb. 245) auf die ver­
schieden hoch gestellten Schuhe. Sie bewirkt durch NiederdrUcken des Schuhes A 
eine kleine Drehung der Vorgarnzahlerwelle 118 und, weil der Sperrhebel117 
(Abb.221) auf ihr befestigt ist, auch seine Ausschwingung, so daB der 
Arm I des Rebels 113 mit seinem Bolzen 114 in die Rast 116 des Sperrhebels 117 
einfallt. Dadurch dreht sich Rebel 113 infolge der Federkraft 121. Mit ihm dreht 
sich auch der Sicherungshebell07 sowie der Riemenhebel, so daB der erste 
Riemen auf die Scheibe 37 gleitet. Bei weiterer Ausfahrt wird durch Nieder­
driicken des Schuhes B die Zylinderkupplung ausgelOst, ohne daB durch die 
hierzu notige kleine Verdrehung der V orgarnzahlerwelle der Sperrhebel den 
Bolzen 114 des Rebels 113 freigibt. 

Erst wenn Rolle 120 (Abb. 222, siehe Abb. 245) den Schuh C niederdriickt, 
wird der Sperrhebel soweit gedreht, daB der Bolzen 114 freigegeben wird. Durch 
den Zug der Feder 121 wir.d der Rebel 113 und mit ihm der Sicherungshebell07, 
sowie der Riemenhebell03 soweit gedreht, bis sich der Sicherungshebell07 auf 
das Exzenter 67legt. Durch diese Verdrehung gleitet der Riemen von Scheibe 37 
auf die Leerscheibe 36 und beendet dadurch die Wagenausfahrt (SchluB der 
ersten Periode). 

Durch das Auflegen des Sicherlmgshcbels 107 auf Exzenter 67 ist die Gewahr gegeben, 
daB der Riemen nicht liber die Scheibe 36 hinaus verschoben wird und in das zwischen den 
2 Scheibengruppen auf der Hauptwelle befindliche Rad 53 fallen kann. 

Zu dem gleichen Zweck ist auBerdem noch an dem Riemenhebell03 eine Stellschraube 122 
fix einstellbar (Abb. 221a), welche bei der Verschwenkung des Riemenhebels 103 gegen einen 
Ansch\ag 123 am Verdeck des Rades (siehe Abb. 223 bis 227) auftrifft. 

Der Anschlag gilt als Sicherung und sollte normal nicht verwendet werden. Der ein­
gestellte Zwischenraum zwischen der Schraube 122 und dem Anschlag solI ca. 2 mID betra.gen. 

AuBer den Stellschrauben 110, 122, welche die auBersten Wegbegrenzungen des Riemen­
hebels geben, sowie des Exzenters 67, der infolge seines konstanten Hubes nur eine konstante 
Riemenausschwingung ermoglicht, kann die Einstellung des Riemens durch Verdrehung der 
Riemenschlinge 112 auf der Rieruenstange 111 (Abb.221) bzw. durch VergroBerung oder 
Verkleinerung des Riemenweges erzielt werden. 

Der Riemenweg kann entweder durch Auf- oder Abwartsstellen der Riemenschlinge a,uf 
der Stange 111 oder aber durch letztere selbst im Riemenhebel verstellt werden, wodurch 
in heiden Fallen der Hehelarm deB Riemenhehels 103 und dadureh der Aussehwingungsweg 
vergroBert oder verkleinert wird. 

Oftmals ist es erwiinscht, den Wagen am Ende der Einfahrt vor der Zylinder­
bank stillstehen zu lassen, d. h. die nachste Ausfahrt des Wagens zu verhindern. 
Wenn durch den Wagen am Ende der Einfahrt die Umschaltung der Exzenter­
welle erfolgt ist, also das Exzenter 67 bereits den Rebel 107 verschwenkt hat 
und seine Stellung vermoge des Rebels 113, Bolzen 114 und Sperr- bzw. 
Rastenhebel117 fixiert ist, muB die Ausschwingung des mit dem Exzenter­
hebell07 elastisch gekuppelten Riemenhebels 103, 104 verhindert werden. Es 
geschieht dies auf folgende Weise. Der Riemenhebel hat nach Abb. 221a einen 
kleinen Rebelarm 106, in welchem eine Schraube 124 einstellbar fixiert werden 
kann. Unter den Kopf dieser Schraube 124 wird im Bedarfsfalle durch den 
einfahrenden Wagen die Abstellstange 32 geschoben (Abb. 214), so daB der Rie­
menhebell03 dem Zuge der Feder 109 nicht folgen kann. Um die StoBstange 32 
wunschgemaB unter die Schraube 124 zu schieben, ist am Wagen unterhalb 
des Auf- und Gegenwinders 28, 29 eine iiber die Wagenlange verlaufende 
AusrUckstange 30 gelagert, auf welcher das StoBeisen 31 befestigt ist (siehe 
Abb. 217 und248, 249). Das StoBeisen 31 kann gegeniiber der StoBstange 32 ver­
schoben werden - der Rub ist durch Stelleisen begrenzt -, so daB bei Ab. 
stellung des Selfaktors das StoBeisen auf die Stange 32 trifft und diese nach 
tJberwindung der Feder 33 (in Abb. 217 rechts) unter die Schraube 124 (Abb. 221 a) 
schiebt. 
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Will man den Selfaktor wieder laufen lassen, so wird durch Zuruckbewegen 
der Ausruckstange das StoBeisen von der Stange 32 entfernt. Durch die Expansion 
der Feder 33 wird der Riemenhebel103 frei und kann dem Zuge der auf ihn 
wirkenden Feder 109 folgen, worauf der Riemen auf die Scheibe 38 gleitet. 

In Abb. 223 ist diese Stellung festgehalten. Der Wagen ist eingefahren und 
hat bereits umgeschaltet, so daB die Maschine fur die nachste Ausfahrt bereit ist. 
Beide Riemen befinden 
sich auf ihren Leerschei­
ben. Der linke Riemen 
wird als der erste bezeich­
net, der rechte als der 
zweite. Die Verschiebung 
des ersten Riemens ist auf 
vorbeschriebene Art ver­
hindert worden. 

In Abb. 224 ist wei­
ter keine Verstellung an 
der Riemensteuerung zu 
bemerken. Es wurde ledig­
lich die StoBstange (nicht 
zu sehen) zuruckgezogen, 
so daB der erste Riemen 
auf die auBerste linke 
Scheibe gleiten konnte. 
Damit hat die Wagen­
ausfahrt und die Vorgarn­
lieferung begonnen. Von 
dieser Scheibe wird den 
Spindeln die erste Ge­
schwindigkeit mitgeteilt. 

1m Verglcich zu den bis­
herigen schematischen Abbil­
dungen sind in diesen letzt­
genannten 2 Bildern soweit 
sie den riickwartigen Teil des 
Headstockes betreffen, die 
verschiedenen Hebel zur 
Steuerung des ersten und des 
zweiten Riemens als auch die 
beiden Scheibengruppen, die 
Nebenwelle, die stehende 
Welle sowie die Schaltwelle 
mit der Schaltkupplung und 
den zugehorigen Schalthebeln 
zu erkennen. 

Abb.223. 
Der Wagen hat naeh beendigter Einfahrt die Umschaltung veranlaBt. 
Die Maschine ist iiir den nachsten Auszug bereitgestellt. Die Sicherungs­
ausriickstange wurde eingeIOst. Beide Riemen befinden sieh auf ihrer 

Leerscheibe. 

Abb. 223 bis 227. Headstockansichten in verschiedenen 
Arbeitsstellungen. 

Steuerung des Riemens fur die zweite uud dritte 
Spiudelgeschwindigkeit. 

Der Riemenhebel125 fUr den zweiten Riemen ist auf einetn Bolzen 126, der 
in der oberen ruckwartigen Headstockverbindung festgeschraubt ist, lose drehbar 
gelagert (Abb. 221). Er besitzt ebenfalls in dem nach aufwarts gerichteten Arm 
ein Augenlager fUr die Riemenstange 127 und auf dieser wieder eine zweiteilige 
Riemenschlinge 128. 

Durch Verstellung der Stange sowie der Schlinge in der Hohenrichtung ist 
wieder, wegen der Anderung des Riemenweges, eine Einstellung dieses mog-
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lich. AuBerdem hat der Riemenhebel eine Stellschraube 129, durch die sich der 
Hebel an einen Lappen 130 der oberen Headstockverbindung anlehnt, womit die 
Begrenzung seiner Bewegung in bezug auf die Leerscheibe 39 gegeben ist. Der 

Abb.224. 
Die 1. Stufe des Wagenspleles hat begonnen. 
(Der Wagen fahrt aus., ~el"'Zylinder Iiefert, 
die Splndeln haben die 1. Spindel· 

geschwindigkeit. ) 

Riemenhebel 125 besitzt an seinem rechten 
Arm noch eine angegossene Nocke 131, die, 
falls der Riemen auf die Scheibe 42 geleitet 
worden ist,an die Stellschraube132 des Schalt­
hebelarmes B anstOBt und durch deren ge­
naue Einstellung die Gewahr gibt, daB der 
Riemen am Ende der Bewegung nicht liber den 
Rand der Scheibe 42 ragt. Auf dem rechten 
Arm des Riemenhebels 125 ist ein Bolzen 134 
verstellbar befestigt, welcher gegen den Stufen­
bzw. Rastenhebel135 arbeitet. Dadurch wird 
der Hebel 125 und durch ihn der zweite Rie­
men in der jeweiligen Lage gesichert. 

Vor dem Riemenhebel 125 ist auf dem 
gleichen Bolzen 126 der Schalthebel 133 lose 
drehbar gelagert. Der Arm A desselben liegt 
auf der Rolle 136 des Armes II vom Schalt­
hebel113 und ist auBerdem mittels einer Zug­
stange 137 mit dem Einzugsbremshebel 400 

(Abb. 223) zwecks Sicherheit gegen frlihzeitiges Einfallen der Einfahrtskupplung 
verbunden. Der Arm B des Schalthebels 133 besitzt die Stellschraube 132, sowie 
auch einen Bolzen 138 fUr die Zahierfalle 139. Durch Feder 140 ist der Schalt­
hebel mit dem Riemenhebel 125 elastisch gekuppelt. Am aufwarts gerichteten 
Arm C des Schalthebels 133 legt sich eine Stellschraube auf, die an dem einen 
Arm des Abschlaghebels angeordnet ist als Sicherung gegen zu frUbes Ab­

Abb.225. 

schlagen. AuBerdem kann durch 
entsprechende Einstellung die­
ser letztgenannten Schraube die 
richtige Funktion des Abschlag­
hebels ermoglicht werden. 

Vermittels der einstellbaren 
Feder 121 ist der Schalthebe1133 
mit dem Schalthebel 113 ge­
kuppelt. Durch Feder 141 und 
Verlangerungsstange 142 (Abb. 
219 und 223 bis 226) sind beide 
Rasten- bzw. Sperrhebel 117 
und 135 elastisch verbunden. 

Zu Beginn der Wagenaus­
fahrt lauft der zweite Riemen 
auf der Leerscheibe 39. Der 
Bolzen 134liegt in der Rast 143 
des Rastenhebels 135. Die 2. Stufe des Wagellauszuges hat eingesetzt. MittlerweiIe 

ist der zweite Riemen auf die Scheibe fiir die 2. Spindel­
geschwindigkeit iibergegangen. Der Schalthebel 133 wird 

durch Bolzen 138 und Zahler­
falle 139 gesperrt. Die Federn 121 und 140 sind gespannt. 

SolI nun die zweite Stufe der Wagenausfahrt einsetzen, d. h. die zweite Spindel­
geschwindigkeit gegeben werden, so wird auf ahnliche Art, wie bei der Vorgarn­
zahlerwelle besprochen, die Riemenhebelwelle 145 (Abb.219, 221, 222) durch 
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den Wagen selbst im Sinne des Pfeiles 1 etwas vf1fcl,reht, so daB der Bolzen 134 
des Riemenhebels 125 auf die Rast1144 des HebeM '135 einfallt und dadurch der 
Riemen auf die Vollscheibe 140 
gleitet (Abb. 225). Kurz vor 
Ende der Wagenausfahrt wird 
die Riemenhebelwelle 145 noch­
mals gedreht, und Bolzen 134 
gleitet von der Rast 144 ab, so 
daB der Riemenhebel125, dem 
Zuge der Feder 140 folgend, den 
zweiten Riemen auf die Voll­
scheibe 42 verschiebt und gleich­
zeitig mit Nocke 131 durch 
Stellschraube 132 in seiner 
Bewegung aufgehalten wird 
(Abb.226). 

Wenn der Drahtzahler im 
V orderbock angeordnet ist, wird 
durch ihn die Riemenhebel­
welle 145 langsam, in gleichem 
Sinne wie bisher, solange weiter 
gedreht, bis dem Faden der 
gewunschte Draht gegeben 

Abb.226. 
Der Wagen hat die Ausfahrt beendet. - Der erste Riemen ist 
bereits auf die Leerscheibe iibergegangen. Der zweite Riemen 

besorgt die 3. Spindeigeschwindigkeit. 

wurde. Sobald dies der Fall ist, druckt die Stellschraube 146 des Rastenhebels 135 
auf eine Nocke 147 der Zahlerfalle 139 und hebt diese aus. Falls der Draht­
zahler jedoch im Wagen angeordnet ist, so wird die Zahlerfalle auf andere 
Weise ausgehoben. 

Durch die Aushebung der 
Zahlerfalle 139 wird die Sper­
rung des Bolzens 138 aufge­
hoben und der Schalthebel133 
freigegeben, so daB er sich, dem 
Zuge der Feder 121 folgend, 
dem Uhrzeiger entgegengesetzt 
dreht und mittels der Stell­
schraube 132 und Nocke 131 die 
-oberfUhrung des Riemenhebels 
von der V ollscheibe 42 auf 
die Leerscheibe 39 durchfUhrt. 
Abb. 227 zeigt die beiden Rie­
men wieder auf ihren Leer­
scheiben; der Riemenhebel125 
ist bereits wieder durch Rast 143 
gesperrt. Die Zahlerfalle 139 ist 
ausgelOst; da schon abgeschla­
gen ist, laBt auch der Einzugs­
bremshebel 400 die Einfahrts­
kupplung (links unten)einfallen. 

Wenn der Wagen eingefahren 
ist, wird durch den Exzenter 67 

Abb.227. 
Die 3. Spindeigeschwindigkeit ist beendet . Der Drehungszahier 
hat bereits die Riickwanderung des 2. Riemens auf die Leer­
scheibe veraniaLlt und die Abschiagbewegung eingelOst. Der 

Wagen steht vor der Einfahrt. 

der Schalthebel113 entgegen dem Uhrzeiger gedreht, wodurch der erste Riemen 
wieder auf 38 gefUhrt wird. Bei der Verdrehung des Schalthebels 113 schnappt 
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wieder der Bolzen 114 in die Rast 115 des Sperrhebels 117 ein. Durch die 
Rolle 136 des Armes II vom Schalthebel113 wird der Hebelarm A des Schalt­
hebels 133 so weit gehoben, daB die Zahlerfalle 139 vor den Bolzen 138 einfallen 
kann. Gleichzeitig wird durch Zugstange 137, die schon durch den einfahrenden 
Wagen geliiftete Einfahrtskupplung in gesicherter Lage arretiert. Durch die Be­
wegungen beider Schalthebel werden die einzelnen Federn wieder in Spannung 
gebracht. 

Die Drehung der Riemenhebelwelle 145 - zwecks Steuerung des zweiten 
Riemens - wird, wie Abb.222 und 248 zeigen, auf folgende Weise erreicht. 

Langs der linken Headstockverbindung lauft die Riemenhebelwelle 145, 
welche im Headstock und Vorderbock gelagert und auBerdem durch Stiitz­
lager 148 in der Mitte der Headstockverbindung gegen Durchbiegunggesichert ist. 

Auf dieser Riemenhebelwelle sind 2 oder 3 Schuhe D, E, F angeordnet, welche 
durch eine Rolle 149 niedergedriickt werden. Die Rolle 149 ist in einem um die 
Winderwelle drehbaren und durch 2 Stellringe gegen seitliche Verschiebung 
gesicherten AnstoBkloben 150 befestigt. Der Schuh D wird ganz zur Zylinderbank 
angestellt; er bezweckt, am Beginn der Wagenausfahrt eine kleine Verstellung des 
zweiten Riemens zu erzielen, um gerade in diesem Moment, in dem der erste 
Riemen wegen der groBen Belastung leicht gleitet, durch den zweiten Riemen 
eine kleine Unterstiitzung in bezug auf die erste Spindelgeschwindigkeit zu geben. 
Der Schuh darf nur so eingestellt werden, daB der Bolzen 134 (Abb. 221) nicht 
in die Rast 144 des Rasthebels fallt, sondern auf der abgeschragten Flache 
der Rast 143 etwas gleitet. Zufolge der geringen Senkung des Bolzens 134 auf 
der schragen Rastflache voUfiihrt· der Riemenhebel eine ganz kleine Ausschwin­
gung, so daBdurch den zweiten Riemen die erwahnte Unterstiitzung des ersten 
Riemens erzielt wird. 

Der zweite Schuh E ist zur Einschaltung der zweiten Spindelgeschwindig­
keit, der Schuh F fiir die dritte Spindelgeschwindigkeit bestimmt. 

Der Schuh E muB derart eingestellt sein, daB durch die Rolle 149 die Riemen­
hebelwelle 145 die notige Verdrehung vollfiihrt, um den Bolzen 134 von der 
Rast 143 auf die Rast 144 des Hebels 135 herabfallen zu lassen. Der Schuh F 
muB also hoher eingestellt sein, so daB er trotz der durch Schuh E erfolgten 
Bewegung von Rolle 149 niedergedriickt wird und der Bolzen 134 von der Rast 144 
abfallen kann. 

Die weitere Verdrehung des Rastenhebels 135 wird zwecks AuslOsung der 
Zahlerfalle 139 durch den Drehungszahlermechanismus erzielt; sie ist dort 
besprochen. 

4. Der Wagenanszug. 
Wie bereits aus der Beschreibung der Abb. 216 hervorgeht, ist die Scheibe .~8 

der ersten Scheibengruppe mit dem Rad 44 (Abb. 228 bis 230) in Verbindung. 
Das Rad 44 (30 Zahne) treibt iiber die Rader 151, 152 Sperrad 153, 
154, 155, 156 das Wagenkupplungsrad 157, so daB bei eingeriickter Aus­
zugskupplung 158 (Abb.231) die Wagenauszugswelle 160 gedreht wird, Gleich­
zeitig wird vom Rad 152 aus das Zylinderrad 171 angetrieben, so daB zur selben 
Zeit die Lieferung des zu verspinnenden Vorgarnes beginnt. 

Wird der Riemen von der Scheibe 38 auf die Scheibe 37 verschoben, so 
wird der kontinuierliche Verzug eingeschaltet. Es geschieht dies durch das 
Rad 53 (Abb.216 und 237), welches zwischen den beiden Scheibengruppen 
auf der Hauptwelle angeordnet ist. 

Das Rad 53 sitzt auf der langen Nabe 52 der Scheibe 37 und treibt das Rad 172 
an, welches unterhalb der Hauptwelle angeordnet ist. In Abb. 230 ist ein Teil 



des Zahnkranzes dieses 
Rades zu sehen (zwi­
schen den Riemenschei­
ben). AuBerhalb der 
Headstockwand ist auf 
der Welle 173 des Ra­
des 172 das Rad 174, 
welches einerseits iiber 
die Rader 175, Sperrad 
176, weiter iiber 177, 178 
undl79dasWagenkupp­
lungsrad 157, anderseits 
durch Rad 180 (hinter 
Rad 152, Abb. 228,229) 
das Rad 181 (hinter Rad 
171, in gleicher GroBe 
wie dieses) antreibt. 

Wahrend des Antrie­
bes der Wagenauszugs­
welle 160 durch eine der 
Scheiben 38, 37 wird, da 
in das Rad 157 einerseits 
das Rad 156 (vom Trieb 
44, 151 bis 156), ander­
seits das Rad 178 (vom 
Trieb 53, 172, 174 bis 
bis 179) eingreift, die 

Schleiffederkupplung 
des jeweils nicht ange­
triebenen Triebes aus­
gelost. 

Das Rad 157 ist als 
Zahnkupplung ausgebil­
det und lauft, seitlich 
durch Stellring 169 be­
grenzt (Abb. 229 und 
231), auf der Nabe des inner­
halb der Kupplung angeordne­
ten Mitnehmers 159, welcher 
auf der Wagenauszugswelle 160 
aufgekeilt ist. 

In den Kerben des Mit­
nehmers 159 greifen dauernd 
die Nasen der zweiten Kupp­
lungshalfte 158 ein. Am rechten 
Headstockrahmen ist in einem 
Lager der Wagenauszugshebel 
162 drehbar gelagert. Die Aus­
zugsgabel 163 des Hebels 162 
greift mittels einer Klaue in 
eine Eindrehung der Kupplungs­
halfte 158 ein. Der Hebel 162 
ist zwecks genauer Einstellung 
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Abb.230. Raderbetrieb fUr Wagenauszug und 
Zylinderlieferung. 

Abb. 228 bis 230. Wagenantrieb. 
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zweiteilig. Der Verlangerungshebel 164 desselben ist um das Augenlager 165 
des Rebels 162 drehbar und im Schlitz 166 fixierbar. Am Ende des Auszugs-
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Abb. 231. Wagenauszugswelle. 

hebels greift die Feder 167 an. Durch die Schaltung der Exzenterwelle 70 wird 
die Kupplungshalfte 158 derart bewegt, daB am Ende der Wageneinfahrt bis 
zur nachsten Schaltung der Exzenterwelle, das ist am Ende der Wagenausfahrt, 
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Abb. 232. Seilfiihrung fiir den Wagenauszug. 

die Kupplung geschlossen bleibt. AuBerhalb der linken Readstockwand befindet 
sich die Wagenauszugsschnecke 161. 

Wegen der seitlich kleiner werdenden Seilrillen wird der Wagen gegen Ende 
der Ausfahrt verzogernd hinausgezogen, was wegen der mehr oder weniger 
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groBen Beanspruchung 
des zu spinnenden Gar­
nes infolge des W agen­
verzuges notwendig ist 
(siehe Abb. 239, die 
Schnecke rechts 1m 
Bilde). 

Zur Befestigung der 
beiden Seile besitzt die 

Abb. 233. Wagenfiihrung der Wagenenden. Wagenauszugs-
schnecke eine Seili:ise 

fUr das Gegenseil und in der Mitte der groBen Seilspur ein Loch, in welches 
der Knoten des Auszugsseils eingehangt wird. 

In Abb. 232 ist die Fuhrung des Auszugseiles 182 zu erkennen. Dieses lauft 
von der Schnecke 161 uber eine Rolle 183 am Vorderbock und ist bei 184 im 
Wagen befestigt. Das zur ruhigen Fuhrung des \Vagens dienende Gegensei1186 
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lauft wahrend der Wagenausfahrt von der Schnecke 161 ab und ist im Punkt 185 
am Wagen stellbar befestigt. 

Die Seilbefestigungen im Wagen mussen nachstellbar sein und bestehen 
daher aus einem Sperrad 
mit Seilose und Sperrklinke. 
Durch einen Vierkantzapfen 
und Kurbel sind die Sperr­
rader drehbar. 

Auf der Wagenauszugs­
welle 160 ist noch an ihren 
beiden Enden je eine Aus­
zugsschnecke 161a zwecks 
sicherer schwankungsfreier 
Wagenfuhrung angebracht, 
Abb. 233, 234 zeigen diese 
Wagenfuhrung. Abb. 234, 235 
lassen den Antrieb des Ab­
treibzeuges 193 vom Liefer­
zylinder 200 aus durch die 
Vorgelege 189, 190, 191, 192 
erkennen. 

Bei Selfaktoren mit sehr 
groBer Wagenlange wird 
zwecks Vermeidung einer 
Durchbiegung des Wagens 
zumeist auf der langeren, 
linken Wagenseite noch eine 
sog. Mittelfuhrungsschnecke 

Abb. 234. Wagenfiihrung der Wagenenden. 
Linke Endwand und linkes Wagenhaupt sowie Antrieb des 

Abtreibzeuges. 

eingebaut (Abb. 236). Bei ganz besonders langen Selfaktoren und speziell, wenn 
der Headstock in der Mitte der Maschine angeordnet ist, werden auf beiden 
Seiten solche Mittelfiihrungsschnek­
ken eingebaut. 

Ungefahr in der Mitte des betref­
fenden Wagenteils wird in kurzer 
Entfernung von einem normal an­
geordneten ZylinderbankfuB 194 ein 
ebensolcher 195 aufgestellt. Zwischen 
diesen beiden ZylinderbankfuBen ist 
die kurze Schneckenwelle 203 ge­
lagert, welche durch die gleichgroBen 
Rader 204 und 205 (1 : 1) von der 
Wagenauszugswelle 160 angetrieben 
wird. Unterhalb der Welle 203 ist die 
kurze Welle 207 fur die Leitrollen 208 
vorgesehen. 

Unter dem Wagen ist das Stell­
eisen 209 zwecks Befestigung der Seil­

Abb. 235. Antrieb des Abtreibzeuges. 

enden montiertllnd am Boden des Raumes das Leitrollenstelleisen 210 angebracht. 
Infolge der Zahnradubersetzung 204, 205 dreht sich die Mittelschnecke im um­
gekehrten Drehsinn wie die anderen Fuhrungsschnecken, weshalb diese Aus­
zugschnecke in bezug auf die Seilrillen (Schraubengange) entgegengesetzt wir­
kende Windungen erhalten muB; befindet sich also Z . B. die Mittelfuhrungs-
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schnecke auf der linken Wagenseite, so muB sie eine rechtslaufige Schnecke 
sein, und umgekehrt. Das Wagenauszugsseil212 ist in der Seilose der Schnecke 
befestigt und lauft tiber die rechte Leitrolle 208 nach vorne iiber die im Boden 
gelagerte Leitrolle 211 zur einstellbaren Befestigungsstelle 214 im Wagen. Das 
Gegenseil 213 lauft tiber die linke Leitrolle 208 zum Wagenbefestigungspunkt 215. 
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Abb. 236. Wagenmittelschnecke. 

5. Zylinderantrieb. 

1.9.7 1if 

?IJ ?I? 

Zu Beginn der Wagenausfahrt muB der Lieferzylinder neues Vorgarn liefern. 
Je nach dem Material, der Vordrehung usw. ist die Wagengeschwindigkeit 
entweder gleich, etwas kleiner oder groBer als die Vorgarnlieferung. Die Ge­
schwindigkeitsdifferenz wird durch Einschaltung entsprechender Wechselrader 
im Antrieb erreicht. Auf dem Zylinderschaft 216 (Abb. 237), welcher in den 
Headstockwanden gelagert ist, ist links das Lager 217 (vgl. Abb. 217) und die 
Zylinderkupplung 218, 219 montiert. Die Kupplungshalfte 219 hat eine lange 
Nabe 220, auf welcher die beiden Zahnrader 171, 181 sowie die Sperrader 221, 
222 gelagert sind. Der Stellring 223 begrenzt die Kupplungsnabe gegen seitliche 
Verschiebung. In jedes der beiden Zahnrader 171, 181 ist ein Klinkenbolzen 224, 
225 eingeschraubt, auf welchem die zugehorige Klinke 226, 227 sitzt. Zwischen 
den beiden Ansatzfingern 228 bzw. 229 jeder Klinke greift die zugehOrige Schlepp­
feder 230 bzw. 231 ein, die in einer Eindrehung des entsprechenden Sperrades 
liegt und eine gerauschlose und sichere Steuerung der jeweiligen Klinke be­
'Sorgt. Die Sperrader 221, 222 sind beide auf der Nabe 220 der Kupplungshalfte 219 
aufgekeilt. Wie aus der Nebenskizze ersichtlich ist, wird, falls das Zahnrad 171 
im Pfeilsinn angetrieben wird, der Bolzen 224 der auf dem Zahnrad 171 geschraub­
ten Klinke 226 mitgedreht, wahrend die Feder 230, auf der Nabe des noch 
ruhenden Sperrades 221 sitzend, die Ansatzfinger 228 der Klinke zurtickhalt. 
Dadurch wird in jeder beliebigen Stellung der Klinke diese zum Eingriff ins 
Sperrad gebracht. 

Das Zahnrad 181 dreht sich zu Beginn der Wagenausfahrt beim Vortiber­
eilen des ersten Riemens tiber die Scheibe 37, wenn dieser auf die Scheibe 38 
verschoben wird. Der Antrieb von Scheibe 37 ist durch die geeignete Wahl der 
Raderiibersetzung 53, 172, 174, 180, 181 (Abb. 228, 229) langsamer als der 
Antrieb durch das Getriebe 44, 151, 152, 171 (von Scheibe 38 ausgehend), 
so daB gleich zu Beginn der Wagenausfahrt im gleichen Verhaltnis der Wagen 
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und Zylinderantrieb langsamer ist. Wenn der erste Riemen auf der Scheibe 38 
angelangt ist, wird die Klinke 226 des Zahnrades 171 das Sperrad 221 kuppeln, 
und der Zylinder wird somit von Scheibe 38 angetrieben. Durch die Drehung 
der Kupplungsnabe 220 wird auch das Sperrad 222 gedreht und, wei! das Zahn­
rad 181 stillsteht, die zugehOrige Klinke ausgeschaltet. 1st der Riemim auf 
Scheibe 37, so geschieht ---, r-- .-r-=-
gleiches mit der Klinke des I I .;th(lfII#'1'\. 
Zahnrades 171. J.9~ :JG (<:'1\ 

Innerhalb der Kupplung i I . 0 IJitlf 
ist mit dem Zylinderschaft t I\./ 
eine Mitnehmerscheibe 232 '--~. 
verkeilt, in deren beiden 
Kerben je ein Bolzen der 
Kupplungshalfte 218 dau­
ernd eingreift. Diese Kupp­
lungshalfte 218, welche wie 
die andere 219, mit ein­
seitig wirkenden Zahnen 
versehen ist, wird durch 
eine Klaue des SchaIthebels 
233 in axialer Richtung ge­
steuert. Durch eine Feder 
234, deren Spannung mit­
tels Stellring 235 eingestellt 
werden kann, wird 218 
gegen die Kupplungshalfte 
219 gedriickt. Am Ende der 
Wageneinfahrt wird durch 
die Exzenterwelle 70 der 
Exzenter 72 in angegebener 
Pfeilrichtung gedreht, so 
daB seine Erhohung unter 
der Schleifflache des un­
teren Armes des SchaIt­
hebels 233 durchlauft. (In 
Abb. 237 ist die Schal­
tung beendet.) Gleichzeitig 
schnappt die Falle 236 vor 
dem einstellbaren Bolzen 
237 des SchaIthebels ein 
und sichert somit die durch 
diese Ausschwingung des 
Schalthebels durchgefiihrte 
Einriickung der Zylinder­
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Abb.237. 

kupplung. Infolge Drehung der Kupplungshalfte 219 wird durch den Mit­
nehmer 232 der Zylinder angetrieben. 

Falls der Wagen wahrend seiner Ausfahrt mit der Rolle 120 auf den zweiten 
Schuh B der Vorgarnzahlerwelle 118 driickt (Abb. 222), wird durch die Ver­
drehung der VorgarnzahlerweIle der auf ihr gekeilte Hebel 238 verdreht. 
Dieser untergreift mittels der Stellschraube 239 die auf der Vorgarnzahler­
welle 118 lose drehbare FaIle 236. Sie muB dadurch so hoch gehoben wer­
den, daB der Bolzen des Schalthebels 233 freigegeben wird. Vermoge der ein-

Herzog, Technoiogie VIII/2, A: Bernhardt·Marcher, Wolle. 14 
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stellbaren Feder 240 wird der Schalthebel die Zylinderkupplung ausschalten 
(ZylinderausschluB). 

SoIl ein direkter Verzug angewendet werden, so fehlt der Schuh A (Abb. 222). 
Es muB die Stellschraube 239 derart eingestellt werden, daB bei Niederdriicken 
des Schuhes B wohl die FaIle 236 ausgehoben, nicht aber die Vorgarnzahler­
welle 118 derart gedreht wird, daB die davon abhangige Verdrehung des 
Sperrhebels117 (Abb.221) den Schalthebel113 freigibt. Der erste Riemen muB 
auf der Scheibe 38 verbleiben. 

Wird mit halb kontinuierlichem Verzug gearbeitet, so wird der Schuh A 
derart eingestellt, daB der Sperrhebel117 den Bolzen 114 des Schalthebels 113 
von der Rast 115 in die Rast 116 springen laBt, wodurch der Riemenhebel 103 
den ersten Riemen auf die Scheibe 37 verschiebt. Die Stellschraube 239 
muB dann so gestellt sein, daB durch die Verdrehung des Schuhes A die 
Zylinderkupplung nicht ausgeschaltet wird. Erst durch Schuh B, der selbst­
verstandlich eine dementsprechende Stellung gegeniiber Schuh A haben muB, 
wird die FaIle 236 ausgehoben. Sollte der kontinuierliche Verzug bis ans 
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Ende der Wagenausfahrt erwiinscht sein, so wird 
Schuh B weggelassen und die Ausschaltung der 
Zylinderkupplung erfolgt zu gleicher Zeit mit der 

" Verschiebung des Riemens auf die Leerscheibe 36 
·~1Hf'~3E311-- durch den Schuh C. 
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Abb.238. Spindelantrieb. 

6. Spindelantrieb. 
Der Spindelantrieb erfolgt durch die beiden Twistwirtel 54, 55 (siehe Abb. 216 

und 238, sowie Abb. 239). 
"Ober diese 2 rilligen Wirtel ist wegen besserer Mitnahme ein Seil zweimal ge­

wickelt. 
Zwei gesondert gewickelte Seile kiinnen nie derart gleich aufgezogen werden, daB sie 

gleiche Spannung haben, weshalb ein einziges Seil in 2 Windungen gewickelt wird, welches 
durch die Verstellung einer Rillenscheibe 254 nachgestellt werden kann. 

Zwecks Fiihrung des Seiles ist eine Anzahl Rillenscheiben zum Teil am Head­
stock, zum Teil im Wagen und Vorderbock angeordnet (siehe auch Abb.243, 
246, 248). 

Angenommen, der Lauf des Seiles ware vom Punkt A (Abb. 238) der riick­
wartigen Rille der groBen Twistscheibe 55 betrachtet, so lauft der erste Lauf I 
des Seiles in der Rille der Scheibe 251, von dieser in die vordere Rille der kleinen 
Twistscheibe 54, von hier in die vordere Rille der Scheiben 252, 253, sowie der 
Brustscheibe 250 und der Scheiben 254 und 255 in die vordere Rille der groBen 
Twistscheibe 55. Von dieser lauft !lie im zweiten Lauf II in die Rille der Scheibe 256, 
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dann in die riickwartige der Twistscheibe 54 und endlich in der hinteren Rille 
der Scheiben 252, 253, 250, 254 und 255 iiber Twistscheibe 55 zum Ausgangs­
punkt A der groBen Scheibe 55 zuruck. Zwischen den Rillenscheiben 251 bzw. 256 
und Scheibe 54 bildet das Seil das sogenannte "Kreuz". Diese Verkreuzung der 
Seillaufe, d. h. der Dbergang des Seiles von der ruckwartigen Rille einer Scheibe 
in die vordere der nachsten Scheibe und umgekehrt, wird oftmals auch zwischen 
den Scheiben 254 und 255 durchgefiihrt, oder aber es ist hinten zwischen Twist­
wirtel 55 und Leitrollen 251 und 256 gebildet. Die Brustscheibe 250 sowie die 
schraggestellte Fiihrungsscheibe 253 sind im Wagen gelagert. Erstere sitzt auf 
der Trommelwelle, von wel-
cher mittels der Spindel-
schniire die Spindeln ihren 
Antrieb erhalten. 

Wenn der erste Riemen 
entweder auf Scheibe 38 oder 
37 lauft, so wird durch den 
Twistwirtel 54 das Seil und 
durch dieses die Brustscheibe 
bzw. Trommelwelle sowie die 
Spindeln angetrieben. 

Wird wahrend der Aus­
fahrt des Wagens durch den­
selben der zweite Riemen auf 
die Vollscheibe 40 gebracht, so 
wird wegeri seiner groBeren 
Laufgeschwindigkeit auch die 
Scheibe 40 schneller ange­
trieben. Da diese auf der 
Hauptwelle aufgekeilt ist, wird 
bei gleichzeitiger Auskupplung 
der Sperrklinke innerhalb der 
Scheiben 38, 37 (sieheAbb.216l 
der Twistwirtel 54 ebenfalls 
schneller angetrieben, was eine 
hohere Spindeltourenzahl zur 
Folge hat (zweite Spindel­
geschwindigkeit). Geht der 
zweite Riemen im Laufe der 
Wagenausfahrt auf die Voll­
scheibe 42, so werden, da diese 
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Abb. 239. Headstock von der linken Selfaktorseite 

gesehen (Triebschnurfiihrung im Headstock) . 

auf der langen Nabe der groBen Twistscheibe 55 festsitzt, wegen des groBeren 
Durchmessers derselben, die Spindeln abermals schneller angetrieben (dritte 
Spindelgeschwindigkeit) . 

Durch geeignete Wahl der auswechselbaren, verschieden groBen Twistwirtel 54, 
55, sowie der entsprechenden Geschwindigkeit des Wagens bzw. der Lieferung, 
lassen sich die gewiinschten Drehungen des Garnes sowie die Festigung desselben 
wahrend des Verzuges erzielen. 

7. Der Drehungszahler. 
Der Zweck dieser Einrichtung ist die Kontrolle der Drehung, welche den Faden 

wahrend jeden Wagenauszuges gegeben werden soll, so daB in den absatzweise 
gesponnenen Fadenlangen die gleiche Gesamtdrehung vorhanden ist. 

14* 
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1m allgemeinen wird je nach der Konstruktion die Drehungskontrolle entweder von der 
Hauptwelle oder abcr von der Spindeltrommelwelle, bzw. wenn der Drahtzahler im Vorder­
bock untergebracht ist, von dieser Stelle durchgefiihrt. Die erstere Anordnung ist insofern 
ungiinstig, weil ein eventuelles Gleiten des Twistseiles unberiicksichtigt bleibt. 

Von den beiden letzt~ren 
Antriebsarten des Draht­
zahlers ist, obwohl in beiden 
Fallen der Drah tzahlermecha­
nismns vom Twistseil selbst 
angetrieben wird, jedenfalls 
die Kontrolle der Trommel­
drehungen am giinstigsten, 
da die Trommel jenes Organ 
ist, welches den Spindeln die 
Drehung iibermittelt. 

Da die tatsachlichen Dre­
hungen, die jedes Fadenstiick 
von seiner zugehorigen Spin­
del erhalt, von der Touren­
zahl dieser abhangt, ist der 
Unterschied der Touren der 
einzelnen Spindeln von den 
Spannungs- und Gleitverhalt­
nissen der Spindelantriebs­
schnur bzw. von dem Zu-

Abb. 240. Spindelschnurstreckmaschine. stand der Spindellagerung ab-
hangig. 

Das Nachlassen bzw. Nachdehnen einzelner Spindelschniire hat sofort Drehungsunter­
schiede und somit Unegalitat der Faden zur Folge. 

Um ein zu starkes Gleiten der Spindelschniire zu vermeiden, werden sie beim Auf­
ziehen stark gespannt, worunter die Spindel leidet. Urn diesen "Obelstand 7.U vermeiden, 

Abb. 241. Spindelschnurflechtmaschine. 

verwendet man eine Spindelschnur, Streck- und Wickelmaschine, durch welche die vom 
Knauel abgezogene Spindelschnur im nassen Zustand gestreckt, auf eine l\iessinghi.Use nach 
Art einer Kreuzspule aufgewickelt und in diesem Zustand getrocknet wird. 

Abb. 240 zeigt die Einrichtung dieser einfachen Vorrichtung (Fr. Cook & Co., Manchester), 
so 'daB sich eine weitere Besprechung eriibrigt. Die Spindelschniire werden heute meist 
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im Spinnereibetrieb selbst entweder auf alteren Kloppelflechtmaschinen oder auf der neuen 
Zykloidenflechtmaschine der Firma ~ui;io Horn in BerH.~WeiBensee hergestellt. 

In Abb. 241 und 241 a erkennt man die wichtigsten die Fadenverflechtung durchfiihren­
den Organe, sowie die Art, wie die Ver­
flechtung zustande kommt. In den unten 
festHegenden Zahnkranz (AuBenzahn­
kranz) greifen Fadenfiihrungsrader R 
ein. Diese sowie die zugehorigen Spu­
len 8 sind mit einem umlaufenden Rad­
korper Kl in Verbindung, so daB die Um­
laufrader R gedreht werden. Der Faden 
der Spule 8 lauft iiber einen Spannungs­
regler und Absteller durch die Radachse 
zu einem an der Innenseite des Rades 
angeordneten Fadenfiihrer F. Der Fa­
denfiihrer beschreibt somit Zykloiden­
bahnen. Die Schleife der Zykioide legt 
sich in Einschnitte E des feststehenden 
Mittelkorpers K. Wahrend der Schleifen-

g 
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bildung in E bewegt sich ein Schlitten mit der Spule 8 1 dariiber hinweg. Der Schlitten 
wird an der Gleitbahn G des l\fittelkorpers gefiihrt und durch die Zwischenradchen r vom 
inneren umlaufenden Zahnradkranz angetrieben. 
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Abb. 242. Drehungszahlerantrieb am Vorderbock und Wagenriickgang. 

Nach der Zahl der Drehungen des Umlaufrades sowie der Anzahl der Rader richtet sich 
die Zahl der Innenspulen. Die Gleitbahn hat so viele Einschnitte, als die Umlaufsrader 
Drehungen vollfiihren. AUB der Anzahl der Spulenunilaufe Bowie der GroBe des Abzuges 
errechnet sich die Leistung wie folgt: 
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Abzug bei einem Spulenumlauf sei z. B. 15 mm = 0,015 m, 
Spulenumlaufe je Min. seien 150, 
somit ergibt sich eine Leistung von 150 X 0,015 X 60 = 135 m/Stunde. 
Der Wirkungsgrad ist ca. 85 bis 95 %, 
der Kraftbedarf Ya bis % PS, 
die Spulenzahl = 16. 

Urn ein in bezug auf Drehung egales Garn zu erzeugen, ist es notig, ofters jede einzelne 
Spindel auf die Tourenzahl zu iiberpriifen. Nach alterer Art geschieht dies mittels Touren­
zahler, wahrend in neuester Zeit durch einen geeigneten Apparat die Relativbewegung 
zwischen Spindelschnur und Spindelwirtel beobachtet wird und somit ein GIeiten der Spindel­
schnur auf diesem fest,gesteIIt werden kann (siehe S. 255). 

Abb. 243. Drahtzahler im Vorderbock. 
Vorderbock mit Wagenrtickgang, Formschiene und Fort­
schaltung. Spannspindel flir die Triebschnur . Spannspindel 

ftir die Einzugsschnur. 

Wirkungsweise des 
Drehungszahlers. 

Die Abb. 242 zeigt den Me­
chanismus eines Drehungszahlers, 
welcher im Vorderbock angeord­
net ist (vgl. auch Abb. 238, 243, 
248, 249). 

Die Triebschnurleitrolle 254 
wird zum Antrieb des Drahtzah­
lermechanismus herangezogen. 
Durch die Rader 256 bis 259 wird 
die Schnecke 260 angetrieben, 
die dem Schneckenrad 261 in der 
angegebenen Richtung die dre­
hende Bewegung ubermittelt. Das 
Schneckenrad 261 ist lose auf 
einer Buchse 262 der Zahlerwelle 
265 drehbar, welch letztere in den 
Lagern 263, 264 am Vorderbock 
gelagert wird; sie ist als Zahn­
kupplung ausgebildet. Der zweite 
Teil der Zahnkupplung ist eine 
Zahnmuffe 266, welche durch 
einen Langskeil mit der Zahler­

welle 265 gekuppelt ist und auf dieser axial verschoben werden kann. Durch die 
Feder 267, deren Spannung mittels des Stellringes 268 geregelt werden kann, 
wird im gegebenen Moment die Kupplung geschlossen und dadurch die Zahler­
welle im angegebenen Sinn gedreht. Auf der Zahlerwelle ist ein Hebel (Drucker 269) 
befestigt, durch welchen die Verdrehung der Riemenhebelwelle 145 (Abb. 222) 
ubertragen wird. Urn die Zahlerwelle nach erfolgter Endkupplung in die An­
fangsstellung zuriickzudrehen, ist auf ihr eine Riemenrolle 270 befestigt, auf 
welcher ein durch ein Gewicht 271 beschwertes Riemchen geschraubt ist. Am 
auBersten Ende der Zahlerwelle ist ein Zeiger 272 gekeilt, der die Verdrehung 
derselben gegenuber dem einstellbaren fixen Zeiger 273 bzw. der festgeschraubten 
Ziffernscheibe (Zahlerscheibe) 274 anzeigt. Der Zeiger 273 ist auf die Nabe 
des Einstellschneckenrades 275 aufgekeilt, das durch die Schnecke 276 ver­
dreht werden kann; auf diese Weise laBt sich die jeweilige Anfangsstellung der 
Zahlerwelle einstellen. Das Einstellschneckenrad 275 hat einen Anschlag 277, 
an welchem sich eine Nase des Druckers 269 bei der Ruckdrehung der Zahler­
welle anlegt (Anfangsstellung). 

Durch den ausfahrenden Wagen wird die Riemengabelwelle 145 infolge 
Auflaufens der Rolle 149 auf Schuh E und F verdreht. Der Riemenhebel 125 
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Abb. 244a. Drahtzahler im Wagenmittelstiick. 
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Abb. 244 b. Drahtzahler im Wagenmittelstiick. 
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(Abb. 221) fallt von der Rast 143 iiber Rast 144 berab. Dadurch ist der zweite 
Riemen auf die Vollscheibe 42 geleitet worden: er gibt die dritte Spindelgeschwin­
digkeit. Mit der Verdrehung der Riemenhebelwelle hat sich auch der Zahler­
hebel 279 (Abb. 242) vom Drucker 269 weggedreht. 

Am Ende der Wagenausfahrt wird durch den Wagen der Einzugshebe1280 
derart bewegt, daB die Kupplungsmuffe 266 mit dem Schneckenrad 261 ge­
kuppelt und demnach die Zahlerwelle in der Pfeilrichtung gedreht wird. In 
diesem Moment beginnt die Kontrolle der Nachdrehungen, d. h. es wird durch 
den Drehungszahler die Zeit vom Momente der Einschaltung der Kupplungs­
muffe 266 bis zur Ruckverschiebung des zweiten Riemens auf die Leerscheibe 39 
konstant gehalten. Da in diesen Zeiten die Spindeln dieselben Drehungen machen, 
ist die Anzahl der Gesamtdrehungen, welche sich aus den konstanten Drehungen 
wahrend der Ausfahrt und aus den Nachdrehungen zusammensetzen, gleich. 

Die Freigabe des Bolzens 138 durch "die Zahlerfalle 139 wird dadurch er­
reicht, daB der Drucker 269 mit der Nase 278 an den Zahlerhebel 279 wahrend 
der Verdrehung der Zahlerwelle anstoBt und dadurch die Riemenhebelwelle lang­
sam so lange gedreht wird, bis die Stellschraube 146 auf den Hebelansatz 147 
der Zahlerfalle 139 driickt. 

Zur gleichen Zeit, in der der zweite Riemen auf die Leerscheibe gleitet, wird 
die nachste Periode, "das Abschlagen der Faden", eingeleitet. 

Wenn auch die Anordnung dieses Drehungszahlers gunstig ist, so ist es doch 
angezeigter, die Kontrolle der Drehungen, vom letzten Maschinenelement (der 
Trommel) durchzufiihren, von welchem jede Spindel ihren Antrieb erhalt. 

1m nachstehenden solI deshalb noch ein Drahtzahler besprochen werden, 
der an dieser neuen Seliaktortype im Wagen angeordnet werden kann. 

In Abb. 244 und 245 ist das Wesen dieses Drahtzahlers leicht zu erkennen. 
Auf der Trommelwelle (Mittelwelle) 300 ist ein Fiihrungsmuff 281, welcher, 
wie spater nach Abb. 247 erortert wird, zur Ein- und Ausruckung der Aufwickel­
schleifkupplung durch den Gabelhebel 282 in axialer Richtung verschoben wird. 
Die Verschiebung erfolgt vom Abschlagmechanismus. 

Nach beendigter Wageneinfahrt wird im Momente des Aufschlagens (Hoch­
schlagen des Aufwinders) der Gabelhebel 282 nach links bewegt, urn die Klinken 
der Aufwickelschleifkupplung auszulOsen. Da dieser Gabelhebel mittels des 
Lenkers 283 mit dem Ausriickhebel 284 der Drahtzahlerkupplung in Verbindung 
steht, wird die Kupplung geschlossen. 

Auf der Drahtzahlerwelle 290 sitzt eine festgeschraubte Biichse 285, auf 
welcher die seitlich als Zahnkupplung ausgebildete Kupplungshalfte 286 lose 
lauft. Die Kupplungshalfte 286 wird von der Trommelwelle 300 aus angetrieben. 
Zu diesem Zwecke besitzt letztere eine doppelgangige Schnecke 288, welche 
mittels des Schneckenrades 289 die schrage, in ihren Lagern einstellbare Schnek­
kenwelle 291 antreibt. An deren anderem Ende befindet sich die eingangige 
Schnecke 292, welche das Schneckenrad 293 der Kupplungshalfte 286 treibt. 

Die Kupplungshalfte 287 ist auf einem Mitnehmerkeil der Zahlerwelle ver­
schiebbar und nimmt nach Einruckung der Kupplung die auf 290 aufgekeilte 
Zahlerscheibe 294 mit. Die Zahlerscheibe besitzt eine schwalbenschwanzformige 
Nut, vermittels welcher durch eine Schraube ein auf der Nabe der Zahler­
scheibe 294 drehbarer Zeiger 295 eingestellt und fixiert werden kann. Er dreht 
sich also mit der Zahlerscheibe mit und stoBt in seiner Hochststellung gegen das 
Streicheisen 296, das auf der Riemenausloserwelle 297 einstellbar gekeilt ist. Die 
RiemenauslOserwelle ist fur diesen Drahtzahlermechanismus auf der rechten 
Headstockverbindung angeordnet. Dabei wird diese Welle gedreht und durch 
eine geeignete Hebeliibersetzung die Zahlerfalle 139 im Headstock ausgehoben. 
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Dieser im Wagenmittelstiick handlich untergebrachte Drehungszahler beginnt 
also die Zahlung gleich mit der Wagenausfahrt. Die Ausschaltung der Kupplung 
286, 287 erfolgt nach Beendigung der Abschlagperiode, wenn durch den Ab­
schlagmechanismus der Gabelhebel die Muffe 281 nach rechts bewegt, urn die 
Aufwickelschleifkupplung zur Einriickung zu bringen. Durch Losen der Zahler­
kupplung wird die Zahlerscheibe vermittels eines an ihr befestigten Riemchens 
und dem daran wirkenden Gewicht 298 in die Anfangsstellung zuriickgedreht. 

Diese ist durch eine Anschlagfalle (Abb. 245) gegeben, an welcher die 
Scheibe mittels einer Nase trifft. Diese Anschlagfalle ist urn ihre eigene Achse 299 
(Abb. 244) drehbarund wird durch 
eine Feder in ihrer normalen Lage 
gehalten. Es ist dies notig, urn bei 
einem eventuellen Nichtlosen der 
Zahnkupplung den Bruch irgendeines 
Drahtzahlerteiles zu vermeiden. 

In Abb. 244 und 245 sieht man 
oberhalb des Streicheisens 296 der 
RiemenauslOserwelle den dritten 
Schuh C der Vorgarnzahlerwelle (vgl. 
Abb.222). Rechts von diesen erkennt 
man die beiden anderen Auflauf­
schuhe. Die Rolle 120 ist auf dem 
dritten Schuh C aufgelaufen und ver­
anlaJ3te dadurch die Verstellung des 
ersten Riemens auf die Leerscheibe. 

Links yom dritten Schuh C ist 
an der rechten Headstockwand der 
Schalthebel84 (Abb. 220) mit Schalt­
schuh 94 und Schaltstange 82 zu er­
kennen. 

Die am Wagen gelagerte Rolle 93 
ist im Begriffe, auf den Schuh 94 zu 
driicken, urn dadurch eine lSOgradige 
Drehung der Exzenterwelle zu ver­
anlassen. 

8. Der Wagenriickgang. 
Da das Garn wahrend des Wagen­

auszuges verhaltnismaJ3ig stark be­

Abb. 245. Neuer Drehungszahler im Wagen­
mittelstiickder Firma J osephys Erben, Bielsko. 
Die Abbildung zeigt die Stellung des Wagens am Vor· 
derbock, wie der Daumen der Drahtzahlerscheibe nach 
beendigter Drahtgebung den Riemen flir die 2. und 

3. Spindelgeschwindigkeit zur AuslOsung bringt. 

ansprucht wird und weil es durch die Nachdrehungen, d·e es am Ende der 
Wagenausfahrt wahrend der dritten Spindelgeschwindigkeit erhalt, noch ver­
kiirzt wird, ist es vorteilhaft, zwecks Vermeidung von Fadenbriichen den Wagen 
urn einige Zentimeter (3 bis 5) zuriickbewegen zu lassen. 

Dies wird durch den in Abb. 242 skizzierten und in den Abb . 243, 246 zu 
erkennenden Wagenriickgangsmechanismus erreicht. Wahrend die Abb.243 
den in Abb. 242 gezeichneten Antrieb erkennen laJ3t, zeigt Abb. 246 einen Schnur­
antrieb des Wagenriickgangsmechanismus, der yom Triebschnurleitrad 254 
angetrieben wird. 

Nach Abb. 242 wird yom Rad 259 aus das Radergetriebe 301,302,303 und 304 
angetrieben. Auf der Achse des Rades 304 ist das Kegelrad 305, welches das 
Kegelrad 306 auf der urn 307 schwenkbaren Welle 308 antreibt. Am Ende 
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derselben ist die Schnecke 309 (eingangig). Die Schneckenwelle 308 ist im 
Hebel 310 gelagert, welcher um den Bolzen 307 drehbar ist. Um den gleichen 
Bolzen ist der Hebel 311 drehbar gelagert. Beide Hebel 310, 311 sind mittels der 
Feder 312 elastisch miteinander gekuppelt. Auf 
der einen Seite ist im Hebel 311 eine Stell-
schraube 313 einstellbar festgeschraubt und ge-
sichert. Ferner besitzt der Hebel 311 eine Nase 314, 
sowie einen aufwarts gerichteten Anschlagarm 315, 
der sich in der normalen Lage des Hebels an das 
Gestell des Vorderbockes legt. 

Am abwarts verlaufenden Arm des Hebels 311 
wirkt die Feder 316, durch welche die gekuppelten 

Abb. 246. Wagenruckgang am Vorderbock. 

Hebel 310, 311 eine kleine Ausschwingung im 
Sinne der Uhrzeigerdrehung machen, bis 315 an 
die Vorderbockwand anstoBt. 

Wahrend der Wagen ausfahrt, wird die 
Schnecke 309 durch .das Triebschnurrad 254 und 
das angegebene Getriebe dauernd gedreht. Wenn 
der Wagen nach auBen kommt, stoBt ein Stell­
eisen desselben an die Schraube 313 und driickt 
Hebel 311 nach rechts, (Abb. 242) hinaus. Durch 
die Sicherungsfeder 312 wird Hebel 310 mit­
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gezogen und dadurch die Schnecke 309 mit Schneckenrad 317 gekuppelt. Da 
es moglich sein kann, daB im Momente der Kupplung des Schneckengetriebes 
seine Zahne aufeinander treffen, sind beide Hebel elastisch gekuppelt. 

Durch die Verschwenkung des Hebels 311 kann die Klinke 318 vor die Nase 314 
einfallen; wodurch die Kupplung des Schneckengetriebes gesichert ist. 

Auf der Achse des Rades 317 sitzt das kleine Radchen 319, welches in die 
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Richtung zur Riemenscheibendrehung angetrieben wird (Abb. 251 bzw. 223 bis 
227). Das Abschlagrad 57 ist als Konuskupplung (Abb .. 216) ausgebildet und kann 
auf der Nabe der Vollscheibe 42 axial etwas verschoben werden. 

Um beim Riickgleiten des zweiten Riemens auf dessen Leerscheibe die Spin­
deln allmahlich in Ruhe zu bringen, bevor sie durch das Abschlagrad in ver­
kehrter Richtung gedreht werden, ist die Abschlagbremse (Abschlagrad) mit 
dem Moderateur ausgestattet. 

Zu diesem Zwecke ist auf der Nebenwelle 3 noch eine Schnecke 361, welche 
iiber das Schneckenrad 362 die Moderationsschnecke 363 antreibt (siehe auch 
Abb. 251, KreuzriB). Sie ist derart ausgebildet, daB nach ihrem Ende zu die 
windegange tiefer eingeschnitten sind (verjiingte Gange). 

Vor der Nebenwelle ist auf einen Bolzen 364 der Abschlaghebel 365 
drehbar gelagert, welcher am Ende seines linken Armes eine drehbare, 
mit einem Handgriff versehene Klinke 366 besitzt, die in normaler Stel­
lung oberhalb der Moderationsschnecke durch Stellschraube 367 gehalten 
wird. Diese ist im linken Arm des Abschlaghebels einstellbar fixiert (siehe 
Abb. 223 bis 227) und ruht mit ihrem Kopfe auf dem Hebelarm 0 des Schalt­
hebels 133 auf. Wird dieser Hebel durch die Auslosung der Zahlerfalle 139 frei­
gegeben und bewegt er sich dem Zuge der Feder 121 (Abb.221) folgend nach 
links, so kann die Klinke 366 in die Gange der Schnecke 363 eingreifen. Die 
Klinke lauft in den sich verjiingenden Schneckengangen nach vorn und senkt 
sich dabei gegen die Achse der Schnecke, bis sie aus dieser an der vordersten 
Stelle derselben herabfallt. Durch die Bewegung der Klinke wird der Abschlag­
hebel um 364 langsam gedreht, so daB vermoge des mit ihm einstellbarge­
kuppelten Gabelhebels 368, welcher die Muffe des Abschlaghebels umgreift, 
das Abschlagrad allmahlich in die V ollscheibe 42 eingeschlagen wird. Diese 
dreht sich in verkehrter Richtung mit, so daB vermittels des groBen Twist­
wirtels 55 und der Triebschnur auch die Trommelwelle in verkehrtem Sinn 
gegeniiber der Spinndrehung mitgenommen wird. 

Wird die Mittelwelle bzw. das Rohr 336 auf derselben verkehrt gedreht, 
so wird das daraufgekeilte Sperrad 341 der Abschlagskupplung ebenfalls in 
diesem Sinne gedreht und durch die Schleiffeder 344 und Klinke 343 (Abb. 252) 
auch die Abschlagsperrscheibe (Klinkenscheibe) 342 mitgenommen (vgl. auch 
Abb. 247). Dadurch wickelt sich die seitlich zu ihr auf ihrer Nabe befestigteAb­
schlagkette 369 auf. Sie lauft uber Rolle 370 zum sog. "Mond" 371 (Aufwinder­
segment), in welchem an einer auf Bolzen 372 (siehe Nebenskizze von Abb. 252) 
befestigten Kurbel 373 das andere Kettenende befestigt ist. Der Bolzen 372 kann 
durch Rad 374 von Hand aus verstellt und dadurch die gewiinschte Durchhangung 
der Kette 369 vermoge des Sperrades 375 und der zugehorigen Klinke fixiert 
werden. 

Mit dem Aufwindersegment (Mond) ist das Aufwinderknie 376 verschraubt, 
mit welchem der Aufsitzhebel 377 (Stelze) gelenkig verbunden ist. 

Die Verstellung zwischen Mond und Aufwinderknie ermoglicht eine genaue 
Einstellung des Aufwinderdrahtes zu den Spindeln und bedingt seine Bewegungs­
verhaltnisse. Am Ende des Aufsitzhebels 377 ist in einem Schlitz verstellbar 
und durch Stellschraube 378 genau einstellbar der Aufsitzschuh 379, welcher 
auBer der Begrenzungsnase 380 fur seine Bewegung ein angegossenes Horn 381 
besitzt. Der Aufsitzhebel 377 ist bei 382 mittels der Verbindungsgabel 383 mit 
der Kettenleitrolle 370 verbunden. Letztere ist an einem Winkelhebel 384, 
welcher im Wagenmittelstiick gelagert ist, drehbar und einstellbar befestigt. 
Der Winkelhebel 384 besitzt am anderen Arm eine Rolle 385 und wird durch 
Feder 386 im Sinne der Uhrzeiger<irehrichtung gezogen. Dadurch wird der 
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Aufsitzschuh 379 mit seiner vorderen Flache gegen die Aufsitzrolle 387 des 
Schlepphebels 388 gedriickt, so daB die Rolle 385 und Winkelhebel 384 nach 
abwarts nicht beweglich sind. Der Schlepphebel 388 ist in einer Fiihrung 389 im 
Wagen fUr seine auf· und abschwingende Bewegung gefUhrt und um Bolzen 391 
im Wagenmittelstiick drehbar gelagert. AuBer der einstellbaren Aufsitzrolle 387 
besitzt der Schlepphebel 388 noch die in ihm verstellbare Kopierrolle 390, welche 
auf der gebrochenen Bahn der unter ihr montierten Kopierschiene (siehe spater) 
wahrend der Einfahrt lauft. Dadurch schwingt der Schlepphebel auf und ab 
und gibt im FaIle der Wageneinfahrt, wenn der Aufsitzschuh auf der Rolle 387 
aufliegt, der Stelze bzw. durch das auf der Aufwinderwelle 28 aufgekeilte Auf­
winderknie 376 dem Winderdraht (FadenfUhrer) seme Spulbewegung. 

lff 

lJS 

ifl 

o 

Abb. 252. Abschlagmechanismus. 

1m Vorderbock ist um Bolzen 392 der Einriickhebel 280 fUr den Wagen­
einzug, welcher mit seinem aufwartsgehenden Arm den im Vorderbock an­
geordneten Drahtzahler (siehe Abb. 242) kuppelt, oder aber mit dem nach ab­
warts gehenden Arm, wenn das Abschlagen beendet ist, die Wageneinfahrts­
kupplung einfallen laBt. 

Der ausfahrende Wagen driickt mit der Rolle 385 des Winkelhebels 384 
gegen die obere Laufflache des Schnabels yom Einriickhebel 280 und dreht 
diesen im Sinne des Uhrzeigers (Abb.252). Dadurch wird vermittels des nach 
aufwarts gehenden Hebelarmes die Drahtzahlerkupplung eingeschlagen. Wenn 
der Drahtzahler, je nach seiner Einstellung, die Zahlerfalle 139 (Abb.221) aus­
lOst und der Moderateur die Ab~chlagbremse einfallen laBt, wird die Mittel. 
welle 300 bzw. das Rohr 386 (Abb.247) im entgegengesetzten Sinne gedreht. 
Auf diese Weise wird die Abschlagkupplung eingeschlagen und die Abschlag­
kette 869 auf die Nabe der Klinkenscheibe 342 aufgewickelt. Durch den Zug 
der Kette wird der Mond 371 und mit ihm das auf der Aufwinderwelle 28 ge­
keilte Winderknie 876 verdreht. Durch die Drehung der Aufwinderwelle wird 
der Aufwinderdraht, der bisher iiber den Spitzen der Spindeln stand (Abb.212 
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Nebenskizze), nach der jeweiligen Kegelspitze des sich bildenden Kopses herab­
bewegt. Gleichzeitig wird durch die Drehung des Aufwinderknies die mit dem­
selben verbundene Aufsitzstelze 377 so lange gehoben, bis die untere Absatz­
fHiche des Schuhes 379 durch die Wirkung der Feder 386 auf die Aufsitzrolle 387 
zu liegen kommt. Die Aufsitzstelze macht hierbei eine entsprechende Bewegung 
(Abb. 252) und verdreht mittels der Verbindungsgabel 383 den Winkelhebe1384. 
Das Abschlagen ist damit beendet. Durch die Verdrehung des Winkelhebels 
druckt Rolle 385 auf den unteren Teil des Schnabels am Hebel 280 und bewegt 
diesen wieder zuruck. Die Drahtzahlerkupplung wird gelOst und durch den 
abwartsgehenden Hebelarm von 280 und Stange 393 der Winkelhebel 394 derart 
gedreht, daB die Einzugsfalle 395 den Einzugsbremshebel 400 (Abb. 221 u. 251) 
herabfallen laBt. Durch diese Bewegung kann die Einzugskupplung einfallen, 
worauf der Wagen eingezogen wird. . 

Es wird somit yom .Abschlagmechanismus das Einfallen der Einfahrtskupp­
lung abhangig gemacht. 

Mit der letzten Drehung des Winkelhebels 384 wird auch eine in einem Ein­
schnitt 397 (auch Abb. 247 u. 252) des Wagenmlttelstuckes gefUhrten Schiene 396, 
die mit dem Winkelhebel verbunden ist, 
bewegt. Diese Schiene besteht aus zwei mit­
einander verschraubbaren und somit ein­
stellbaren Teilen, wovon der am Ende be­
findliche eine schrage Auflaufflache besitzt. 
Auf der Schienenflache liegt ein Hebel 397 
(auch Abb. 259), der mit dem fUr den Auf­
windemechanismus bestimmten, steuernden 
Gabelhebel 282 (Abb. 244) verbunden ist. --------~=:;~~~~~~ 
Die Bewegung der Schiene veranlaBt eine - Abb 253-Ab hl---koO ---

I 82 . . se agver urzungs-
Verdrehung des Gabelhebe s 2 . meehanismus. 

1st mit diesem der Einruckhebel 284 
des Drahtzahlers dieser Abbildung verbunden, so wird derselbe im gleichen 
Moment ausgeruckt. 

Da wahrend eines Abzuges die Aufwickelstelle des fertigen Garnes innerhalb 
der Kopslange beliebig liegt, wird die Zahl der Verbundspiralen von dem je­
weiligen Garnkorperkegel bis zur Spindelspitze verschieden sein. Somit muB 
auch die Dauer der Abschlagperiode ungleich lang sein. 

Am Anfang eines Abzuges muB wegen der groBeren in Verbundspiralen 
liegenden Garnlange die Abschlagperiode langer dauern als am Ende derselben. 
Die Dauer der Abschlagperiode wird durch die Durchhangung der Abschlag­
kette geregelt. Je mehr diese durchhangt, desto groBer ist die Zeitspanne, in 
welcher sie aufgewickelt wird. 

Um die durchhangende Kette aufzunehmen, ist unter ihr eine Kettentisch­
platte 398 (Abb. 252) vorgesehen. Damit die Durchhangung der Kette mit 
groBer werdendem Kops geringer wird, ist eine sog. Verkurzungskette 401 entgegen 
der Abschlagkette auf der Abschlagsperrscheibe 342 gewickelt (Abb. 253). Sie 
ist mit ihrem anderen Ende im Verkurzungshebel 402 einstellbar befestigt. Sein 
Arm 406 hat eine einstellbare Gabelschraube 403, welche auf dem Rucken des 
Schlepphebels 388 reitet. Durch Feder 404 wird der Verkurzungshebel 402 der­
art gedreht, daB die Gabelschraube auf dem Schlepphebel gedruckt und durch 
den'Verkurzungshebel die Verkfuzungskette gespannt ist. 

Wie spater erortert wird, senkt sich im Lanfe der Kopsbildung der Schlepp­
hebel. 1nfolge der Wirkung der Feder wird hierbei der Verkurzungshebel derart 
verdreht, daB durch den Zug der Verkurzungskette 401 die Klinkenscheibe 342 

Herzog, Technologie VIII/2, A: Bernhardt-Marcher, Wolle. 15 
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im Sinne der Abschlagdrehung gedreht wird, bevor die Abschlagdrehung ein­
setzt. Dadurch wird die Kette 369 im Moment des Abschlagens mit zunehmen­
dem Kops kiirzer sein, womit auch die Dauer der Abschlagperiode eine geringere 
Zeitspanne erfordert. 

Die Abb. 248 u. 249 zeigen auf der durchlaufenden Aufwinderwelle (oberhalb 
der Headstocktraversen) das Aufwindersegment (Mond) mit der Abschlagkette 
(rechte Kette), einen Teil der Aufsitzstelze, sowie des Schnabels usw. 1m rechten 
inneren Teil des Vorderbockes sieht man den Drahtzahlermechanismus. 

11. Die Einfahrt des Wagens. 
Durch die Einfahrtbewegung liefert sich der Wagen in jedem Moment ein 

seiner Geschwindigkeit entsprechendes Fadenstiick, welches in gleicher Zeit auf 
den Garnkorper in 2 Schichten aufgewickelt werden muB. 

Von diesen wird zuerst die in steilen Schraubenlinien verlaufende Kreuz­
schicht und darauffolgend der Hauptteil des Fadens in der Parallelschicht 
(Hauptschicht) aufgewickelt. Die Kreuzschicht wird deswegen zwischen 2 Haupt­
schichten eingefiigt, damit beim Abwickeln keine tieferliegenden Schichten mit­
gerissen werden. 

Zu Beginn der Wageneinfahrt bewegt sich daher der Aufwinder (Fadenfiihrer) 
rasch nach abwarts und fiihrt dabei die Faden von der jeweiligen Garnkorper­
spitze zur Basis desselben. Da letztere einen groBeren Umfang besitzt, benotigt 
sie auch eine groBere Garnlange. Weil der Wagen sich selbst das aufzuwickelnde 
Garn liefert, muB er, wegen der Fiihrung des Fadens von der Garnkorperspitze 
bis zur Basis desselben und dem damit verbundenen Mehrbedarf an Fadenlange, 
langsam anlaufen und beschleunigt werden. 

1m weiteren Verlauf der Einfahrt, wenn der Aufwinder den Faden durch 
langsames Aufwartsbewegen im gleichen Verhaltnis gegen die Garnkorperspitze 
laufen laBt, muB die durch den Wagen gelieferte Fadenlange wieder kleiner 
werden. Daraus geht hervor, daB die Wagenbewegung ungleichformig sein muB: 
im ersten Teil der Einfahrt muB der Wagen beschleunigt, im weiteren Ver­
Iauf jedoch wieder verzogert werden. Zu diesem Zweck werden fiir den Einzug 
des Wagens Seilscheiben verwendet, die beiderseitig mit Schneckenrillen ver­
sehen sind (Einzugsschnecken). 

Infolge des Seilauflaufes auf die veranderlichen Durchmesser der Schnecken 
wird dem Wagen die zur Bewicklung notige Bewegung erteilt. 

Gleichzeitig ist diese Wagenbewegung yom technischen Standpunkt wegen 
der Massenverhaltnisse wahrend der Bewegung notig, um Schwingungen desselben 
und somit auch Schlingenbildung im Garn zu vermeiden. 

Von der Bewegung des Wagens muB die Spindeldrehung abgeleitet werden, 
da sonst zu viele Fadenbriiche auftreten wiirden. 

Falls die Spindeln direkt yom Wagen angetrieben wiirden, so waren die 
Tourenzahlen derselben gerade an der Basis des Garnkorperkegels am hochsten. 

Weil gerade an dieser Kopsstelle eine groBere Fadenlange gebraucht wird, 
muB die Tourenzahl der Spindeln kleiner sein. Wenn der Faden gegen die Spitze 
lauft, muB die Zahl der Touren erhoht werden. Auf einfache Weise wird diese 
notwendige Regulierung des Garnbedarfes durch die Drehung der Spindeln ver­
mittels des Robertschen Quadranten erreicht. 

Da die Wagenbewegung fiir verschiedene Garne auf demselben Selfaktor 
immer gleich ist, die Garnstarken jedoch eine veranderliche GroBe bilden, miissen 
die Drehungen der Spindeln die Unstimmigkeiten der Bewicklung ausgleichen. 
Treten solche auf, so auBert sich dies durch Spannungsunterschiede in den Faden. 
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Zahne der Zahnstange 320 greift und diese nun nach links (in Abb.242) be­
wegt. Dadurch wird der Wagen langsam einwatts gedriickt. Auf der in den 
Lagern 321, 322 gelagerten Zahnstange ist das Stelleisen 323 beliebig anschraub­
bar. Durch dieses kann die Dauer des Wagenriickganges eingestellt werden. 
Wen.n das Stelleisen 323 an den nach abwarts gerichteten Arm der Klinke 318 
stoBt, wird diese derart gedreht, daB sie die Nase 314 freigiht, worauf durch 
die Feder 316 das Hebelpaar 310, 311 ausschwingt und der Antrieb des Schnecken­
rades 317 sowie der Zahnstange unterbrochen wird. Nach der Unterbrechung 
des Antriebes wird die Zahnstange durch die Feder 324 zuriickgezogen, bis 
sie mit dem anderen Ende gegen die Pufferplatte 325 des Anschlages trifft. 

Abb.248. 
Aufwinder und Abschlagmechanlsmus im Wagenmittel.tiick, Triebschnurfiihrung (von der linken 
Selfaktorseite gesehen). Langs <ler rechten Headstockverbindung ist die VorgarnzahlerwelJe mit 

Skala sichtbar, so anch der Quadrant nnd sein Betrieb. 

9. Die Mittelwelle. 
Dies ist der Teil der Trommelwelle, welcher, mit ihr gekuppelt, im Wagen­

mittelstiick in 2 Lagern 330, 331 gelagert ist (Abb.247). 
Das Wagenmittelstiick liegt innerhalb der beiden Wagenteile, in denen 

die Spindeln gelagert sind. In demselben befinden sich die Mechanismen fiir 
den Trommelantrieb, fUr die Abschlag- und Winderbewegung, sowie die Qua­
drantenregulierung, welche im weiteren noch besprochen werden. 

Die einfache Wagenmittelwelle 300 sowie das Wagenmittelstiick ist in den 
Abb. 248 und 249 im Vordergrund des Bildes zu erkennen. 

In Abb. 248 sieht man rechts vorne den zweirilligen Triebschnurwirtel (Seil­
scheibe, Trommelwirtel, Brustscheibe), zwischen den beiden Headstockrahmen 
erkennt man das Getriebe fiir die Aufwickelvorrichtung, sowie links davon den 
Mechanismus der Quadrantenregulierung. 

Abb. 249 zeigt innerhalb der Headstocktraversen auf der Mittelwelle die 
Abschlagschleifkupplung, zu beiden Seiten davon den Wirtel, sowie ein Teil 
der Wickelvorrichtung und der Quadrantenregulierung. Die Mittelwelle wird 
von der Firma Josephys Erben in 2 Ausfiihrungen geliefert. 
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Die einfache Ausfiihrung ermoglicht nur die Herstellung eines rechtsge­
<lrehten bzw. eines linksgedrehten Garnes. Will man von rechtsgedrehtem Garn 
auf ein linksgedrehtes iibergehen, so muB man hierfiir aIle Schniire der Spindeln 
verkehrt auf die Spindelwirtel auflegen. Nach anderen Ausfiihrungen, welche 
<liese Arbeit vermeiden, miissen die fUr das Abschlagen und Aufwinden notigen 
Klinken der Schleifkupplungen abmontiert und andere Klinken in daneben 
montierte Sperrader mit entgegengesetzter Zahnrichtung eingelegt werden. 
Auch muB die Quadrantenkette umgehangt bzw. die Antriebsschnecke des 
Drahtzahlers ausgewechselt werden. Weiters muB die Triebschnur auf dem 
Trommelwirtel umgelegt werden. Dies erfordert alles verhaltnismaBig viel 
Zeit, sowie groBe Aufmerksamkeit bei der Umstellung der einzelnen Teile. 

Abb.249. 

Aufwinder und Abschiagmechanismus im Wagenmitteistiick und Triebschnurfiihrung, Quadrant und 
Quadrantenbetrieb (alles von der rechten Seifaktorseite gesehen). 

Die Mittelwelle fiir Rechts- und Linksgang der Spindeln unterscheidet sich 
von der einfachen nur dadurch, daB zwei verkehrt laufende Triebschnurwirtel 
angewendet werden und daB Abschlag- sowie Aufwickelsperrad und Zahler­
antriebsschnecke nicht auf der Mittelwelle, sondern auf einem iiber dieser ge­
schobenen durchgehenden HUlse (Rohr) aufgekeilt sind. 

Da der Vorgang des Einlegens der Abschlag- und der Aufwickelkupplung der 
gleiche ist, solI im nachstehenden nur die Anordnung der Mittelwelle fiir 
Rechts- und Linksdraht besprochen werden. 

Auf der Mittelwelle 300 (Abb. 247), welche in den Lagern 330,331 gelagert ist, 
ist ein Mitnehmer 333 aufgekeilt. Links und rechts von diesem sind die beiden 
Triebschnurwirtel 334, 335, von denen 335 mit dem auf der Mittelwelle auf­
geschobenen Rohr 336 fest verbunden ist, wahrend 334 auf dem Lagergehause 
des Lagers 330 lose lauft. 

Da die Triebschnur in der Weise, wie dies Abb. 250 zeigt, um die Wirtel 334, 
335 und um die Fiihrungsrolle 337 gelegt ist, drehen sich beide Wirtel in ent­
gegengesetzter Richtung zueinander. 
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Je nachdem, welcher Wirtel mittels der Mitnehmerbolzen 338 mit dem Mit­
nehmer gekuppelt ist, werden d,e !Mittelwelle un~ '1uit ihr die Trommeln eine 
Drehung - von der Seite geseheri: - im Sinne des Uhrzeigers oder entgegen 
diesem gedreht werden, also die Spindeln rechts bzw. linksdrehend laufen. In 
beiden Fallen dreht sich aber das Rohr 336 derart, wie dies fUr das Abschlagen 
und Aufwinden notig ist, also in den Drehrichtungen J 

des Wirtels 335. Auf dem Rohr 336, welches in den 
Lagern 339, 340 gelagert ist, ist das Abschlagsperr­
rad 341 (Abb. 252) aufgekeilt. Neben diesem lauft 
lose die Klinkenscheibe 342 (Abschlagsperrscheibe), 
welche die Sperrklinke 343 tragt, die in gleicher Weise, 
wie schon friiher besprochen, durch eine Schlepp­
feder 344 gesteuert wird. Rechts davon lauft eine 

JJf 
JPIl 

Abb. 250. Vorrichtung fiir 
Rechts- und Linksdraht. 

zweite Klinkenscheibe 345 lose auf dem Rohr. Auf der Nabe dieser Scheibe 
ist das Aufwickelrad (Aufwinderrad 346; 23, 25, 28 Zahne), welches in das 
Quadrantentrommelrad 347 (Abb. 244, 259) einkammt (74 Zahne). Neben der 
Klinkenscheibe 345 ist auf dem Rohr das Sperrad 348 aufgekeilt, iiber dessen 
Zahne die Klinke 349 der Scheibe 345 angeordnet ist. Die Klinke wird durch 
eine Feder gegen die Zahne des Sperrades gedriickt. An der Sperrklinke sind 
seitlich Nasen angegossen, die, falls die schrage Flache des Fiihrungsmu££es 281 
(Abb. 244, 259) an sie gedriickt wird, die Klinke aus den Zahnen hebt. 1m 
entgegengesetzten FaIle wud die Klinke durch die zugehOrige Feder wieder in 
die Zahne des Sperrades gedriickt. Die Fiihrungsmuffe 281 wird auf dem ver­
langerten biichsenartigen Gehause des Lagers 340 durch den Gabelhebel 282 
(Abb. 244) axial verschoben. Die Funktion der auf der Mittelwelle angeordneten 
Abschlag- und Aufwindermechanismen werden im folgenden besprochen. 

Um die Mittelwelle aus der Maschine zu heben, ohne die Spindeltrommeln 
zu verschieben, ist mittels eines Rippenstellringes 353, 354 an jedem Ende der 
Mittelwelle eine in ihrer Nabe geschlitzte Trommelbodenbiichse 351, 352 fest­
geklemmt, die durch leicht lOsbare Schrauben mit den eigentlichen Trommel­
bOden 355, 356 verschraubt ist. 

Gegen seitliches Verschieben ist die Mittelwelle durch die Stellringe 357, 358 
gesichert. 

10. Das Absehlagen. 
Das wahrend der ersten zwei Perioden fertig gesponnene Garn muB auf die 

Hiilse der Spindel gewickelt werden, urn wieder ein neues Garnstiick ausziehen 
und spinnen zu konnen. Der Selfaktor arbeitet wahrend der ersten und zweiten 
Periode als Spinnmaschine und in der vierten Periode, der Wageneinfahrt, 
als Spulmaschine. 

Da die Lage des Garnes zur Spindel wahrend des Spinnens und des Spulens 
eine andere ist, muB eine Umstellung der entsprechenden Teile vorgenommen 
werden, welche mit "Abschlagen" bezeichnet wird. 

Da die Faden wahrend des Spinnens auf den Spindeln in steilen Schrauben­
linien (Verbundspiralen) liegen, wahrend des Spulens jedoch durch einen ge­
meinsamen Fadenfiihrer senkrecht zur Spindel laufen miissen, ist es not­
wendig, daB, auBer der Inbetriebstellung des Fadenfiihrers und der Faden­
spannvorrichtung, die Spindeln einige Riickdrehungen machen, damit die Ver­
bundspiralen herabgedreht werden. 

Die hierzu notige Einrichtung heiBt der Abschlagmechanismus. 
Der Antrieb erfolgt von der im Headstock gelagerten Nebenwelle 3 aus, 

durch welche das Abschlagrad 57 yom Rade 360 dauernd in entgegengesetzter 
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Die Wagenbewegung ist somit der Kegelform der Schichten ganz allgemein 
angepaBt, die Spindeldrehungen sind es im speziellen je nach den Abweichungen, 
damit die richtige Bewicklung erreicht wird. 

Die Spannungsschwankungen der Faden geben ein Mittel zur Kontrolle der 
richtigen Aufwicklung, weshalb zur Aufwickelvorrichtung noch ein Spannungs­
anzeiger (-regler) notig ist. Er besteht aus einem unter allen Faden laufenden 
Draht, dem Gegenwinder. 

Der Stellungsunterschied des Auf- und Gegenwinders ergibt ein MaB fiir die 
jeweils bei gleicher Belastung (Spannung) zu viel oder zu wenig aufgespulte 
Fadenlange und gibt gleichzeitig eine Moglichkeit, bei Mehrbedarf der aufzu­
wickelnden Langen, also bei auftretender Spannungssteigerung, eine gewisse 
Fadenreserve zu liefem, im umgekehrten FaIle jedoch, durch VergroBerung der 
Entfernung beider,. den FadeniiberschuB aufzunehmen. 

Die Kontrolle bzw. Regulierung der Fadenreserve zwischen Auf- und Gegen­
winderdraht geschieht mit Hilfe der Quadranten; die Besprechung erfolgt 
anschlieBend an den Wageneinzugs- und Quadrantenmechanismus. 

Die Form des Kopses, nach welcher die fiir die Aufwicklung erforderlichen 
Organe gesetzmaBig bewegt werden miissen, ist vor allem von der Bewegung des 
Aufwinders abhangig, welche von der spater erorterten Kopier- bzw. Form­
schiene abgeleitet wird. 

12. Der Wageneinzug. 
Am SchluB der Abschlagperiode wird durch die Aufsitzstelle 377 nach Abb. 252 

der Winkelhebel 384 verdreht. Dabei driickt Rolle 385 den Schnabel des He­
bels 280 nieder und dreht letzteren um seinen Drehpunkt 392 derart, daB die 
gefederte Stange 393 iiber den Winkelhebel 394 den Fallenhebe1395 in eine 
Lage bringt, bei der Bolzen 407 im Einzugbremshebel 400 (Abb. 251) von der 
Rast abgleitet und dabei die Einzugskupplung einfallen laBt. 

Diese besteht aus der oberen Konuskupplung 408 und der mit Leder bzw. 
Ferodobelag versehenen unteren Konuskupplungshalfte 409. Inmitten beider ist 
wieder ein Mitnehmer 411 auf der stehenden Welle 58 befestigt, welche letztere 
von der Nebenwelle 3 durch ein Kegelradpaar 59, 60 angetrieben wird; in die 
Kerben von 411 greift je eine Nase der oberen Kupplungshalfte 408 dauemd ein. 

Durch das Einfallen der Kupplung wird die stillstehende untere Kupplungs­
halfte 409 mitgenommen und mittels der Kegelrader 412,413 die Wageneinzugs­
welle 415 gedreht. Diese besitzt zwei Einzugsschnecken 416 und eine Gegen­
schnecke 417 (Abb.251 bzw. Wagenfiihrung Abb.232, vgl. auch die Abb.223 
bis 227). 

Die Seile der Einzugsschnecken 416 sind mittels Sperrad und Klinke durch 
die Sperradbefestigungen 418 im Wagen einstellbar befestigt, das Seil der Gegen­
schnecke lauft iiber eine im Vorderbock (Abb.242 unten) verstellbare Spann­
rolle 410 und ist in dem Wagen bei 420 befestigt. 

1m Mittelbock des Wagens ist weiters noch ein Seil angeordnet, welches iiber 
eine Leitrolle, die unter den Riemenscheiben im Headstock gelagert ist, zur 
Quadrantenschnecke im Vorderbock lauft, woselbst es befestigt ist. Ein Gegenseil 
dieser Schnecke geht von der unteren Seite derselben ablaufe:ri.d zu einem Sperr­
radbOckchen im Mittelbock. 

In den Schaubildem 217, 248 und 249 ist der Lauf dieses Seiles innerhalb 
der Headstockverbindungen, sowie die Quadrantenschnecke zu erkennen. 

Rechts von dieser Schnecke ist das Getriebe eines im V orderbock angeordneten 
Drahtzahlers zu sehen. 

15* 
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13. Die Wirkungsweise des Quadranten. 
Der Spindelantrieb kann deswegen nicht direkt von der Wagenbewegung 

abgenommen werden, weil der Aufwinder den Faden zuerst gegen die Basis des 
Kopses fiihrt und die Spindeltouren in diesem Moment wegen des groBeren 
Basisumfanges kleiner sein miissen, damit der Bedarf und die Lieferung des Fadens 
praktisch iibereinstimmen. Geringe Unterschiede werden durch die Belastung 
des Gegenwinderdrahtes aufgenommen. 

Es miissen im allgemeinen die Wagenbewegung und die Spindeldrehung im 
umgekehrten Verhaltnis zueinander stehen. In dem von der Einfahrtsbewegung 
des Wagens abgeleiteten Spindelantrieb ist deswegen eine Einrichtung einge­
schaltet, welche es ermoglicht, bei groBerer Wagengeschwindigkeit die Spindel­
touren niedriger zu halten und umgekehrt (Robertsche Quadranten). 

-
b @ 

I 

Abb. 254a, b und c. Quadrantenschema. 

In Abb. 254a sei T eine Trommel, um welche 
eine Kette K gewickelt und bei P festgehalten 
ist. Bewegt sich zunachst die Trommel im Sinne 
des Pfeiles 1, so wird sie sich infolge der Abwick­
lung der Kette drehen. 

Wird nun angenommen, daB sich auch das 
Kettenende P mit der gleichen Geschwindigkeit 
wie die Trommel bewegt, so wird, da keine 
Kettenabwicklung erfolgt, die Trommel in Ruhe 
bleiben. 

Die Trommel T erreicht das Maximum ihrer 
Drehung, wenn das Kettenende P ruhig ist, und 
das Minimum, wenn das Ende die gleiche Ge­
schwindigkeit wie die Trommel hat. Jede Be­
wegungsanderung des Punktes P auBert sich 
ala Drehungsanderung der Trommel. 

Je mehr das EndeP der Trommelbewegung 
zuriickbleibt, d. h. je geringer die Geschwin­
digkeit des Punktes P ist, desto mehr entfernt 

. sich die Trommel yom Punkt P, desto mehr 
Kette wird abgezogen. Die Trommel dreht sich 
rascher. 

Die Trommel, die im Wagen untergebracht 
ist, bewegt sich anfangs zufolge der Einzugs­
schnecken beschleunigt. 

Das Kettenende P bewegt sich ebenfalls 
beschleunigt, jedoch wegen einer zwischen­

geschalteten Obersetzung mit geringerer Geschwindigkeit ala die Trommel. Nach Abb. 254 b 
ist der Kettenpunkt P am Ende einer Zahnstange befestigt. Diese wird durch das Zahn­
rad r angetrieben, das wieder yom \Vagen seine Drehung erhiilt. Da der Wagen zuers'l; 
beschleunigt und nachher verziigernd einfahrt, wird der Zahnstang~npunkt Peine dem 
Wagen entsprechende Bewegung volHiihren. Zufolge der gewahlten Obersetzung verschiebt 
sich jedoch Punkt P langsamer ala die gleichartig bewegte Trommel. 

Die Geschwindigkeitsdifferenz beider ist fiir die Aufwicklung des Fadens auf die Basis 
des Garnkegels noch immer zu groB, so daB sich die Spindeln im Verhaltnis zur gelieferten 
Fadenliinge zu rasch drehen wiirden. 

Der Kettenpunkt P muB also noch eine Zusatzbeschleunigung erhalten. Dies wird in 
einfacher Weise dadurch erreicht, daB Punkt Peine Kreisbewegung vollfiihrt. Zu diesem 
Zwecke ist das Kettenende an einem schwingenden Hebel H (Abb.254c) befestigt. Dieser 
wird yom Zahnrad r vermittels eines Zahnbogens angetrieben. 

Infolge der kombinierten Bewegung des Punktes P ist es nun miiglich, die Spindel­
drehungen zur Zeit der Basisbewicklung derart zu verringern, daB ohne Verwendung eines 
komplizierten Wickelapparates die yom Wagen gelieferte Garnlange aufgewickelt wird. 
Allenfalls auftretende Unstimmigkeiten werden durch den Gegenwinder ausgeglichen. 

Wahrend der weiteren Einfahrt, wenn sich der Aufwinder wieder hebt und der Faden 
somit gegen die Spitze lauft, wird die Bewegung des Punktes P wieder verlangsamt, so daB 
wegen des vermehrten Kettenabzuges die Drehzahl der Spindeln bei gleichzeitiger Ver­
minderung der Wagengeschwindigkeit und somit Fadenlieferung erhOht wird. 
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Da am Anfang des Kopses der Faden auf eine Hulse gewickelt wird und an dieser 
Stelle der Durchmesser kleiner ist, muB wahrend des Aufbaues des Kopsansatzes auch die 
Spindelgeschwindigkeit geandert werden, denn es andert sich auch der Durchmesser 
dauernd. Je kleiner der Durchmesser bzw. Umfang ist, desto groBer muB die Drehzahl der 
Spindeln sein. 

Wahrend der Ansatzbildung muB also die Bewegung des Kettenendes P verandert 
werden. Am Anfang des Ansatzes, wenn auf die Hulse gewickelt wird, muB die Geschwindig­
keit des Punktes P kleiner sein als am Ende des Ansatzes, wobei aber die Ungleichformig­
keit der Bewegung, wie fruher besprochen wurde, erhalten bleiben muB. Am einfachsten 
gestaltet sich die Regulierung der Nacheilung des Punktes P, wenn er in dem be­
sproehenen ausschwingbaren Hebel H verstellbar angeordnet ist. 

Dreht sich der Hebel H (Abb. 254c) im angegebenen Sinn, so wird der Aufhangepunkt P 
der Kette wahrend eines bestimmten Schwingungswinkels einen kleineren Bogen beschreiben, 
als wenn die Kette bei PI befestigt ist. Je naher der Kettenaufhangepunkt dem Drehpunkt 
des Hebels ist, desto mehr Kette wird abgewickelt und desto groBer ist die Drehzahl der 
Spindeln. Zu Anfang des Ansatzes muB das Kettenende tiefer liegen und wahrend der Ansatz­
bildung in axialer Richtung des Hebels nach aufwarts verschoben werden. 

Nach Fertigstellung des Ansatzes bleibt der Kettenaufhangepunkt bei P" da fur alle 
weiteren Schichten die Bewicklungsverhaltnisse gleich bleiben. . 

Infolge der Schwingung des Hebels H beschreibt der Aufhangepunkt der Kette jeweils 
einen Kreisbogen, so daB durch die Bewegungsverhaltnisse in demselben die der Kettnach-

l' 

Gleichformige Kreisbogenbewegung. 

5' 

Ungleichformige Kreisbogenbewegung. 

Abb. 255. Quadrantenbewegung. 

eiIung in einem fur die Bewicklung gunstigen Sinne kombiniert wird, wie ein Vergleich der 
Abb. 255a und b ergibt. 

Die Abbildungen zeigen schematisch die beiden extremen Stellungen des Quadranten­
hebels H, also in der aufrechten (ca. 15° gegen die Vertikale) und in gesenkter Lage (750 gegen 
die Vertikale). 

Der Punkt P bewegt sich in Abb. 255a gleichfOrmig, in Abb. 255b ungleichfOrmig. 
Die Untersehiede der Projektionsabschnitte auf den in der Wagenbewegung liegenden 

DurchmesserObisO zeigen deutlich, daB in Abb. 255b bei beschleunigter Kreisbewegung an­
fanglich eine raschere Zunahme vorhanden ist als in Abb. 255a, welcher eine gleichformige 
Kreisbewegung zugrunde gelegt ist. Auch am Ende der Quadrantenbewegung sind die Ab­
nahmen der Wegstiicke merkbarer, was besonders fiir die Spitzenbewicklung notwendig 
erscheint. 

In Abb. 256 ist die Ausfuhrung des Quadranten dargestellt. 
Der nachAbb.254c besprochene HebelH ist alsRohr425 ausgefuhrt, welches 

am unteren Ende zum Zwecke der drehbaren Lagerung zu beiden Seiten einen 
Zapfen 428 eingeschraubt hat. 

1m Innern des Rohres ist die Quadrantenspindel 430 gelagert, welche am 
oberen Ende einen Vierkant besitzt und an deren unterem Ende ein Kegelrad 431 
aufgeschraubt ist. Die Quadrantenspindel wird von einer Hulse (Quadranten­
mutter) umgriffen, welche einen Mitnehmerzahn besitzt, der in die Schrauben­
gange der Quadrantenspindel eingreift. Da die Hulse gegen Verdrehung ge­
sichert ist, bewirkt der Mitnehmerzahn bei Drehung der Spindel die Hebung 
bzw. Senkung der Quadrantenmutter (siehe auch Abb.248, 249, 258). 
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Ein Teil der Quadrantenmutter ragt aus dem Rohr hera us. In diesem ist im 
Bolzen 432 die Kette eingehiingt. Ferner ist ein Driicker 433 um Bolzen 434 dreh­
bar, der durch verstellbaren Bolzen 435 mehr oder weniger weit aus der Quadran­
tenmutter herausragt, um bei der Niederbewegung des Quadrantenrohres auf 
die Kette zu driicken und dadurch einen groBeren Kettenabzug zu erreichen. 

Die Schraubengange der Quadrantenspindel sind im unteren Teil steiler 
als oben und gehen in ein Gewinde mit gleichbleibender Steigung iiber. Es ist 
dies deswegen notig, weil am Anfang wahrend der Ansatzbildung, infolge des 
rascheren Anwachsens des Garnkorperdurchmessers, auch die Mutter bei ge-

Abb. 256. Quadrantenmechanismus. 

ringer Verdrehung der Leitspindel schneller gehoben werden muB. Um den 
Quadranten die friiher besprochene schwingende Bewegung erteilen zu konnen, 
die die Ungleichformigkeit der Wagenbewegung besitzt, ist am Rohr ein Zahn­
bogen 424 angeschraubt, in dessen Zahne die eines kleinen Radchens eingreifen 
422 (Quadrantenritzelkolben). Es ist auf der Quadrantenwelle 423 aufgekeilt und 
laBt sich auswechseln, damit der fUr verschiedene Garnstarken auch zu andernde 
Bogenweg der Quadrantenmutter eingestellt werden kann, (12, 13, 14 Zahne). 

Das Quadrantenrohr tragt am oberen Ende einen verstellbaren Hebelarm 
436, in dessen geschlitzten Ende ein Druckbolzen 437 befestigt werden kann (siehe 
Abb.257 und 258). 

Die Verstellbarkeit von 436 gestattet den Druckbolzen naher oder weiter 
von der Kette 429 zu bringen. Sein Zweck ist der gleiche wie der des Driickers 
433 an der Quadrantenmutter. 

Bei Neigung des Rohres driickt der tiefer oder hoher eingestellte Bolzen 437 
friiher oder spater auf die Quadrantenkette und knickt sie ein (Abb.257). 
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Dadurch entsteht ein Mehrbedarf an Kettenlange, so daB die Quadranten­
trommel und durch diese die Spindeln schneller gedreht werden. 

Durch diese Zusatz­
drehung werden die Kops­
spitzen fester gewickelt, 
weshalb man diese Ein­
richtung auch als "Spit­
zenhartwickler" be­
zeichnet. 

Damit der Wagen nicht 
zu hart einlauft, wird am 
Ende der Wageneinfahrt 
die Einzugskupplung 
durch einen Puffer (StoB­
platte 440; Abb. 251, 
KreuzriB) friihzeitig aus­
geschaltet, so daB der 
Wagen vermoge seiner 
eigenen Massentragheit 
das letzte Stiick seines 
Weges zuriicklegt. Da am Abb.257. 
SchluB der Einfahrt die 
Aufwinderstelze von ihrem hochgezogenen Sitz vermittels des Hornes 381 
(Abb. 252), welches an ein AnstoBeisen 525 (Abb. 262) auftrifft, herabgestoBen 
wird, bewegt sich der Aufwinder wegen 
der Verdrehung der Aufwinderwelle nach 
aufwarts in seine fiir die nachste Spinn­
periode notige Anfangsstellung (Auf­
schlagen). Damit die fiir diese Periode 
wichtigen Verbundspiralen auf die Spin­
del wieder gewickelt werden, sind die 
Spindeln im Wagen tiefer montiert als 
das Lieferwerk. Die durch das Auf­
schlagen ihrer Fiihrung beraubten Faden 
laufen somit infolge des zum Lieferwerk 
gerichteten Zuges vom Garnkorper zur 
Spindelspitze abo 

Die Ubertragung der Drehung der 
Quadrantentrommel auf die Spindel­
antriebstrommel erfolgt durch ein an 
der Quadrantentrommel angegossenes 
Rad 347 (74 Zahne), welches das aus­
wechselbare Aufwinderad 346 (23, 25, 
28 Zahne) antreibt, das auf der Nabe der 
Aufwindeklinkenscheibe 345 (Abb. 259) 
aufgekeilt ist. Wie friiher schon gesagt 
wurde, wird die Klinke derselben durch Abb. 258. 
die konische Flache der Aufwinde- Vorderbock von der linken Selfaktorselte gesehen, 

mit Quadrant, Wagenriickgang und Drahtziihler 1m 
muffe 281 gesteuert. Vorderbock. 

Nach Beendigung des Abschlagens 
wird die Stelze auf die Aufsitzrolle 387 (Abb. 252) gezogen. Durch die Aufsitz­
bewegung wird die mit dem Winkelhebel 384 verbundene verstellbare Schiene 396 
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gegen den groBen Headstock bewegt. Auf dem vorderen Ende ruht ein Gewichts­
hebel397, der durch die angegebene Bewegung der Schiene auf der schragen 
Auflaufflache derselben Hiuft. Da dieser Gewichtshebel 397 mit dem Gabel­
hebel 282 (nach Abb. 244 und 259) verbunden ist, wird die Muffe 281, die 
letzterer umgreift, so verschoben, daB die Armchen der Windeklinke diese in 
die Zahne des Aufwindesperrades 348 eingreifen lassen (siehe auch Abb. 247). 

fJJ 
Dadurch wird die Klinkenscheibe mit dem 
Sperrad gekuppelt. Wird wahrend der Wagen­
einfahrt durch die Geschwindigkeitsdifferenz 
zwischen Quadrantenmutter und Wagen die 
Kette von der Trommel 450 abgewickelt, so 
dreht sich diese und treibt durch die Rader 347, 
346 sowie Sperrscheibe und Klinke das auf der 
Trommelwelle bzw. auf dem Rohr 336 aufge-

lVI keilte Sperrad 348 an, wodurch die mit der 
Mittelwelle verbundenen beiderseitigen Spin­
deltrommeln und somit die Spindeln gedreht 
werden. 

Abb. 259. Aufwickelmechanismus. Beim Aufschlagen des Aufwinders durch 
HerabstoBen der Aufsitzerstelze wird am Ende 

der Wageneinfahrt die Schiene 396 zuriickgezogen, so daB durch die Verdrehung 
des Gabelhebels die Muffe 281 verschoben und dadurch die Aufwinderklinke aus­
gekuppelt wird. 

Bei der nachsten Wagenausfahrt witd durch den Wagen der Quadrant auf­
gerichtet. Auch muB die wahrend der vorherigen Einfahrt abgezogene Ketten­
lange wieder aufgewickelt werden. Es sitzt deshalb neben der Quadrantentrommel 
noch eine Schnurscheibe 439 (Abb.259), auf welcher ein der Quadrantenkette 
entgegengesetzt gewickeltes Sei! befestigt ist, das iiber Leitrollen gegen den 
Headstock lauft und dort durch ein Gewicht belastet ist. 

In Abb. 248, 249 ist der eben besprochene Aufwickelmechanismus zwischen 
den Headstockverbindungen deutlich zu erkennen. 

14. Die Quadrantenregulierung. 
Jede Unstimmigkeit (Spannungsdifferenz) wahrend der Aufwicklung der 

Faden auBert sich durch eine Veranderung der Lage des Gegenwinders zum 
Aufwinder. Da der Gegenwinder durch Gewichtsbelastung von unten gegen die 
Faden driickt, senkt er sich, falls der Bedarf an Garnlii.nge groBer wird, also die 
Spannung in denselben steigt. 1m umgekehrten FaIle hebt sich der Gegenwinder. 

Die gegenseitige Lage von Auf- und Gegenwinder gibt ein MaB fiir die Span­
nung bzw. die Moglichkeit, sie derart zu regulieren, daB ein iibermaBiges 
Spannen der Faden vermieden wird. Senkt sich der Gegenwinder bis zur j e­
weiligen Lage des Aufwinders, so konnen samtliche Faden reiBen. 

Der Wagen muB dann leer einfahren und abgestellt werden. Die Faden miissen 
von Hand aus angedreht werden, wodurch infolge des Zeitentfalles ein Pro­
duktions{lntgang entsteht. Vielfach wird die Spannung der Faden von Hand 
aus insofern reguliert, daB die Quadrantenmutter durch Verdrehen der Leit­
spindel mittels einer Handkurbel verstellt wird. 

Eine Spannungssteigerung tritt ein, wenn die Touren der Spindeln zu hoch 
sind. Es muB in diesem FaIle die Quadrantenmutter gehoben werden, damit 
durch VergroBerung des Bogenweges derselben weniger Kette von der Qua­
drantentrommel abgezogen und dadurch die Spindeldrehungen verkleinert 
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werden. Wird die Fadenreserve dagegen zu groB, so muB die Quadrantenmutter 
nach abwarts bewegt werden. Praktisch richtet man sich nach der Stellung 
des Gegenwinders am Ende der Einfahrt. Kurz vor dem Aufschlagen soIl der 
Gegenwinder ca. 1 b:s 1,5 cm iiber den Spindelspitzen stehen. 

Um die Regulierung von der Aufmerksamkeit und Geschicklichkeit des 
Spinners unabhangig zu machen, wendet man die selbsttatige Quadranten­
regulierung an. Zu diesem Zwecke besitzt die Leitspindel des Quadranten am 
unteren Ende ein Kegelrad 431, in welches ein ebensolches Rad 451 eingreift. 
Letzteres ist auf einem Regulierwellchen 252, das in dem hohlen Quadranten­
zapfen (Abb.256) gelagert ist, festgeschraubt. 

Die kurze Regulierwelle besitzt am anderen Ende ein Sperrad 453 aufgekeilt. 
Zwischen diesem und dem Quadrantenzapfen ist lose auf der Regulierwelle die 
sogenannte Regulierrolle 454, welche auf der AuBenseite eine Klinke 455 be-
sitzt. Diese Klinke ist durch eine ebenfalls an der Regulierrolle 454 befestigten 
Blattfeder 456 dauernd in Eingriff mit 
dem Sperrad gehalten. In der einge­
drehten Nabe der Regulierrolle 454 ist 
eine Bremsfeder 457 aufgesteckt, welche 
durch den Bolzen 458 einer Kurbel bei 
Drehung derselben mitgenommen wird. 
Die Kurbel ist auf dem Quadranten­
zapfen festgeschraubt und macht die 
Bewegung des Quadranten mit. 

--- ..... , , 
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Schwingt der Qua­
drant aus, so wird durch 
den Bolzen 458 die 
Bremsfeder 457 mitge­
nommen. UnterderEin- / , .... --------------~-:::===-=-::.~ y ..... 

wirkung der Bremsfeder ....c::=L..... _____________________ _ 

wird die Regulierrolle 
sowie das mit ihr· ge­

Abb. 260. Quadrantenregulierung. 

kuppelte Sperrad 453 um den gleichen Winkel gedreht. Das Kegelrad 431 auf 
der Leitspindel wird dabei nicht verdreht. Erst wenn die Regulierschnur in der 
Regulierrolle letztere dreht, wird diese Bewegung mittels der Kegelradiiber­
setzung unter gleichzeitiger Vberwindung der Bremsung durch die Feder 457 
auf die Leitspindel iibertragen. Die Quadrantenmutter wird verstellt. 

Die Regulierscbnur liiuft iiber die Leitrolle 459 (Abb.260) im Vorderbock 
zur Leitrolle 462 im Wagen und von dieser iiber die Mitnehmerrolle 463 zur 
Leitrolle 464. Letztere ist an der HeadstockfuBplatte drehbar gelagert. Von 
Leitrolle 464 liiuft die Regulierschnur zur Leitrolle 461 im V orderbock zuriick 
und von dieser zur Regulierrolle 454 am Quadranten. 

Auf der Nabe der Mitnehmerrolle 463 ist eine Sperrscheibe mit 3 Ziihnen. 
Vor den Zahnen stellt sich ein Sperrbolzen 466, welcher auf dem im rechten 
Wagenhaupt drehbar gelagertenRegulierhebel460 befestigt ist. Der gleichzeitig 
durch ein Gewicht belastete Regulierhebel hat in seinem oberen, gegabel­
ten Ende eine kleine Rolle 467, um welche die Regulierkette 468 gelegt 1st. 
Dieselbe ist an dem einen Ende mittels eines stellbaren Bolzens 469 am Regulier­
arm 470, der an der Aufwinderwelle 28 sitzt, angehangt. Das andere Ende ist 
verstellbar am Regulierarm 471 der Gegenwinderwelle 29. Je nach der gegen­
seitigen Lage des Auf- und Gegenwinders wird durch die Kette der Regulier­
hebel 460 gesenkt oder gehoben. 1st geniigend Fadenreserve vorhanden, so ist 
der Regulierhebel gehoben und gestattet ein Abrollen der Rolle 463, so daB 
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keine Verstellung der Quadrantenmutter erfolgt. Drehen sich aber die Spindeln 
zu schnell, so senkt sich der Gegenwinder und mit ihm der Regulierhebel. Dabei 
legt sich der Sperrbolzen 466 vor einen der 3 Zahne der Sperrscheibe 465 und 
hindert diese in ihrer Drehung. Die Regulierschnur in der Rille der Mitnehmer. 
rolle 463 wird geklemmt und die Schnur durch den einfahrenden Wagen mit. 
gezogen. 

Infolge des Schnurzuges dreht sich die Leitrolle 454 am Quadranten und 
nimmt vermittels der Klinke das Sperrad der Regulierwelle mit. Durch die 
"Obersetzung werden die Leitspindel verdreht, die Mutter nach aufwarts ver· 
stellt und die Spindeltouren vermindert. 

Die Einstellung der Reguliervorrichtung ist durch Verkiirzung der Ketten· 
durchhangung mittels Verstellung des Bolzens"469 am Aufwinderregulierarm 470, 
sowie durch Verschieben des Kettenendes im Schlitz des Gegenwinderregulier. 
armes 471 moglich. 

Wahrend der Wagenausfahrt ist der Gegenwinder gesenkt, doch ist infolge 
des Aufschlagens des Aufwinders derselbe hochgegangen, so daB der Bolzen 
des Regulierhebels nicht in die Sperrscheibe eingreifen kann. 

Wenn der Ansatzkegel fertig ist, wird der Regulierungsmechanismus durch 
Ausheben der Sperrklinke 455 an der Quadrantenleitrolle 454 ausgeschaltet, 
da die Quadrantenmutter wegen der Gleichheit der iiber dem Kopsansatz auf· 
zuwickelnden Schichten nicht mehr verstellt werden braucht. Eine kleine evtl. 
notwendig gewordene Verstellung wird von Hand aus durch Drehen an der 
Quadrantenkurbel vorgenommen. 

15. Die Formsehiene. 
Um das fertiggestellte Garn wahrend der Wageneinfahrt gesetzmaBig auf· 

zuwickeln, muS der Aufwinder eine entsprechende Bewegung erhalten. 
Die Fadenfiihrung erfolgt auf einfache Weise fUr jede Wagenseite durch 

einen Draht, welcher vermittels Biigeln von der durchlaufenden Aufwinder· 
welle die Spulbewegung erfahrt (Abb.266). 

Die Verwendung eines einfachen Drahtes zur Fiihrung der Faden ergibt sich durch die 
schrage Stellung der Spindeln und der hoheren Lagerung des Lieferwerkes. Dadurch liegt 
in jedem Fadenlauf das Bestreben, gegen die Spindelspitze zu steigen. Nach abwarts 
werden somit die Faden gemeinsam durch den Druck des Aufwinderdrahtes gefiihrt; nach 
aufwarts wird durch die ihm erteilte Bewegung ein willkiirliches Aufsteigen der Faden ver· 
hindert. Letzteres wird nur am Ende der Einfahrt durch das Aufschlagen des Aufwinders 
herbeigefiihrt, durch welches die Spulorgane ausgeschaltet und fiir die nachste Ausfahrt in 
die Spinnstellung gebracht werden. Wegen der raschen Aufwartsbewegung des Aufwinders 
haben die Faden keine Fiihrung und laufen in steilen Schraubenlinien gegen die Spindel. 
spitze (Verbundspiralen), um in der nachsten Spinnperiode durch Abspringen von der Spindel 
die Drehung in das neu gelieferte Vorgarn weiterzuleiten. 

Zu Beginn des Abzuges wird das fertige Garn direkt auf die Hiilse gewickelt. Nach 
jeder aufgewickelten Schichte muB der Aufwinder hOher gestellt werden, um einen in der 
spindelaxialen Richtung aufgebauten bzw. gewickelten Garnkorper zu erhalten. Entsprechend 
der Aufwartsschaltung des Aufwinders sowie je nach der Starke des Garnes wachst der 
Durchmesser in der Mitte des sich bildenden Garnkorpers am starksten an. Auf diese Weise 
wird die Form eines DoppeIkegels erzielt. Der Ansatz des Kopses ist beendet, wenn die 
Summe der Einzelschaltungen wahrend der Ansatzbildung so groB ist wie die Hohe h der 
innersten Schichten (Abb. 261). Auf dem Ansatzkegel werden, da sich der Durchmesser des 
Garnkorpers nicht mehr andert, die iibrigen Schichten in gleicher Weise aufgebaut. 

Anfangs, wenn auf die Hiilse gewickelt wird, steht zur Aufwicklung des gesponnenen 
Garnes wegen des kleinen Durchmessers nur ein kleiner Raum zur Verfiigung. Um rascher 
auf groBeren Durchmesser zu gelangen. werden die WicklungshOhen (h) anfanglich klein 
gehalten. Die Fadenwindungen liegen dann enger aneinander. 

Wahrend der Ansatzbildung werden die WindungshOhen wieder vergroBert. AuBerdem 
wachst auch der Durchmesser des sich bildenden Garnkorpers. Da jedoch die aufzuwickelnde 
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FadenIange konstant bleibt - sie ist stets gleich der Auszugslange -, verteiIt sich diese 
nun auf einen groBeren Raum. Es wird also dieselbe Garnmasse auf einen groBer werdenden 
Raum aufgeteilt. so daB die Windungsdicken infolge weiter auseinanderliegender Faden­
lagen diinner erscheinen. 

Da fiir die untere Kegelflache des Ansatzes eine bestimmte Neigung 
eingehalten werden soll, ..q:: 0:, werden bei diinnerwerdenden Windungs­
schichten die Schalthohen 8]0 8~, 8:1, 84 usw. ebenfalls kleiner. 

Um bei spaterem Abspulen des Kopses zu vermeiden, daB bei 
iibereinanderliegenden, parallelgewickelten Schichten der ablaufende 
Faden die tiefergelegenen Windungen mitreillt, ist zwischen den paral­
lelgespulten Hauptschichten je eine Kreuzwindungsschicht eingeschal­
tet. Dadurch wird auch gleichzeitig erreicht, daB wegen der kiirzeren 
Fadenverbindung zwischen Kopsspitze und Basis der ganze Garn­
korper bruchsicherer ist. Aus demselben Grunde werden, besonders 
bei Bewicklung kleiner Hiilsen, die WindungshOhen wahrend des 
Ansatzes sehr groB gemacht, damit sie tief in das lunare des Garn­
korpers reichen und den dariiber befindlichen Schichten den notigen r---/------l-
Halt bieten. Da die Beibehaltung der groBen WindungshOhe fiir die 
Ausniitzung der Spindel unvorteilhaft ware, weil die Garnkorper­
spitze zu friih die Spindelspitze erreichen wiirde, geht man gegen 
Ende des Abzuges auf eine Hohe 11,2 iiber. Dadurch wird der im 
Schnitt schraffierte Raum fiir die Bewicklung gewonnen. Dies be­
deutet aber, da die konstante FadenIange auf eine kleinere Win­
dungsflache gewickelt wird, ein Dickerwerden des Kopses. Praktisch 
gleicht sich dieser Zuwachs zum Teil durch die Verjiingung der 
Spindel aus. 

Die vorbesprochenen Bedingungen fur den Aufbau eines Abb.261. Schema 
Kopses werden durch die Formschiene, ihre Lagerung, sowie des Kopsaufbaues. 
ihre Fortschaltung erfiillt. 

In Abb.262 ist schematisch die Anordnung der Formschiene 480 wieder­
gegeben. 

Sie ruht mittels eines durch Schraube 481 verstellbaren Bolzens 482 auf 
dem vorderen Formschuh 483 und liegt mittels des exzentrischen Bolzens 484 
auf dem ruckwartigen Formschuh 485 auf. AuBerdem besitzt die Formschiene 
noch einen Bolzen 486, der in der Formschienenfiihrung 487 gleitet. Infolge des 
schragen Schlitzes derselben wird die Formschiene, die sich wahrend des Abzuges 
allmahlich senkt, in ihrer Langsrichtung gegen den Headstock verschoben. 
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Die beiden Formschuhe sind durch eine Schiene 488 miteinander verbunden. 
Da die Auflagestellen der Formschienenbolzen 482 und 484 auf den Form­

schuhflachen die Lage der oberen Bahn der Kopierschiene beeinflussen, ist die 
Verbindungsschiene an beiden Enden mit einem Langsschlitz versehen, damit 
die relative Lage der Schuhe 483, 485 gegeneinander eingestellt werden kann. 

Der vordere sowie der ruckwartige Formschuh ruht auf einer zugehorigen 
Fiihrungsplatte, welche die entsprechenden Fuhrungen zwecks Verschiebung 
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des Schuhes besitzt und ihrerseits einstellbar auf den am Boden geschraubten 
Grundplatten befestigt werden kann (siehe auch Abb.264). 

Die vordere FormschuhfUhrung 489 (Abb. 263) 'hat 2 Lageraugen 490, 491 
fUr die FortschaItspindel492. Auf der durch eine Bremsfeder 493 abgebremsten 
Spindellauft eine Mutter 495, die von einem Ansatz 496 des vorderen Schuhes 
zum Teil umgriffen wird und dadurch diesem bei Verdrehung der Leitspindel 
die Fortschaltung (siehe spater) der Mutter 495 mitteilt. Durch die Verbindungs­
stange 488 (Abb. 262) wird die Verschiebung des vorderen Schuhes auf dem 
riickwartigen Schuh iibertragen. Die obere Bahn der Formschiene 480 ist ge­
brochen und wird zum Teil durch die Schiene selbst, zum Teil aber durch Ge­
lenkstiicke 496, 497 gebildet, die bei 498 bzw. 499 drehbar gelagert sind. Das 
vordere Gelenkstiick kann durch die Schraube 501 in der gewiinschten Lage fest­
geklemmt werden. Das riickwartige Gelenkstiick 497 ist durch Stellschraube 502 

einstellbar. 
Durch die Gelenkstiicke karin die obere Bahn 

der Formschiene entsprechend verandert werden, 
diese haben somit einen EinfluB auf die Bildung 
bzw. auf das Aussehen der Kopsform. 

tlber die Laufbahn der Formschiene lauft die 
Kopierrolle 390 des Schlepphebels 388 (Abb. 252), 
wodurch dieser je nach der eingestellten Form 
bzw. Lage der Schiene eine entsprechende auf- und 
abschwingende Bewegung macht. 

Da auf der im Schlepphebel 388 befindlichen 
Aufsitzrolle 387 beim Abschlagen die Aufsitz­
stelze 377 aufspringt, macht die Stelze und der 
mit ihr verbundene Aufwinder die entsprechende 
Bewegung mit. 

Die Bahn des Gelenkstiickes 496 (Abb. 262) 
ist starker ansteigend (1-2), das Gefalle der weit­
aus li.ingeren Laufflache (von 2-3) sanft abfallend. 

Dadurch wird im ersten Teil der Einfahrt die 
.rt1 

Abb. 263. Formschuhfiihrung Stelze 377 schnell aufwarts gehoben und der Auf-
und Verstellung. winder im gleichen Verhaltnis gesenkt. Wahrend 

dieser schnellen Abwartsbewegung des Aufwinders 
wird die Kreuzwindungsschichte gelegt. 1m weiteren Verlauf der Einfahrt senkt 
sich wegen des geringen Gefalles allmahlich die Stelze und bewegt dadurch den 
Aufwinder ebenso nach aufwarts. Durch diesen Teil der Formschiene wird die 
Hauptschichte gebildet. 

Damit der Aufwinder fUr jede nachste Einfahrt etwas hoher gestellt wird, muB 
die Windeschiene (Formschiene) gesenkt werden. Die Senkung erfolgt insofern 
gesetzmaBig, als die Formschiene mit ihren Enden auf den kurvenformigen 
Laufflachen der Schuhe aufliegt. 

Da letztere gemeinsam in der Richtung ,gegen den groBen Headstock ver­
schoben werden, gleiten die Auflagebolzen 482 bzw. 484 auf ihren Unterlagen abo 
Die Formschiene nimmt wegen der Verschiedenheit der Kurvenform der Schuhe 
eine neue Lage ein, die dem Aufwinder in entgegengesetzter Richtung mitge­
teilt wird. 

N ach Abb. 262 (N ebenskizze) ist zu ersehen, daB die Kurve des Formschuhes 483 
zuerst allmahlich (von a-b) und anschlieBend steiler abfallt (von b-e). 

Die Kurvenform des Schuhes 485 (rechte Nebenskizze) ist umgekehrt aus­
gebildet, zuerst steil (von a' - b'), dann sanft (von b' - e'). Die Kurvenstiicke 
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a - b bzw. a' - b' gehoren fiir die Ansatzbildung, wahrend die anschlieBenden 
Stiicke den zylindrischen Teil des Kopses bilden. 

Durch die Kurve a - b wird der vordere Teil der Schiene allmahlich immer 
weniger gesenkt, so daB die Verstellung des Aufwinders entsprechend der ab­
nehmenden Schalthohen 8 1 ,82 ,83 ,84 usw. (Abb. 261) vor sich geht. Da yom Form­
schuh 483 die Verstellung des Aufwinders im unteren Teil jeder Schichte abhangt, 
somit dadurch der gegenseitige Lagenunterschied dieser gebildet wird, nennt 
man diesen Formschuh auch Schaltplatte. Das Kurvenstiick a -b des Form­
schuhes 483 ist fUr Kett- und SchuBgarn verschieden. 

Der Bolzen 484 senkt sich anfangs wegen des starkeren Gefalles zwischen a' -b' 
des Formschuhes 485 schneller, womit ein groBerer Hohenunterschied der Punkte 2 
und 3 der Formschiene 480 erzielt wird. 

Durch die damit verbundene allmahlich zunehmende Neigung gegen den 
Headstock werden in jeder Hauptschichte wahrend des Ansatzes die Windungs­
hOhen groBer. Der Formschuh 485 beeinfluBt also hauptsachlich die Spitzen­
hohe des Garnkorpers und wird deswegen als "Spitzenplatte" bezeichnet. 1st 
der Ansatz gebildet, so wird, wegen des groBeren Gefalles der Kurve (0 - b) von 
483 gegeniiber Kurve (0' - b') von 485, das vordere Ende der Formschiene schneller 
gesenkt als das riickwartige, wodurch sie in bezug auf ihre friihere Lage wieder 
etwas zuriickgerichtet wird. 

Gegen Ende des Abzuges werden somit die Schichtenhohen kleiner. 

Die SchichtenhOhen hangen neben der besprochenen einstellbaren Bahnform der Winde­
schiene bzw. ihrer Neigung noch von der Einstellung des Aufwindeknies 376 zum Aufwinde­
segment 371 (Abb.252) abo 

Je hOher die Anlenkung der Stelze 377 und des Aufwinderknies fiber dem Aufwinder­
wellenmittel Iiegt, desto kleiner ist die Ausschwingung des Aufwinders. Je tiefer das An­
lenkungsauge ist, desto groBer ist der Ausschwingungswinkel. Deswegen wird das Auge 
des Aufwinderknies je nach der Kopsform so eingestellt, daB es nach dem Aufsitzen auf die 
Schlepphebelrolle, zu Beginn des Kopsansatzes, mehr oder weniger uber dem Aufwinder­
wellenmittel zu stehen kommt. Wahrend der Ansatzbildung senkt sich mit der Stelze auch 
das Anlenkungsauge, so daB auch dadurch eine VergroBerung der Schichtenhohen entsteht. 

Bei Bewicklung des zyIindrischen Kopsteiles wird durch die stetige Senkung der Form­
schiene und der gleichartigen Bewegung des Auges die SchichtenhOhe ziemlich stark ver­
groBert. Um sie kleiner zu halten, wird das rUckwartige Ende der Formschiene durch ent­
sprechende Ausbildung der Schuhkurven in ihrer Abwartsbewegung gegenuber dem vorderen 
Ende zuriickgehalten. 

Die Formschiene wird wahrend der Abwartsbewegung mittels des Gleit­
bolzens 486, der in der schragen Fiihrung 487 beidseitig eingreift, nach dem groBen 
Headstock verschoben. Es bezweckt dies neben einer guten Fiihrung der Schiene 
noch eine Verstellung der Kopierrolle auf dem Gelenkstiick 496 der Formschiene. 
Auf diese Weise wird das Laufflachenstiick 1-2 vergroBert. Der Wagen 
liefert somit, bis die Kopierrolle im Punkt 2 der Formschiene anlangt, ein groBeres 
Fadenstiick. Dies erscheint notwendig, um die Spannung, die wahrend der Kreuz­
bewicklung wegen des stetigen Anwachsens des Kopsdurchmessers zunimmt, 
durch eine groBere Fadenlieferung zu vermindern. Die Fadenlange der Haupt­
schichte wird dabei allerdings kiirzer, doch gleicht sich der Bedarf dadurch aus, 
daB ihre Schichtenhohe wieder abnimmt, auch werden zunehmende Spannungen 
durch Verstellung der Quadrantenmutter von Hand aus bzw. selbsttatig 
reguliert. 

Die bisher besprochene einfache Formschiene hat manche Verbesserungen 
erfahren, welche im KapiteI: "Technische Sonderheiten" S. 243 besprochen werden. 

Die erwahnte Fortschaltung der Schuhe wird dadurch erreicht, daB bei der 
Aufrichtung des Quadranten (wahrend der Ausfahrt) ein GIeitschuh 505 (Abb. 263) 
an den Fortschalthebel 506 stoBt und denselben niederdriickt. Die Stellung des 
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Fortschalthebels 506 kann durch die Stellschraube 507 gegenuber einem An­
schlag 508 eingestellt werden, so daB der Gleitschuh 505 fruher oder spater auf 
den Fortschalthebel stoBt. Dadurch kann eine groBere oder kleinere Schaltung 
erreicht werden. An das Ende des Fortschalthebels ist die Zugstange 509 gehangt 
(siehe auch Abb.264), welche mit dem Klinkenhebel510, der auf der Spindel 492 
drehbar gelagert ist, in Verbindung steht. Der Klinkenhebel510 besitzt an seinem 
Ende die durch Gewicht belastete Klinke 511 und iibermittelt durch diese dem 
Schaltrad 512 die Schaltdrehung. Das Schaltrad ist auf der Leitspindel492 
befestigt und ist auswechselbar. Die Rader eines Satzes haben 40 bis 46 Zahne, 
um je 4 Zahne steigernd, so daB durch- Auswechslung des Schaltrades die Ver­
schiebung der Formschuhe der jeweilig gesponnenen Garnstarke eingestellt 
werden kann. 

1st ein Abzug fertiggestellt, so wird die Leitspindel mittels der Handkurbel 513 
so weit zuriickgedreht, bis die durch Stellschraube 514 bestimmte Anfangs­

stellung des Formschuhes 
erreicht ist. 

In Abb. 264 ist der 
untere Teil des V order­
bockes mit dem Schalt­
mechanismus wiederge­
geben. AuBer diesem er­
kennt man im Ausschnitt 
der Vorderbockwand das 
liegende Rohr des Qua­
dranten. Links in der 
Abbildung ist oben das 
Handrad an der Spann­
spindel fUr die daneben 
befindliche Triebschnur­
leitrolle, unterhalb davon 
das Handrad fur die 
Spannspindel des Einzug­
gegenseiles. 

Um den Wagen wah-
Abb. 264. Schaubild der Formschuhschaltung. rend der Einfahrt an be-

Vorderbock von riickwarts, Formschiene und Durchsicht zum Quadrant. liebiger Stelle anhalten zu 
konnen, ist ein einfacher 

Mechanismus angeordnet, mit dessen Hilfe die Wageneinfahrtskupplung jeder­
zeit gelost werden kann. Gleichzeitig wird durch diese Einrichtung kurz vor 
Ende jeder Einfahrt vermoge der lebendigen Kraft des Wagens die Einzugs­
kupplunggelost, so daB das Anlegen des Wagens am Headstock sanft und 
ohne merklichen Anprall gegen die AnstoBbOcke erfoIgt. 

Nach Abb. 251 (KreuzriB) ist im Vorderbock (rechts unten in Abb. 264) ein 
Tritthebel515 drehbar gelagert, der mit seinem Winkelarm und Stange 516 
mit dem im Headstock bei 517 gelagerten AusrUckhebel518 verbunden ist. Die 
Stange 516 ist durch ein LagerbOckchen 519 gefuhrt, gegen das sich die auf 
der Stange befindliche und mittels Stellring 521 einstellbare Druckfeder 520 
anlegt. 

Der Ausruckhebel518 besitzt eine verstellbare Schraube 522 mit StoB­
platte 440, auf welche der Wagen gegen Ende der Einfabrt stoBt. Durch die 
Wirkung der bewegten Wagenmasse wird der Ausriickbebel518 verdrebt. Auf 
dem verstarkten oberen Arm desselben liegt eine Stellschraube 523 des Einzugs-
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bremshebels 400. Bei Verdrehung des Rebels 518 wird letztere gehoben und 
dadurch die Einzugsbremse fruhzeitig gelockert. 

Um die Wageneinfahrt nach dem Abschlagen zu verhindern bzw. den Wagen 
wahrend seiner Einfahrtbewegung an beliebiger Stelle anhalten zu konnen, 
wird der Tritthebel 515 getreten. Er kann mittels der FaIle 524 in seiner Tief­
lage arretiert werden. 

Am Ende der Einfahrt trifft das an dem Schuh 379 der Aufsitzstelze be­
findliche Horn 381 (Abb. 262) auf ein neb en dem Formschuh 485 der Winde­
schiene verstellbar angeordnetes StoBeisen 525 und wirft die Stelze von ihrem 
Sitz ab (Aufschlagen). Gleichzeitig trifft ein Hebel, welcher an der Gegenwinder­
welle befestigt ist, auf einen Bolzen der Headstockwand und druckt den 
Gegenwinder nach abwarts. 

S.J1l 

Abb. 265. Gegenwinderbelastung. 

16. Gegenwinderbelastung. 
Wegen Unstimmigkeit wahrend der Bewicklung ist ein Spannungsaus­

gleicher im Wickelmechanismus unentbehrlich. Der Gegenwinderdraht ist 
nicht nur als Erganzung zum Quadrantenmechanismus zwecks Regelung der 
schwankenden Fadenspannung notig, sondern erzieIt auch eine fUr die Halt­
barkeit bzw. fur das Abwickeln notwendige Harte des Kopskorpers. Die Be­
Belastung des Kopskorpers ist nach Abb.265 derart angeordnet, daB sie von 
der Stellung des Aufwinders abhangt. 

An einigen Stellen des Wagens sind mehrere Belastungshebel 530 drehbar 
gelagert, die durch Gewichtsscheiben 531 mehr oder weniger belastet werden 
konnen (auch Abb. 267). Der Belastungshebel hat 2 Kettenhakchen (532, 533), 
in Bohrungen seiner Gewichtsplatte eingelegt, an welchen die Ketten 534, 535 
fur den Aufwinder und Gegenwinder aufgehangt sind. 
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Die Aufwinderkette 534 ist an den Kettenwinkel 536 gehangt, der in der 
Kurbel 537 (vgl. Abb. 266, 267) drehbar gelagert ist. Auf der Gegenwinderwelle 
ist ein Segment 538 fUr die Kette 535, an der Nabe der Kurbel 537 ein Leder­

streifen 539 befestigt, an welchen die Win­
derfeder 540 gehangt ist, die mittels eines 
Schraubenbolzens im Wagen verstellt wer­
den kann. 

Wahrend der Wagenausfahrt, wenn der 
Aufwinder hochgestellt ist, wird der Be­
lastungshebel 530 durch Kette 534 gehoben 
und die Kette 535 entlastet. 

Die Spinnstellung des Aufwinders kann 
durch Anschlage, die auf derWinderwelle 
befestigt sind und sich bei Aufschlagen des 
Winders auf die Gegenwinderwelle legen, 
eingestellt werden. 

Bewegt sich der Aufwinder beim Ab-
Abb. 266. Auf- und Gegenwinder- schlagen nach abwarts, so wird durch die 

anordnung. 
Zylinderbank. Wagen mit Auf- und Gegen- Kette 534 der Belastungshebel gesenkt. Da-

windertell. durch wird seine Gewichtswirkung auf die 
Kette 535 des Gegenwinders iibertragen 

und vermittels des Segmentes 538 wird die Gegenwinderwelle verdreht. Der 
Gegenwinderdraht bewegt sich somit nach aufwarts und driickt von unten auf 

die Faden. 
Verm6ge der Wirkung 

der Winderfedern 534 
wird einerseits durch das 
Aufwinderknie auf der 
Winderwelle die Stelze 
gegen die Aufsitzrolle 
des Schlepphebels ge­
driickt, so daB die Ko­
pierrolle desselben, ohne 
zu springen, die Bahn 
der Formschiene richtig 
ablauft. Anderseits wird 
beim Aufschlagen der 
Aufwindermechanismus 
in die Spinnstellung zu­
riickbewegt. 

1st ein Abzug fertig­
gestellt, so wird die Wa­
geneinfahrt nach dem 
Abschlagen durch Tre­
ten auf den Tritthebel 

Abb. 267. Gegenwinderbelastung und Spindelanordnung. 515 (Abb. 251, KreuzriB) 
verhindert. Es kann 

.auch durch eine besondere Einrichtung, z. B. durch den vorderen Formschuh 
bei Erreichung einer bestimmten KopsgroBe, die Ausriickstange gedriickt wer­
den, so daB die Einzugskupplung nicht einfallen kann. Durch die Falle 524 
wird die ausgeriickte Stellung des Tritthebels arretiert. 

Der Wagen wird nun ein Stiick einfahren gelassen und nachher abgestellt. 
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Bei dieser Wagenstellung steht das Qlladrantenrohr allfrecht und der Aufwinder der 
art, daB der Faden auf die Basis gefUhrt wird. Hierauf wird die Quadrantenmutter herab­
gekurbelt. 

Durch Ziehen des Twistseiles in der Aufwinderichtung wird der Gegenwinder wegen des 
dadurch erzielten Aufwickelns eines Fadenstiickes tiefer gezogen, etwa bis in die Hohe der 
Kopsspitze. Hierauf wird der Gegenwinder von Hand aus nooh etwas tiefer gedriickt, so 
daB er verankert werden kann. Zu diesem Zwecke ist auf der Gegenwinderwelle 29 ein mit 
einem Handgriff versehener Sicherungshaken 542 (Abb. 268), mit welchem der auf der 
WinderweIle lose drehbare 
und verschiebbare Haken 
543 zum Eingriff gebracht 
wird. Auf der Aufwinder­
welle 28 ist ein Handhebel 
544 (Griffhebel) - meist 
seitlich des linken Head­
stockrahmens - befestigt, 
durch den der Spinner den 
Aufwinder so weit hinab­
driicken kann, daB die 
Faden unter die Hiilse des 
fertiggestellten Kopses auf 
die Spindeln aufgewickelt 

, 
JiJ 

Abb. 268. Schema des Auf- und Gegenwinders. 

werden konnen (Unterwinden). Wird nun der Gegenhaken 54.3 in den Haken 542 ein­
gelegt, so ist der Gegenwinder verankert. Das Sichern des Gegenwinders ist notig, damit 
er wahrend des Unterwindens nicht spielen kann bzw. die Faden entlastet sind. 

Die Quadrantenkette muB fiir das Unterwinden (Ringelanspinnen) locker sein, damit 
wahrend des Hinunterdriickens des Aufwinders die Spindeln nicht gedreht werden. Je nach­
dem die Riickwickeleinrichtung fUr die Kette der Quadrantentrommel angeordnet ist, wird 
es notwendig sein, die Quadrantentrommel zu sperren, urn ein Nachspannen der gelockerten 
Kette durch das hierzu verwendete Gewicht zu vermeiden. Dies geschieht meist, indem an 
der Eingriffsstelle der Rader 346 und 347, Abb. 244, 259 eine Lederlasche eingelegt wird. 

Nun driickt der Gehilfe den Aufwinder mittels des Handgriffes 544 - oder aber auch 
direkt durch die Biigel des Winders - nach abwarts. Mittlerweile wird die Quadranten­
kette durch den sich bewegenden Wagen gespannt, und die Spindeln drehen sich so, daB die 
Faden unterhalb der Hiilsen auf die Spindeln gewickelt werden. 

Abb. 269. Unterwindevorrichtung. 

Auf leere Spindeln unterwindet man mehr, als wenn schon sog. "Ringel" gewickelt sind. 
Das Vorziehen der Formschuhe in ihre Anfangsstellung durch Drehen an der Schaltrad­

spindel 492 (Abb. 263) kann entweder vor oder nach dem eigentlichen Unterwinden erfolgen. 
Jedenfalls geschieht dies am leichtesten, wenn der Aufwinder bereits tiefgedriickt ist. 

Eine andere Art des Unterwindens besteht darin, daB gleichzeitig mit beiden Hand­
griffen (542 und 544) Auf- und Gegenwinder herabgedriickt werden. 

Der Gegenwinder wird vermittels des Hakens 543 wieder verankert. Gleichzeitig wird 
durch einen Gehilfen an der Twistschnur gezogen, so daB die Spindeln etwas gedreht werden. 
Nachher erfolgt das Unterwinden und Vorziehen, "Aufziehen", der Formschiene. Die Kette 
ist in diesem FaIle gespannt. 

Urn das Fadenende leicht auffindbar und fUr den Versand gesichert von der Kopsspitze 
gegen den Ansatz zu befestigen, dreht man auch haufig vor dem Unterwinden durch Ziehen 
am Twistseil in der Richtung wie beim Abschlagen die Spindeln einige Male verkehrt. 

Herzog, Technologie VIII/2, A: Bernhardt·Marcher Wolle. 16 
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Dabei wickelt sich die zum spiralformigen Umwickeln des Kopses notige Fadenreserve 
von den Spindeln abo Der Gegenwinder geht dabei hoch. 

Durch gleichzeitiges Abwartsbewegen des Auf- und Gegenwinders und Drehen der 
Spindeln in der AufwickeIrichtung werden die Kopse in der oben angefiihrten Art umwickelt. 
Die iihrigen Arbeiten sind die gleichen. 

Das zum Unterwinden notige Einziehen des Wagens wird derart durchgefiihrt, daB 
durch die Einriickstange 25 (Abb.214) der Antrieb des Selfaktors vom Vorgelege aus aus­
geschaltet wird. 

Die lebendige Kraft der auslaufenden Leerscheiben bzw. Nebenwelle usw. wird durch 
Einfallenlassen der Einfahrtskupplung ausgeniitzt, um den Wagen ein Stiick einzufahren. 
Geniigt dieses nicht, so muB die Hilfskraft, die die Wageneinfahrt wahrend des Unter­
windens durchfiihrt, die Einzugskupplung wieder losen und durch Driicken an der Einriick­
stange die Scheiben neuerdings leer laufen lassen, um den besprochenen Vorgang zu wieder­
holen. 

Die Firma Josephy hat auch an der neuen Selfaktortype eine Unterwindevorrichtung 
angebracht, die nach Abb. 269 besprochen wird. Auf der Nebenwelle 3 ist ein Hebel 545 

Abb. 270. Fertigstellung eines Abzuges. 

drehbar gelagert sowie das Zahnrad 546 aufgekeilt. Dieses greift in Zahnrad 547, welches 
im Hebel 545 drehbar gelagert und mit einem Reibungswirtel 548 verbunden ist. 

1m Schlitze des Hebels 549 ist eine Zugstange verstellbar angelenkt, die langs der 
linken Headstockwand verliiuft und mit cinem Handhebel 560 (siehe Abb. 246 links vom 
Vorderbock) in Verbindung steht. 

Durch Drehen desselben wird der Rcibungswirtel, welcher am Umfa.nge mit keilformigen 
Reibungsrillen versehen ist, in entsprechende Eindrehungen des groBen Twistwirtels 55 (fiir 
die dritte Spinngeschwindigkeit) eingedriickt, wodurch letzterer angetrieben wird und die 
Spindeln gedreht werden. Die Vorrichtung kann auch fiir das Anspinnen ciner neuen Partie 
sowie fiir das sog. "Fiittern" verwendet werden. Rei letzterem werden die Faden auf die 
leeren Spindeln gewickelt, damit, falls keinc gefederten Aufsteckhiilsen verwendet werden, 
die Papphiilsen bzw. Rlechspulen auf den Spindeln festsitzen. Das Fiittern der Spindel 
bedentet einen Materialverlust, weshalb man zum Zwecke eines besseren Sitzes der Spindeln 
Aufsteckfedern verwendet (siehe S.274). 

In Abb. 270 wurde ein Abzug fertiggemacht. Durch das Unterwinden wurden die Faden­
anfange fiir den nachsten Abzug mit der Spindel verbunden, so daB dieselben nach Abziehen 
der fertigen Kopse und Aufstecken neuer Hiilsen durch letztere auf die Spindeln geklemmt 
werden. Dadurch ist es moglich, daB nach Einfahrt des Wagens gleich die niichste Spinn­
periode beginnen kann. 

Auf der Abbildung sind die Kopse der letzten Spindeln zum Abziehen bereitgestellt, 
wahrend die Arbeiterin neue Hiilsen aufsteckt. 

Auf der ersten Spindel dieses abgebildeten Selfaktors ist auch eine Spindelwaage auf. 
gesteckt, mittels welcher man die Neigung der Spindeln einst-ellen kann (siehe S.264). 
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C. Technische Sonderheiten. 
Dem Wesen nach gibt es 2 verschiedene Streichgarnselfaktortypen. Wahrend 

die eine Type - mit fahrbaren Wagen - im allgemeinen das Prinzip der alten 
Mule-Jenny .von Crompton in den verschiedensten Konstruktionen ver­
tritt, ist in neuerer Zeit eine zweite Art in den Handel gekommen, die dem Wesen 
nach der ersten Spinnmaschine, Jenny-Maschine von Hargreaves, ahnlich 
ist, bei welcher die Spindeln in einen fixen Rahmen gelagert sind, wahrend das 
Vorgarn durch eine waagrecht hin- und herfahrende Presse geliefert wird. 

Die Bezeichnung "Wagenspinner" gilt fUr den Streichgarnselfaktor im wahrsten Sinne 
des Wortes, weil er, im Vergleich zu anderen Selfaktortypen, den ganzen SpinnprozeB - also 
Verzug und Drahtgebung - vom Wagen aus bzw. durch ihn vollfiihrt. Die verschiedensten 
Ausfiihrungen der Selfaktortype mit fahrendem Wagen halten an der prinzipiellen Arbeits­
unterteilung eines Wagen­
spieles fest und unterschei­
den sich nur durch die Kon­
struktion Bowie Anordnung 
der einzelnen hierzu notigen 
Mechanismen. 

In bezug auf die Lage 
der Hauptwelle unter­
scheidet man Langs­
bzw. Parallelselfaktoren 
(Parallelantrieb) und 
Querselfaktoren (Quer­
antrieb). 1m ersten Falle 
ist die Hauptwelle par­
allel zur Langsrichtung 
(bzw. zum Lieferzylin­
der) , im zweiten FaIle 
quer dazu. 

Meist werden die 
Streichgarnselfaktoren 

gegenuber der alteren 
Ausfiihrung mit nur Abb.271. EinrichtungfiirkontinuierlichenZug. (Altere Type.) 

2 Geschwindigkeiten, 
heute fUr 3 Spindelgeschwindigkeiten gebaut. Fur den Wagenauszug und erst{l 
Geschwindigkeit werden vorwiegend eine Leer- und Vollscheibe mit innen an­
geordneter Sperradkupplung verwendet, mit Ausnahme der neuen Selfaktortype 
von Josephy, die ausfUhrlich besprochen wurde. Wie dort beschrieben, dient 
die mittlere V ollscheibe der Scheibengruppe des ersten Riemens fUr den konti­
nuierlichen Verzug. Die Anordnung der Scheiben fur den zweiten Riemen ist 
zumeist die gleiche. Eine Ausnahme von der grundsatzlichen Verwendung 
zweier Scheibengruppen bildet der Differentialselfaktor der Fa. Hartmann, 
Chemnitz, bei welchem die Hauptwelle durch einen Motor uber ein Zahnrad­
vorgelege mit konstanter Drehzahl angetrieben wird. 

Bei fruheren Typen wurde der Vorderzylinder fur den kontinuierlichen Verzug 
durch eine Raderubersetzung von der Wagenauszugswelle angetrieben. Zu 
diesem Zwecke befindet sich auf dem Vorderzylinderschaft noch eine zweite 
Zahnkupplung (links in Abb. 271). 

Bei Verwendung dieser Verzugsart wird von~ der Vorgarnzahlerwelle ver­
mittels einer Verbindungsstange die Zylinderhebelfalle (Schalthebelfalle) ge­
hoben, dabei die normal angeordnete Zylinderkupplung gelOst und die andere 

16* 
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fur den kontinuierlichen Verzug eingeschaltet. Diese Kupplung wird in gleicher 
Weise von der Vorgarnzahlerwelle wieder ausgeschaltet. 

In Abb. 271 ist der Antrieb der linken Zylinderkupplung durch die Wagenauszugswelle 
infolge Wegnahme eines Zwischenrades unterbrochen, da ohne kontinuierlichen Verzug 
gearbeitet wurde. 

Die alte Einrichtung der Zylinderauslosung (Abb.272) verwendet hierzu 
ein durch den Zylinder angetriebenes Zahnrad R, welches auf einer Schrauben­
spindel drehbar gelagert und durch einen Stift 8 mit den Schraubengangen 
derselben gekuppelt ist. In diesem Rad ist ein Bolzen b verstellbar befestigt, der, 
nachdem sich das Zahnrad wahrend der Drehung - es wird durch ein breit­
zahniges, auf dem Zylinderschaft lose drehbares Radchen r angetrieben -
seitlich verschoben hat, die Zylinderhebelfalle F durch Aufdrucken lost. Durch 

Abb. 272. Zylinderauslosung. (Altere Type.) 

letztere wird die Zylinderkupplung vermoge der Feder f auseinander gerissen 
und die Vorgarnlieferung unterbrochen. 

Das breitzahnige Radchen r ist seitlich als Zahnkupplung ausgebildet und 
wird durch eine gleichartige Kupplungshalfte k, die auf dem Zylinderschaft w 
aufgekeilt ist, angetrieben. Zum Zwecke der Ruckbewegung des auslosenden, 
sich seitlich bewegenden Zahnrades R wird mit der Zylinderkupplung K auch 
die Antriebskupplung k der Vorgarnzahlereinrichtung gelOst. Dies geschieht 
durch einen Arm h des Schalthebels H und des Winkelhebels hI' Das seitlich 
bewegte Rad R wird nun mittels eines Gewichtszuges zuriickgedreht. Diese Be­
wegung erfolgt so lange, bis ein zweiter Bolzen a im Zahnrad R auf einen 
federnden Anschlag trifft und damit die Ausgangsstellung wieder erreicht wird. 

Der Selfaktor der Fa. Hartmann, Chemnitz hat auBer dem kontinuier­
lichen Verzug noch eine Einrichtung fur zunehmenden Verzug. 

Nach beendigter Wageneinfahrt befindet sich zwischen der Spindelspitze 
und dem Klemmpunkt des Lieferzylinders ein fertiggedrehter Faden. Dieser 
ist wegen seiner Drehung nicht mehr verzugsfahig, wenn auch am Beginn 
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der nachsten Ausfahrt ein kleiner Drehungsausgleich zwischen dem fertigen 
Faden und dem neu gelieferten V orgarnstiick stattfindet. Letzteres wiirde bei 
sofort einsetzendem Verzug zu stark verzogen werden, wodurch in das Garn spitzige 
und schnittige Stellen gelangen wiirden. Um dies zu vermeiden, wird meist derart 
gearbeitet, daB am Beginn der Ausfahrt ein kleinerer Verzug gewahlt wird, 
oder man verzieht anfanglich iiberhaupt nicht, was dadurch erreicht wird, daB 
die Lieferung gegeniiber der Wagenbewegung etwas groBer ist. 

Um gleich am Beginn der Ausfahrt das nur wenige Millimeter lange Vor­
garnstiick mit gleichmaBigem Verzug verstrecken zu konnen, d. h . den Verzug 
der anfanglich gelieferten Vorgarnlange anzupassen, wird der Verzug anfangs 
klein gehalten und allmahlich ge­
steigert. 

Der ungleiche Antrieb der 
Lieferzylinder wird durch zwei 
Seilschnecken erzielt, die lose auf 
der Wagenauszugswelle laufen 
und durch ein Radergetriebe mit 
den Lieferzylindern in V erbindung 
stehen. Am Beginn der Ausfahrt 
befinden sich die Seile auf dem 
kleinen Radius dieser Schnecken, 
so daB letztere durch den aus­
fahrenden Wagen rascher gedreht 
werden, wodurch die Lieferzylin­
der das Vorgarn mit etwa der 
gleichen Geschwindigkeit liefern, 
mit der sich der Wagen bewegt, 
Dadurch wird der Verzug auf 
einem Minimum gehalten. Wah­
rend der Ausfahrt laufen die Seile 
auf immer groBer werdenden Ra­
dien der Schnecken, so daB diese 
bzw. die Lieferzylinder langsamer 
gedreht werden und somit ohne 
StoB auf einen groBeren Ver-
zug iibergehen (siehe auch S. 332 Abb. 273. Headstock Riickansicht (Josephy). 
Kunstwollspinnerei) . 

Wahrend der Einfahrt wickeln sich die Seile gegeneinander auf bzw. ab. 
Damit man den Anfangsverzug einstellen kann, lassen sich die Seile gegenein­
ander leicht verstellen. 

Die Anordnung bzw. derAntriebsmechanismusderSteuerwell e ist verschieden. 
Die Steuerwelle ist entweder quer zur Selfaktorlangsrichtung oder auch 

parallel zu dieser im Headstock angeordnet. Zumeist sitzen die Exzenter auf 
einem Rohr, welches durch eine Schaltvorrichtung jeweils um 1800 gedreht 
wird (vgl. Abb. 218). 

Bei der alteren Konstruktion des Josephy-Selfaktors ist die Schaltkupplung 
auf der von der Nebenwelle angetriebenen "stehenden" Welle (Konigsbaum­
welle) oberhalb der Einzugskupplung angeordnet (siehe Abb.273). 

Der unter der Schaltkupplung horizontal gelagerte Hebel besorgt die Ein­
und Ausriickung der Kupplung und wird auf ahnliche Art durch den Wagen 
gesteuert. Sein mittlerer Drehpunkt wird durch eine Nut des Kegelrades, welches 
in der Abb. 273 hinter der Schaltkupplung zu sehen ist, nach einer Drehung um 
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1800 verschoben, so daB die Kupplung durch Verstellung des Schalthebels wieder 
ausgeriickt wird. Es geschieht dies in der Weise, daB ein mit der oberen sich 
drehenden Kupplungshalfte durch eine Zwischenplatte in Verbindung stehender 
Bolzen auf die schrage Endflache des Schalthebels aufliiuft. Die obere Kupplung 
wird dadurch gehoben und gleichzeitig durch eine Nase ein Abgleiten des Bolzens 
verhindert. Die Steuerwelle ist in vorliegendem FaIle mit den Exzentern aus 
einem Stiick. 

Auf die Details der Riemenhebelsteuerung sowie des Einfahrtsmechanismus usw. 
dieser Selfaktortype einzugehen, ist im Rahmen dieses Buches nicht moglich, es sei 
auf das Handbuch der Spinnerei von J. Bergmann i verwiesen. 

1; r,,.: Der Antrieb der Spindel-

s 

d 
Abb.274. Differentialgetriebe am Sel£aktor 

von Hartmann, Chemnitz. 

trommel ist bis auf geringe Unter­
schiede in der Art der Seilfiihrung 
zumeist der gleiche. Ausnahmen 
bilden der an dem Selfaktor der 
Firma Josephys Erben bereits 
besprochene Trommelantrieb fiir 
Rechts- und Linksdrehung der 
Spindeln und die neueste Ein­
richtung der Firma Hartmann, 
Chemnitz, bei welcher zur Er­
reichung der verschiedenen Spin­
delgeschwindigkeiten ein Diffe­
rentialgetriebe auf der Trommel-
welle angeordnet ist. 

Infolge der Verwendung eines 
Differentialgetriebes kann die 
Hauptwelle mit gleichbleibender 
Tourenzahl (450 Tjmin) angetrie­
ben werden. Der Vorteil dieser 
Einrichtung ist darin gelegen, 
daB fUr die verschiedenen Spin­
delgeschwindigkeiten nur gerin­
gere Massen beschleunigt werden 
miissen und iiberdies die Haupt­
welle wahrend des ganzen Spinn­
prozesses in einer Drehrichtung 
angetrieben werden kann. Da­
durch ergibt sich ein geringerer 

Kraftbedarf und bei richtiger Behandlung infolge der Verminderung von Ver­
lusten eine Verkiirzung der Spieldauer, was einer Mehrproduktion gleichkommt. 

Wie in Abb. 274 (siehe auch Abb. 277) zu ersehen ist, befindet sich seitlich 
der linkenHeadstockverbindung auf derTrommelwelle Wi das TainescheDiffe­
rentialgetriebe D. Die Spindelantriebsschnur 8 lauft in normaler Art von den 
Twistscheiben T i , T2 iiber die Leitrollen a, b, c und die Brustscheibe (Trommel­
scheibe S), welche als Teil des Differentialgetriebes ausgebildet ist. Von dort 
lauft das Seil iiber die Leitrolle d, die im Vorderbock gelagert ist, zu den Twist­
wirteln zuriick. 

In der Schnittzeichnung Abb. 275 ist das Getriebe des Taineschen Differentials 
zu erkennen. Es besteht aus einem Gehause, in welchem sich das Getriebe be-

1 Berlin: Julius Springer 1927. 
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findet (Rader A bis G). Das geschlossene Gehause, zum Teil mit 01 gefiiIlt, ist 
gleichzeitig als Seilscheibe 8 ausgefiihrt und lauft lose auf den Naben der 
Rader B bzw. C. Beide Rader sind in fester Verbindung mit den Bremsscheiben 
8 1 und 82 , welche zu beiden Seiten des Gehauses angeordnet sind. 

o . 

JL - 32 Zilhl1e C - 30 ZlIhne E - 20 Ziihu 
B - 34 .. D - 3&" F = 39 .. 

0 - 37 H 

If/m/(­
YlJrr/tlJIVfI,! 

Abb. 275. DifferentiaIgetriebe am Selfaktor von Hartmann, Chemnitz (Schnitt). 

Die Bremsscheibe 8 1 ist auBerdem noch als Konuskupplung ausgebildet, in 
welche der mit der Trommelwelle WI in Verbindung stehende Konus durch axiale 
Verschiebung eingeschlagen werden kann. 

Innerhalb des Gehauses sind 4 Raderpaare angeordnet. Je 2 symmetrische 
Paare (ED, GF, Abb. 276) sind einander gleich. Die Rader jedes einzelnen Paares 
stehen miteinander in fester Verbindung. 

Das Rad A ist auf der Trommelwelle aufgekeilt. In dasselbe kammen die 
Rader F, welch letztere wieder in E eingreifen. Das mit F verbundene Rad G 
greift in B ein, wahrend die Rader D, welche mit E in Ver­
bindung stehen, mit dem Rad C kammen. 

Um zu Beginn der Aus£ahrt die erste Geschwindigkeit 
zu erteilen, wird am SchluB der Wageneinfahrt die seitlich 
des Differentialgetriebes D im Lager t gelagerte FaIle h durch 
das Streicheisen E (Abb.274) hochgehoben. Dadurch wird 
der Kupplungshebel H frei und der auf der Trommelwelle 
verschiebbare Konus K durch die Feder t in die Brems­
scheibe 8 1 gedriickt. Da der Konus K sowie das Rad A mit 
der Trommelwelle WI in fester Verbindung stehen, wird das 
Differentialgetriebe blockiert. Die Trommelwelle bzw. die /lreli~/vng 
Spindeln werden somit durch das gesperrte Getriebe D wie w(lhrfnt/dfS Sp/nf/(flS 

gewohnlich angetrieben. 
Die Tourenzahl der Hauptwelle Wist n1 =450 T/min. 

Der kleine Twistwirtel Tl (fiir die erste und zweite Spindel­
geschwindigkeit) ist auswechselbar und besitzt einen Durch­
messer von 250, 300, 350 und 400 mm. 

Der groBe Twistwirtel T2 (fiir die dritte Spindelgeschwin­
digkeit hat) die GroBen von 440 und 500 mm Durchmesser. 

/lr(liritIJlvng 
wqhrflll (/8S AbSclil(lj(flS 

Abb. 276. Differen­
tiaIgetriebe am SeI­
faktor von Hart-

mann, Chemnitz 
(Wirkungsschema). 

Der Durchmesser der Seilscheibe 8 ist 400 mm, derjenige der Trommel 152 mm 
und jener vom Spindelwirtel 27 mm. 

Daraus ergibt sich die Tourenzahl der Spindeln fiir die erste Geschwindigkeit, 
wenn dieselbe allgemein mit n2 bezeichnet wird, zu: 

= 450· T1 • 153,5 = 6396 T 
n2 400 . 27 ' 1 • 
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In Berucksichtigung der Spindelschnurdicke wurde der Durchmesser der Trom­
mel statt 152 mm mit 153,5 mm in Rechnung gestellt. 

Um die zweite Spindelgeschwindigkeit zu erhaIten, wird wahrend der Aus­
fahrt durch eine Anschlagrolle (siehe S. 250) an der linken Headstockverbindung 
die Bremsung der Scheibe 8 1 (Drahterteilungsbremse) durchgefuhrt und gleich­
zeitig die Konuskupplung ge16st. 

Ohne ErhOhung der Tourenzahl der Hauptwelle W wird ebenfalls durch den 
kleinen Wirtel, lediglich durch die Wirkung des Differentialgetriebes die 
fiir die zweite Spindelgeschwindigkeit gesteigerte Trommeltourenzahl erreicht. 
Durch Abbremsung der Scheibe 8 1 wird das mit ihr verbundene Rad C still-

Abb. 277. Schaubild des Selfaktors mit Differentialgetriebe. 

gesetzt. Dabei walzt sich das Rad D auf Cab. Die Abwalzdrehungen von D 
werden durch Rad E bzw. ZwischenradF dem Rad A, welches auf der Trommel­
welle aufgekeilt ist, mitgeteilt (Abb. 266). Bei einer Umdrehung der Seilscheibe 8 
ergibt sich folgende Trommeldrehung : 

O·E 36·20 
nt = 1 + "i):"l = 1 + 35. 32 = 1,643. 

Die Zahl 1,643 heiBt das "Spindeldifferential". 
Anaiogder Spindeltourenzahlberechnung fur die erste Spindelgeschwindigkeit 

ergibt sich auch die Spindeltourenzahl fur die zweite Geschwindigkeit: 

450 · T1 ·153,5 
n2 = 400.27 ·1,643 = 10,509 T 1 • 

Um den Spindeln die dritte Geschwindigkeit zu erteilen, bleibt die Brems­
scheibe 8 1 in gleicher Weise gesperrt, wahrend die Seilscheibe 8 vom groBen 
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Twistwirtel T2 bei gleicher Tourenzahl der Hauptwelle angetrieben wird. Daraus 
ergibt sich: 

_ 450· T 2 • 153,5 _ , 
n2 - 400.27-- ·1,643 -- 10,509 T 2 • 

Die dritte Geschwindigkeit der Spindeln wird durch die groBere Umfangs­
geschwindigkeit des Twistwirtels T2 erreicht. 

Wahrend des Abschlagens mussen die Spindeln wenige Drehungen in ent­
gegengesetzter Richtung machen. Zu diesem Zwecke muB auch die Trommel­
welle verkehrt zu ihrem fruheren Umlaufsinn gedreht werden. Um dies zu er­
reichen, wird die Bremsung der Scheibe 8 1 gelOst und die Scheibe 8 2 (Abschlag­
bremse) abgebremst. Dadurch steht das Rad B still, so daB sich G auf demselben 
abwalzen muB. Da F mit G in Verbindung ist, wird durch Rad F das Rad A 
angetrieben. 

Bei einer Umdrehung der Seilscheibe 8 macht die Trommelwelle wahrend 
dieser Periode nachstehende Drehungen: 

B·F 34· 39 
nt = 1 - G. A = 1 - 37.32 = - 0,12 . 

Durch das Minuszeichen wird die Ruckdrehung der Trommel angedeutet. 
Die Zahl 0,12 ist das "Abschlagdifferential". 

Die Spindeltourenzahl wahrend des Abschlagens wird aus der Formel 

= 450· T 2 • 153,5. 0 12 
n2 400.27 ' 

errechnet. Dies ist die gleiche Formel wie fur die dritte Spindelgeschwindigkeit, 
nur ist an Stelle des Spindeldifferentiales das Abschlagdifferential einzusetzen. 
Wahrend des Spinnens wird 
die Trommelwelle durch Vorge- TourenzahI der Seilscheibe bei konstanter 
lege DE und Zwischenrad F in ~ourenzahI der Hauptwelle. 
gleicher Richtung wie die Seil­
scheibe 8 gedreht (ausgezogener 
Pfeil in Abb. 276). Die Touren­
zahl der Seilscheibe 8 bei Ver­
wendung der verschiedenen 
Wirtel ist aus nebenstehender 
Tabelle zu ersehen. 

Wahrend des Abschlagens 
dreht sich die Seilscheibe 8 mit 

Wirtel 

250 
300 
350 
400 
440 
500 

Erste 
Geschwin-

digkeit 

281 
337 
394 
450 
-
-

Zweite Dritte Ab-Geschwin- Geschwin- schlagen digkeit digkeit 

281 - -
337 - --
394 - -
450 - -
- 495 495 
- 562 562 

gleicher Tourenzahl wie fUr die dritte Spindelgeschwindigkeit, und zwar in 
gleicher Richtung wie beim Spinnen. Da die Trommelwelle beim Abschlagen 
durch das Vorgelege GF (ohne Zwischenrad) im Differential angetrieben wird, 
dreht sie sich im entgegengesetzten Sinn wie wahrend der Spinnperiode (strich­
punktierter Pfeil in Abb. 276). 

Auf diese Weise erubrigt sich die gewohnliche Anordnung der Abschlagbremse 
auf der Hauptwelle, wie sie bei allen anderen Konstruktionen durchgefiihrt ist, 
da die Abschlagbremse bei dieser Sel£aktortype in das Differential verlegt wurde. 

Aus der nachstehenden Geschwindigkeitstabelle sind die Tourenzahlen der 
Spindeln bei den jeweils verwendeten Twistwirteln zu ersehen. 

Wahrend der Wageneinfahrt ist die Bremsung beider Scheiben 8 1 und 8 2 

gelost. Die Trommelwelle bleibt yom Differentialgetriebe unbeeinfluBt und wird 
wahrend dieser Zeit vermittels der bekannten Einrichtung der Windevorrichtung 
angetrieben. 
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Die zur Bremsung der Scheib en 8 1 und 8 2 notige Steuerung ist in den Abb. 278, 
279 ersichtlich. 

Sie geben jenen Teil des 
Wagens wieder, in welchem das 
DifferentialgetriebeD mit seiner 
Steuerung angeordnet ist. Zum 
weiteren Verstandnis der Steue­
rung sind noch verschiedene 
Teile des Wagenmittelstiickes 
in den genannten Abbildungen 
eingezeichnet. Abb. 278 zeigt 
die Stellungdes Steuermechanis­
mus wahrend der Ausfahrt des 

Spindelgeschwindigkeiten bei 
450 Hauptwellentouren. 

Wirtel Geschwin- Geschwin- Geschwin- geschwin-
Erste I Zweite Dritte I Abschlag-

250 
300 
350 
400 
440 
500 

digkeit digkeit digkeit digkeit 

1600 
1920 
2240 
2560 

2630 
3160 
3680 
4200 

4625 
5250 

338 
384 

Wagens, Abb.279 zeigt ihn vor der Einfahrt. Wie bereits besprochen, ist zu 
beiden Seiten der Seilscheibe 8 des Differentiales D je eine Bremsscheibe. In 
den angegebenen Abbildungen ist die Seite 
des Differentiales zu sehen, auf welcher die 
Bremsscheibe 81> sowie der Konus K angeord­
net ist. Zu beiden Seiten der Bremsscheibe 8 1 

- entsprechendes gilt auch fUr die hinter 
der Papierebene liegende Bremsscheibe 8 2 -

sind die Bremsbacken B1 und B2 (siehe auch 

Abb. 278. Schaltmechanismus fiir das Differentialgetriebe. 

Abb.274) in den Bremshebeln H1 und H2 in 0 1 und O2 drehbar gelagert. Die 
Bremsbacken B1 und B2 (auch B3 und B 4 ) sind mit Ferodobelag versehen, so 
daB eine gleichmaBige Bremswirkung erzielt wird. 

Die Hebel H 1 und H 2 sind in den Lagern 0 3 und 0 4 drehbar. 
Am oberen Ende des Hebels H2 ist der doppelarmige Hebel 11,1 gelagert. Der 

aufwartsgehende kurze Arm vOn 11,1 ist als Schneidlager ausgebildet und besitzt 
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einen Schlitz fiir die Stange SI. Auf der Stange SI befindet sich eine Druckfeder 11> 
welche das als Schneide ausgebildete Stiick gegen das Schneidlager driickt. 
Das Auge a am rechten Hebelarm von hi wird yom Exzenter El derart beein­
fluBt, daB durch den Hebel hi sowie vermittels der Stanges1 beide Bremsbacken 
an die Scheibe 8 1 gedriickt werden. Die Abbremsung solI, wie an fruherer Stelle 
bereits gesagt wurde, dann erfolgen, wenn fiir die zweite bzw. dritte Spindel­
geschwindigkeit eine hohere Tourenzahl der Trommelwelle WI eintreten solI. 

Am Anfang der Wagenausfahrt ist die Konuskupplung dadurch von der 
Feder I (Abb.274) eingeschlagen worden, so daB die FaIle h den Gabelhebel H 
am Ende der vorangegangenen Wageneinfahrt freigegeben hat. 

1m weiteren Verlauf der Ausfahrt trifft der in 0 drehbar doppelarmige Hebel h2 
gegen die in der linken Headstockverbindung verstellbar geschraubten Rolle r, 
wodurch Hebel h2 in die in Abb. 278 gezeichnete Stellung gedreht wird. 

Der Hebel h2 ist mit dem Kulissenhebel k gelenkig verbunden. In der Kulisse 
dieses Hebels kist ein Bolzen b des Steuerhebels ha. Er ist auf der Brems­
steuerwelle w befestigt und dreht sie im Sinne des Pfeiles A. Durch die Ver­
drehung driickt das Exzenter El auf das Auge a des Hebels hi und erzielt die 
bereits besprochene Abbremsung der Scheibe 8 1 durch Andriicken der Brems­
backen Bl und B2 an diesylbe. Gleichzeitig wird durch Niederdriicken des He­
bels hi die Konuskupplung gelost und durch FaIle h arretiert. 

Die Steuerwelle ist in Abb. 277 hinter der Seilrolle zu sehen. 
Seitlich des linken Wagenhauptes sieht man die Drahtzahlerscheibe. Rechts 

oben ist vor dieser eine Klinke zu erkennen, welche am Umfang eines Nasen­
exzenters aufliegt. Letzterer ist am Ende der Steuerwelle befestigt. Wird die 
Steuerwelle in der Pfeilrichtung A nach Abb. 278 gedreht, so fallt die Klinke vor 
die Nase des Exzenters und sperrt dadurch die Steuerwelle, damit sie nicht dem 
Zuge der gespannten Feder F folgen kann. Die Sperrung der Steuerwelle ist des­
wegen notig, weil fur die zweite und dritte Spindelgeschwindigkeit das Exzenter El 
auf das Auge a einwirken muB, um auf diese Weise die Abbremsung der Scheibe 8 1 

zu erhalten. In dieser Stellung bleibt der Mechanismus, bis die Drahtgebung 
vollendet ist. 

Die gleiche Einrichtung der Hebelanordnung ist auch fiir die Abschlagbremse 
vorhanden. Nur wirkt auf das Auge a des betreffenden Hebels h2 das Exzenter E 2• 

Die Exzenter El und E2 miissen gegeneinander versetzt sein, um vor allem die 
Bremsen gegenseitig zu sichern. 

Wie aus Abb. 275 zu erkennen ist. wird die Drahtzahlerscheibe Z8 von der 
Trommelwelle aus angetrieber... 

Durch den verstellbaren Bolzen in der Drahtzahlerscheibe wird bei Erreichung 
der gewunschten Drehung die Sperrklinke ausgehoben. Durch Aufhebung der 
Sperrung der Steuerwelle wird diese unter der Wirkung der Feder F in die Pfeil­
richtung B (Abb. 279) gedreht, so daB Exzenter E2 zur Wirkung kommt. 

Da El nicht mehr auf Auge a druckt, wird die Drahterteilungsbremse ent­
spannt. 

Durch E2 werden die Bremsbacken Ba und B-1' welche durch Bl und B2 ver­
deckt sind, an die S'lheibe der Abschlagbremse gedriickt und damit das Ab­
schlagen eingeleitet. 

Nach erfolgtem Abschlagen hat sich die Stelze 8t auf die Rolle der Kopier­
vorrichtung R aufgesetzt und hierbei eine kleine Linksbewegung vollfiihrt. 

Wahrend der Wageneinfahrt miissen beide Bremsen des Differentiales D ent­
spannt sein, um die Trommelwelle durch die Quadranteneinrichtung drehen zu 
konnen, weshalb diese kleine Bewegung der Stelze 8t zur Verstellung der Steuer­
welle W herangezogen wird. 
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Diese Verstellung ist in Abb.279 gezeichnet. Bei 0 5 greift an die Stelze 
eine Stange 82 an, die bei g mit der Zugstange 83 in Verbindung steht. "Ober 
dieselbe gleitet eine Hulse H4 , welche durch Bolzen b1 mit Hebel Hs verbunden 
ist. Der Hebel H5 ist auf der Steuerwelle befestigt. Durch die Bewegung der 
Aufsitzstelze wird der Hebel Hs mittels der Zugstange 83 etwas nach links 
bewegt, so daB das Auge des Hebels hi in dem tiefsten Punkt zwischen den 
beiden Exzentern El und E2 liegt. Durch die Bewegung des Hebels Hs wurde 
demnach die Steuerwelle wieder etwas nach der Pfeilrichtung A gedreht. Weil 
das Auge a des zugehorigen Hebels hi von 
keinem Exzenter beeinfluBt wird, sind beide 
Bremsen entspannt. 

Wahrend der Einfahrtsbewegung sollen die 
Bremsbacken von den Bremsscheiben ca. 2 mm 
entfernt sein. 

Um eine Nachstellung der Bremsen bei Ab. 
niit:-;ung des Belages durchfiihren zu konnen, muB 

kl k, r 

~~~~~ AS,~J1 ~~ 
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Abb. 279. SchaltmechanismuB fiir das Differentialgetriebe. 

die Feder 11 nachgestellt werden. Je nach der Spannung dieser Feder kann auch das Ab­
bremsen schneller oder langsamer erfolgen. 

Beim Einstellen der Bremsbacken ist darauf zu achten, daB sie gleichmaBig von den 
Scheiben abstehen, damit der Bremsdruck nicht einseitig wirkt, und vor allem, um eine 
etwaige Biegung der Trommelwelle zu vermeiden. 

Zum Nachfiillen des Oles besitzt das Differentialgetriebe 2 LOcher, die ca. 1200 gegen· 
einander liegen. Um 01 nachfiillen zu konnen, offnet man beide LOcher und dreht das 
Gehause derart, daB sich ein Loch oben befindet. Man gieBt gutes, saurefreies 01 in die 
hinaufgedrehte Offnung, bis es durch die andere Offnung lauft; dann ist im Differential die 
notige Menge 01 (ca. % Liter) vorhanden. Nach ca. 6 Wochen fiigt man in gleicher Weise 
01 hinzu. Nach 6 Monaten soIl das 01 im Differential gewechselt werden. Hierbei ist es 
angezeigt, das Gehause mit Petroleum durchzuspiilen. 

Bei Besprechung der neuesten Type der Firma Josephys Erben wurde bereits 
angefiihrt, daB der Drahtzahler bei den verschiedensten Ausfiihrungen entweder 
im Headstock oder aber im Vorderbock bzw. im Wagen sein kann. Letztere 
Anordnung ist die giinstigste, weil auBer Gleitverlusten der Seilbewegung noch 
das Abrollen des Seiles durch den bewegten Wagen sowie auch ein Nachlassen 
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der Seilspannung beriicksichtigt und weiters jedesmal die Gesamtdrehung der 
Trommel wahrend einer Ausfahrt kontrolliert wird. Dies ist bei jeder anderen 
Anordnung des Drahtzahlers nicht moglich, besonders dann nicht, wenn die 
Drehung direkt von der Hauptwelle abgenommen wird. Gegeniiber dieser letzteren 
Anordnung ist es noch giinstiger, den Drahtzahler im Vorderbock unterzubringen, 
wenn dieser durch die Seilrolle, die dort angebracht ist, angetrieben wird. In diesem 
Falle wird nicht die Drehung wahrend der Ausfahrt kontrolliert, sondern nur die 
Nachdrehung. Es wird also die Drehungerteilung wahrend der Ausfahrt als kon­
stant angenommen und die Nachdrehung durch den Drahtzahlermechanismus 
konstant gehalten. 

Bei der Anordnung im Vorderbock werden zum Teil die Gleit- sowie Abroll­
verluste beriicksichtigt. 

Ein Nachteil dieser Anordnung gegeniiber jener im Wagen tritt beson­
ders dann auf, wenn beim Einriicken der Zahnkupplung zwischen den Zahnen 
derselben ein Spielraum auftritt. Er wird bei Anordnung des 
Zahlers im Wagen schon wahrend der ersten bzw. noch anfangs 
der zweiten Spindelgeschwindigkeit, hingegen bei der Unterbringung 
desselben am Vorderbock erst bei der dritten Spindelgeschwindig­
keit iiberbriickt werden. Der Unterschied liegt darin, daB der 
Drahtzahler am Vorderbock in diesem 
FaIle infolge der hohen Spindelgeschwin­
digkeit bedeutend mehr Drehungen im 
Garn zulaBt als bei Anordnung im Wagen, 
so daB im letzteren Falle starkere Dre­
hungsunterschiede in dem Faden auf­
treten werden, was besonders bei loser ge­
drehtem Garn unangenehm ist. 

Die Spindellagerungen weisen ebenfalls 
in ihrem konstruktiven Aufbau Verschie­
denheiten auf. 

c 

Die aus feinstem Stahl hergestellte 
und gehartete Spindel ist im Wagen an 
2 Stellen gelagert. Abb. 280a, b und c. Spindellagerung von 

Jagger. 
Der bronzene Spindelkopf des FuB-

lagers (Abb. 265) ist im unteren Plattband 570, welches im Tragbalken 571 
befestigt ist, eingesetzt und derart ausgebildet, daB eine kleine Olreserve auf­
genommen werden kann, weshalb das FuBlager weniger oft geschmiert zu werden 
braucht. Um ein Verstauben bzw. Verschmutzen der FuBlager zu vermeiden, 
liegt iiber ihnen ein Schutzblech. 

In Abb. 280a ist ein FuBlager nach Ausfiihrung der Firma Jagger & Sons, 
Oldham, zu sehen. 

Das Halslager wird verschiedenartig ausgefiihrt. Bei der alteren Ausfiihrung 
(Abb. 280b) sind 10 bronzene Halslagerbiichsen in der oberen Tragschiene 572 
(Abb.265) (Platt band) eingesetzt. Das Plattband ist an der mit Bohrungen fiir 
die Spindel versehenen Holzleiste 573 im Wagen befestigt. 

Bei diesen Halslagern kann das Schmierolleicht abflieBen. Durch die drehen­
den Spindeln wird es abgeschleudert, so daB neben der Verschmutzung der 
Maschine auch die Spindelschniire mit 01 bespritzt werden und verderben. 
AuBerdem tritt ein groBerer Gleitverlust im Spindelantrieb ein, so daB dadurch 
das Garn eines Abzuges unegal wird. Deswegen und um geringen Olverbrauch 
zu erzielen, wird in neuerer Zeit eine Filzschmierung angewendet. In 
Abb. 280c ist eine Filzbandschmierung zu sehen. Auf der AuBenseite der Lager 
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sind Offnungen, in welchen das Filzband liegt. Es ist an einem Stahlband be­
festigt, das in Nuten in der Tragschiene (Plattband) gefUhrt und somit verstell-

bar ist. Oberhalb des 
Filzbandes hat die Trag­
schiene eine Rinne mit 
Ollochern. 

Abb. 281 zeigt eine 
der neuesten Ausfuh­
rungen der Spindelhals­
lager der Firma J 0-

sephys Erben, Bielitz, 
die zwecks leichter Ver-

schwenkungsmoglich -
keit der Spindel im 

Abb. 281. iSpindelhalslager von Josephy. Mittelteil kugelig aus-
gebildet sind. 

Diese Verschwenkung der Spindel wird notig, wenn die Spindel aus irgend­
welchen Grunden aus dem FuBlager genommen wird. AuBerdem ermoglicht diese 

Lagerung ein leichtes Laufen der Spindeln, wenn die 
Holzleiste B des Wagens, auf welcher die Plattbander 
geschraubt sind, sich geworfen oder verzogen hat. Die 
Kugelbuchsenlagerung gibt auch die Moglichkeit, daB 
sich bei Verstellung der Spindelneigung das Halslager 
der neuen Lage anpaBt. 

Nach Abb. 281 sind die Spindellager C des oberen 
Plattbandes A im mittleren Teil kugelformig ausgebil­
det, sie werden durch iiber je 2 Spindeln reichende, 
kugelig ausgenommene Deckel D mittels Schrauben E 
und Federn F an gleichfalls kugeligen Ausnehmungen 
des Plattbandes A elastisch angedriickt. 

Die Olung der Spindeln S ist eine sehr sparsame und ver­
liiBliche und erfolgt auf folgende Weise: 

Das obere Plattband A ist als ein allseitig geschlossener, 
gewohnlich iiber 10 Spindeln ruhender Trog ausgefiihrt, in 
dessen Boden die Kugelbiichsen G sitzen. Diese sind an ihrem 
oberen Teil von Filzstiicken G umgeben, welche genau zwischen 
die Wand des Troges eingepaBt sind. Der obere Deckel H -
durch 2 Stifte K gehalten - ist leicht abhebbar und in der 
Mitte mit einem Schmierloch (nicht sichtbar) versehen, durch 
welches 01 in den Trog eingegossen wird, bis aIle Filzstiicke G 
vollgesogen sind. Das 01 gelangt aus den Filzstiicken G durch 
die kleinen Locher L der Kugelbiichse G zu den Spindeln S und 
sorgt fUr eine durch Monate anhaltende gute Schmierung. 

Eine andere Ausfiihrung der Halslagerbuchse neue­
ster Konstruktion ist das bewegliche TFC-Spindel­
lager der Firma Triemer & Forkert, Schweinburg-PleiBe 
in Sachsen (Abb. 282). 

Das bronzene Halslager ist ebenfalls kugelig ausge­
bildet. Seitlich der Spindeln Iauft durchgehend die 

Abb. 282. Spindelhalslager Schmierrinne, von welcher das 01 fUr jede Spindel 
von Triemer und Forker. durch einen Docht, der in direkter Beruhrung mit der 

Spindel ist, iibermittelt wird. Wie aus dieser Abbildung 
zu ersehen ist, gestattet die Ausfiihrung des Halslagers eine zentrische Beweg­
lichkeit der Spindel, so daB jederzeit ein leichtes Laufen der Spindel bei ge-
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ringstem Olverbrauch gewahrleistet wird. - Da die Spindel der drahtgebende 
Faktor ist, ist neben ihrer guten Lagerung auch die Spannung der Spindelschnur 
fiir die Garndrehung von Wichtigkeit. 
In letzter Zeit wurden verschiedene 
Apparate in den Handel gebracht, die 
eine Kontrolle des Spindelschnurschliip­
fers ermoglichen. 

Derartige Apparate beruhen im allge­
meinen auf dem Prinzip des Stroboskopes. 
Es ist dies eine - als Wunderrad oder Lebens­
rad bekannte - Scheibe, welche mit einer 
Anzahl radialen Schlitzen versehen ist. Gegen 
den Drehpunkt der Scheibe sind ebenfalIs 
radial angeordnete AbbiIdungen in den ver­
schiedenen Bewegungsstadien. Wird die sich 
drehende Scheibe vor einen Spiegel gehalten 
und sieht man durch die Schlitze derselben, 
so hat man im Spiegel den Eindruck des be­
wegten Vorganges. 

Diese Apparate wurden nun siungema/3 
zur Ermittlung von Tourenzahlen bzw. Ge­
schwindigkeiten herangezogen, ohne da/3 der 
bewegte Teil in Beriihrung mit dem Me/3-
apparat steht, wie dies bei dem Tachometer 
(Tourenzahler) der Fall ist. 

Die Apparate sind unter dem Namen 
"Stroboskop", "Stroborama" bzw. 
"Rotoskop" in den Handel gekommen. 
Das Stroborama beruht auf der strobo­
skopischen Methode mit Spiegel und be­
steht aus einem auf einem einstellbaren 
Gestell montierten Scheinwerfer, der 
die bewegten Maschinenteile beleuchtet 
(Firma: Forschungsbiiro fiir Mechanik 
und Physik A.G., Paris). 

Die von Wechselstromen varriierbarer Fre· 
quenz betriebene Lampe leuchtet bei jeder 
Periode 2mal hell auf. Bei einer Frequenz von 
z. B. 50 Hz wird also ein betrachteter Ma­
schinenteil lOOmal beleuchtet, d . h. lOOmal 
sichtbar. Rotiert dieser Maschinenteil gerade 
mit einer Winkelgeschwindigkeit von lOO Um­
drehungen je Sekunde, so scheint er fiir den 
Beobachter zu ruhen, denn in jedem Moment 
des Aufleuchtens befindet sich jeder belie big 
herausgegriffene Punkt des rotierenden Ob· 
jektes in der gleichen Lage. Wird die Fre­
quenz langsam erhoht oder vermindert, so 
scheint der beobachtete Gegenstand langsam 
nach riickwarts bzw. vorwarts zu laufen. Die 
Geschwindigkeitsmessung mit dem Strobo­
rama erfolgt also derart, da/3 die Tourenzahl 
des Umformers solange variiert wird, bis das 
beobachtete Objekt stilIzustehen scheint. Ein 
Tachometer am Uinformer gestattet dann, die Abb. 283. Rotoskop. 
Umdrehungszahl direkt abzulesen. 

In auBerst handlicher Form gestattet das Rotoskop der Firma Ashdown, 
Westminster London (Abb. 283), die Messungen von Geschwindigkeit bzw. ihre 
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Kontrolle sowie die Beobachtung schnell bewegter Maschinenteile. Der Zweck 
des Apparates ist, periodisch schnell wiederkehrende Bewegungsvorgange - in 
der normalen Ausfiihrung bis zu 40000 in der Minute - zu veranschaulichen und 
zugleich zahlenmaBig zu erfassen, ohne daB der Apparat in irgendwelche Be­
riihrung mit dem bewegten Maschinenteil kommt. 

Der Apparat kommt fiir die Kontrolle der Spindel- sowie der Riemenantriebe in Betracht. 
Da 20 bis 30 Spindeln gleichzeitig beobachtet werden k6nnen, kann mit Hilfe des Rotos­

kops jede nicht mit richtiger Geschwindigkeit laufende - also andere Drehung gebende -
Spindel herausgefunden werden. 

Auch die Vorgange auf anderen Maschinen, wie Krempel, VlieBbildung, Florteiler usw. 
sowie auch die Schmierwirkung eines Oles lassen sich kontrollieren. 

Zum Zwecke der Drahtgebung muB die Spindel schrag stehen. Der Neigungs­
winkel gegen die Senkrechte ist je nach der Starke des Garnes verschieden. Fiir 
mittlere Nummern ist er 15 bis 170, fiir grobere Nummern ist der Winkel 
ca. 1 bis 20 kleiner, fiir feinere um ebensoviel groBer. Die Verstellung der Spindel­
lage wird durch Verschiebung des Hals- bzw. FuBlagers erzielt. Zu diesem Zwecke 
werden die Zugstangen 574, 575 (Abb. 265) vermittels Schrauben verkiirzt oder 
verlangert, so daB dadurch in kleinen Grenzen die Lage der Tragschienen 571,573 
verschoben wird. 

Zwecks Unterstiitzung der Auf- und Gegenwinderwelle 28, 29 sind in bei­
laufiger Entfernung von 1 m am Wagen Eisenwinkel 576, 577 (oben und unten, 
Abb. 265) geschraubt, an welchen mittels Schrauben die diesbeziiglichen Trag­
stiitzen .578 befestigt sind. 

Die Einstellung der Spindelneigung sowie des Auf- und Gegenwinders wird 
im nachsten Teil besprochen. 

Der Abschlagmechanismus des Selfaktors ist bei den verschiedensten Typen 
im Prinzip gleich. Auch die Anordnung aller Einzelheiten desselben im Wagen­
mittelstiick ist beibehalten. Die Unterschiede bei den in Betracht kommenden 
Maschinen sind in bezug auf diesen Mechanismus nur gering. 

Fiir die Spindelbewegung wird bei allen Selfaktoren wahrend der Wagen­
einfahrt der nachschwingende Hebel mit dem %-Rad (Quadrant) verwendet. 

Die Anordnung des Quadranten ist insofern verschiedenartig, als er bei 
manchen Typen innerhalb des Vorderbockes oder aber auBerhalb der rechten 
Seite desselben gelagert ist (vgl. Abb.257, 264, 277). 

Unterschiede an den Quadranten bzw. der Windevorrichtung sowie der selbst­
tatigen Regulierung an den einzelnen Selfaktoren sind nur konstruktiver Natur. 
So wird unter anderem statt des Quadrantenseiles eine Kette verwendet. 

Der Quadrantenmechanismus lost die Aufgabe der Spindelbewegung wahrend 
der Einfahrt in derart einfacher Weise, daB ihn andere kompliziertere Konstruk­
tionen nicht leicht verdrangen konnen. 

Fiir die Aufwicklung konnte die Bewegung der Quadrantenmutter noch 
giinstiger gemacht werden, wenn nach zweckentsprechender Umgestaltung des 
Ritzelantriebes sowie auch des Quadrantenbogens ein groBeres, etwas exzentrisch 
gelagertes Ritzel verwendet wiirde. Ein solches Ritzel, welches sich wahrend 
der ganzen Quadrantenbewegung nur um beilaufig % seines Umfanges verdrehen 
dUrfte, wiirde durch die entsprechende Nachschwingung der Quadranten­
mutter eine der Aufwicklung besser angepaBte Spindeldrehung bewirken. 

Der Gedanke des besprochenen Taineschen Differentialgetriebes und seiner 
Steuerung, gibt bei geringfiigiger Xnderung der Steuerung eine Moglichkeit, im 
Verein mit Aufwinder und Windeschiene den bisher verwendeten Quadranten­
mechanismus durch eine grundsatzlich andere Konstruktion zu ersetzen. 

Die Windeschiene ist im Prinzip fUr die Spulbewegung des Wenders bei allen 
Selfaktoren angewendet. 
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Man unterscheidet die einfache Windeschiene, welche in bekannter Art am 
vorderen und riickwartigen Ende auf den Formscliuhen ruht. AuBer dieser An­
ordnung gibt es auch eine solche, deren vordere Auflaufbahn in der Winde­
schiene beweglich gelagert ist. Ihre Lagenanderung wird durch einen dritten 
Formschuh, der meist innerhalb des vorderen Schuhes angeordnet ist, gesteuert. 
Die Form des dritten Schuhes entspricht der des hinteren Formschuhes und 
bezweckt eine Korrektion der vorderen Laufbahn in bezug auf die Kreuzschicht. 

Ebenfalls zum Zwecke einer regelbaren Aufwicklung wird die gegliederte 
Formschiene (Hei p tsche Schiene) mit vorne und riickwarts beweglicher Laufbahn 
verwendet. 

Diese gegliederte Formschiene "System Heipt" ist in Abb. 284 zu sehen. Die 
Beschreibung bzw. die Einstellvorschriften seien nach Firma Josephy mit den 
hierzu notigen Nebenskizzen wiedergegeben. 

c 

b 
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Abb. 284. Formschiene Heipt. 

Sie unterscheidet sich im wesentlichen von einer normalen Windeschiene dadurch, daB 
die Form ihrer oberen Kante nicht durch die dem Balken 0 gegebene Form bedingt ist, 
sondern dadurch geandert und den verschiedenen VerhiUtnissen angepaBt werden kann, 
daB sich diese Kante aus einzeInen Teilen zusammensetzt, die gegeneinander verstellt werden 
konnen. 

Der Balken 0 ruht mittels der beiden stellbaren Bolzen Q und Q1 auf dem vorderen und 
riickwartigen Formschuh auf. Seine obere, fiihrende Kante setzt sich zusammen aus einem 
festen Teil in der Mitte, aus den beiden um Bolzen drehbaren ScharnierhebeIn R und R1 
und aus den ScharnierhebeIn F und Fl' Die beiden Schienchen M und M 1, die links und 
rechts am Balken 0 angeordnet sind, dienen zur Verstellung der Scharnierhebel R, R1, F und Fl' 
Die Schienchen M ruhen auf den Stellschrauben T und T1 und sind mit den an dem Form­
schuh B angeschraubten beiden Stelleisen P derart verbunden, daB die Bolzen 0 der Schien­
chen sich in den Schlitzen G der Stelleisen auf- und abwarts bewegen konnen. Werden die 
Formschuhe verschoben, so machen die Schienchen M diese Bewegung mit, wodurch sich 
die auf den Schienchen verstellbar angebrachten Leisten K unter die Nasen S der Scharnier­
hebel R schieben und diese anheben. Gleichzeitig andern auch die Scharnierhebel F ihre 
Lage, weil die auf ihnen befestigten Stellhebel H den Bahnen der gleichfalls auf M stellbar 
aufgeschraubten Leisten L folgen miissen. Die Schienchen M 1 ruhen auf den Stellschrauben T 2 

und Ta, sind stellbar und werden mittels einer durch den BalkenO gehenden Schraube01 
gemeinschaftlich in ihrer Lage fixiert. Sie besitzen auf ihrer oberen Kante je 2 Einkerbungen 
und konnen so eingestellt werden, daB die Nasen N der Scharnierhebel F1 bzw. die Nasen N1 

Herzog, Technologie VIII/2, A: Bernhardt-Marcher, WoUe. 17 
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der Hebel Rl auf diese Einkerbungen treffen oder nicht, d. h. daB diese Scharnierhebel 
tiefer oder hoher zu stehen kommen. 

Der sogenannte "Hohepunkt" der ganzen Leitschiene, der sich bei dem Bolzen E be­
findet, kann iiberdies nooh willkiirlich geandert werden, indem man (siehe Abb. 284e) 
das auf dem Balken a befestigte keilformige Stelleisen V im Sinne des angedeuteten 
Pfeiles verschiebt, wodurch der Bolzen E und mit diesem der Scharnierhebel R ange­
hoben werden. 

Einstellung: Nachdem die Leitschiene so eingestellt worden ist, wie dies Abb. 284 zeigt, 
verschiebe man die Formschuhe B und Bl so weit, bis der Bolzen Q auf Punkt IV der Form­
schuhe B zu stehen kommt (Abb.284a). Dann stelle man die Leisten K auf den Schien­
chen M derart ein, daB sie die Nasen 8 des Scharnierhebels R gerade beriihren (siehe 
Abb.284b). Hierauf bewege man die Formschuhe so weit, als dies zur Vollendung eines 
Kopses notwendig ist, um sich zu iiberzeugen, ob sich aIle Teile der Formschienen leicht 
bewegen lassen und ob der Hohepunkt durch die Leisten K tatsachlich um die gewiinschte 
Hohe (ca. 1 bis 2 mm) gehoben wird. SchlieBlich bringt man die Formschiene in die Anfangs­
stellung zuriick. 

Arbeitsweise: Wie bei der normalen Formschiene verschieben sich auch hier wahrend 
des Spinnprozesses die Formschuhe B und B1• Die ersteren nehmen bei dieser Bewegung 
die mit ihnen verbundenen Schienchen M mit, wodurch sich die auf den Schienchen auf­
geschraubten Leisten K den Nasen 8 des Scharnierhebels Rimmer mehr niihern, bis sie 
schlieBlich aufeinandertreffen und die Leisten K vermittels der Nasen 8 den Hebel R hooh­
heben, wodurch der sog. Hohepunkt der gesamten Leitschiene nach aufwarts verlegt wird 
(Abb. 284c). Man hat es in der Hand, durch Verstellen der Schraube Tl dieses Anheben des 
Hohepnnktes zu vergroBern oder zu verkleinern, und gilt als normale Verstellung eine solche 
von 1 bis 2 mm. Durch diese ErMhung des Hebels R wird erreicht, daB der Aufwinder vom 
Hohepunkt aus iiber eineetwas steiler abfallende Bahn gleitet, wodurch der Faden an der 
betreffenden Stelle des Kopses in steilere Windungen aufgelegt wird. Durch diese wird der 
Obergangswinkel zwischen den absteigenden und aufsteigenden Windungen ein groBerer, 
d. h. die Fadenlagen werden an der AuBenseite des Kotzers mehr gekreuzt. 

Mit dem Schienchen M verschiebt sich gleichzeitig auch die Leiste L, auf welche sich 
der Scharnierhebel F mittels der Stelleisen H stiitzt, durch die zuerst aufsteigende und 
dann abfallende Bahn dieser Leiste wird das Ansetzen des Fadens durch den Aufwinder 
vor Beginn der absteigenden Windungen der jeweiligen Lange der Kotzerspitze angepaBt. 
Es wird der Faden durch die zuerst aufsteigende und dann abfallende Kante zu Anfang der 
Kotzerbildung hooh zur Kotzerspitze ansetzen, bei halbvollem Kotzer hingegen tiefer und 
schlieBlich wieder Mher. Durch dieses abwechselnd Mhere und tiefere Ansetzen ist die 
Moglichkeit gegeben, die Verbindung der einzelnen Fadenschichten inniger zu gestalten. Es 
ist iiberhaupt darauf zu achten, daB die absteigende Windung stets ca. 10 mm unterhalb 
der letzten Fadenringe der aufsteigenden Windung beginnt, weil sonst, speziell beirn Ge­
brauch kurzer Kopshiilsen, ein leichtes Abwinden des Fadens zur Unmoglichkeit wird. Die 
Hoher- oder Tieferstellung des Hebels Fund damit ein tieferes oder hoheres Retourschlagen 
des Fadens in bezug auf die Kotzerspitze wird durch ein Tiefer- oder Hohersetzen der ver­
stellbaren Stelleisen H erreicht. 

Hohepunkteinstellung: Gewohnlich iiberragt der Hohepunkt der Leitschiene die iibrige 
fiihrende Kante derselben um 1 bis 2 mm. Es ist jedoch nicht gut moglich, ein bestimmtes 
MaB hierfiir anzugeben, weil diese Stellung des Hohepunktes wesentlich von der jeweiIigen 
Belastung des Gegenwinders bei Beginn der Aufwindung sowie von der Federspannung des 
Aufwinders abhiingt. 1st z. B. diese sehr gering oder der Gegenwinder wenig belastet, so 
erhiilt der Aufwinder durch die Gleitrolle am Schlepphebel nicht die notwendige Fiihlung 
mit der Leitschiene und ist also nicht imstande, den Kriimmungen dieser genau zu 
folgen. In diesem FaIle ist es von Vorteil, den Hohepunkt hoher zu legen. Eine von der 
allmahlichen Verlegung des Hohepunktes durch die Leiste K des Schienchens M unab­
hangige Anderung desselben ist, wie schon erwahnt, dadurch zu erreichen, daB man, wie 
Abb. 284e zeigt, das keilformige Stelleisen V im Sinne des angedeuteten Pfeiles verschiebt, 
wodurch es den Bolzen E des Scharnierhebels R und damit diesen selbst anhebt. Man er­
reicht dadurch, daB der Aufwinder schon vor der tiefsten Windungsstelle, also vom ersten 
Aufwinden an, schneller nach oben springt, wodurch der Faden nicht so leicht am Katzer­
ansatz einschneidet oder unter die Kante windet. 

Stellung der Leitschiene bei SchuBkopsen mit kleinem Durchmesser: Die Formschuhe 
werden in diesem Falle so eingestellt, daB der Bolzen Q der Formschiene nunmehr auf 
Punkt III zu stehen kommt, wahrend der Bolzen Q1 seine alte Lage, also die Stellung bei 
PunktII (Abb. 284 und 284a) beibebalt. Da nun die Leitschiene im allgemeinen beirn Spinnen 
schwacher SchuBkopse an ihrem Ende weniger Gefalle haben solI, damit die Windungen an 
der Kopsspitze dichter zu liegen kommen, ist es notwendig, die Kante am Ende der Leit­
schiene hoher zu legen. Um dies zu erreichen, ist das Schienchen Ml nach riickwarts zu ver-
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schieben, damit die Nasen N und Nl der ScharnierhebelFl bzw. Rl nicht auf die 1 bis 2 mm 
tiefen Einkerbungen b, sondern auf die Punkte a zu ruhen kommen (Abb. 284d). 

Allgemeine Bemerkungen: Wenn sich nach vermeintIich richtiger Einstellung der Leit­
schiene und der Formschuhe herausstellen sollte, daB die Form der Kotzerspitze nicht ent­
sprechend ausfallt, d. h. also zu stumpf oder 
zu schlank wird, so fahre man mit dem Sel­
faktorwagen langsam ein und trachte, die­
jenige Stelle zu ermitteln, von welcher aus 
sich durch die Rolle am Schlepphebel der 
Fehler auf den Aufwinder iibertragt. Hat 
man diese Stelle gefunden, so wird man 
leicht beurteilen k6nnen, ob an den Schar­
nierplatten TI und RI oder ob die ge­
samte Leitschiene nach vor- oder nach 
riickwarts verschoben werden muB. Vor 
dem Verstellen merkt man sich abel' die 
bestehende Anordnung, urn leicht wieder 
auf dieselbe zuriickkommen zu k6nnen, 
wenn es sich herausstellen sollte, daB man 
nicht das Richtige getroffen hat. Man ver­
stellt stets nul' urn ein 
geringes und iiberlegt 
vorher reiflich, ob del' =:"::""""'==~l 
zu korrigierende Fehler 
nicht durch andere 
Ursachen hervorgerufen 
worden ist. 

Vereinzelt findet 
man eine altere Art der Formschiene, 
die in letzterer Zeit auch wieder an 
neueren Typen zu finden ist (Firma 
Schubert & Salzer, Chemnitz). Es ist 
dies die "kurze" Windeschiene, die 
im Wagen gelagert ist. 

Bei der Einfahrtsbewegung des 
Wagens bewegt sich der Schienen­
trager samt Formschiene und Schuhe 
gegen den Vorderbock. Dadurch lauft 
ihreBahn unter der Kopierrolle durch 
und gibt dieser sowie der Stelze (Auf­
sitzhebel) die entsprechende Bewe­
gung fiir den Aufwinder. 

Grundsatzliche Verschiedenheiten 
in der Konstruktion weist die neue 
Bauart des Selfaktors mit ortsfesten 
Spindeln der Firma Schubert & Salzer, 
Chemnitz, auf (auch Houget, Ver­
viers, baut diese Type seit 1913). 

Das Prinzip ist in Abb. 285 zu 
ersehen. 

Die Abb.286 zeigt in schema­
tischer Darstellung den Antriebs-
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mechanismus; Abb. 287 stellt den Selfaktor im Betrieb dar. 
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Wie schon aus der Bezeichnung des Selfaktors zu entnehmen ist, ist del' 
Spindeltrager fix angeordnet, wodurch das Mitgehen mit dem Wagen zum Zwecke 
der Fadenkontrolle vermieden wird. 

In dem ortsfesten Spindeltrager sind die Spindeltrommel T, Spindel S, der 
17* 
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Auf- und Gegenwinder A und G gelagert, wahrend das Abtreibzeug mit 
den Vor!!:arnwalzen. sowie das Lieferwerk auf einem Wagen W unterge-

r, 

TritbsdtlJur­
.relit/be 

Sp/nlll 

Abb. 286. Selfaktor mit ortsfesten Spindeln. 

bracht sind und mit diesem eine hin- und hergehende Bewegung machen. 
Der Wagen Iauft auf hochIiegenden Schienen 8 1 und benotigt wahrend seiner 
Bewegung infoIge der kleineren Dimensionen, sowie des geringeren Gewichtes, 
weniger Kraft. 
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Das Spinnprinzip des Streichgarnes ist bei dieser Type in gleicher Art wie 
bei den anderen Ausfiihrungen z~ beobachten, so daB auch hier wieder ein Wagen­
spiel in die vier bekannten Perioden eingeteilt wird: 

Wahrend der Ausfahrtsperiode bewegt sich der Wagen mit den Vorgarn­
spulen und Zylindern nach riickwarts und liefert dabei durch seine Abfahrt von 
den sich drehenden Spindeln das notige Vorgarn. Die Zylinder werden dabei 
durch ein am Vorderbock befestigtes Seil, welches sich von einer im Wagenmittel­
stiick angeordneten Schnecke abwickelt, angetrieben. Der Zylinder erhalt zu 
Beginn der Wagenausfahrt eine V orlieferung und wird dann direkt vom fahrenden 
Wagen getrieben (Abb. 286). Dies hat den groBen Vorteil, daB der Wagen keine 
Bewegung machen kann - sei sie nun ruckweise oder infolge Dehnung des 
Auszugsteiles differierend -, die der Lieferzylinder nicht unbedingt mit­
machen muB. 

Durch entsprechende Anordnung wird die Lieferung der Zylinder unterbrochen 
und das vorgedrehte Garn verzogen. Die erste, zweite und dritte Spindelge-

Abb. 287. Betriebsaufnahme des Selfaktors mit ortsfesten Spindeln. 

schwindigkeit wird von der Hauptantriebswelle des Selfaktors in gleicher Weise 
wie sonst mittels zweier Riemenscheibengruppen und zweier Twistwirtel durch 
die Triebschnur der Spindeltrommel mitgeteilt. Desgleichen erfolgt auch in be­
kannter Weise das Abschlagen. 

Die Spindelbewegung wahrend der Wageneinfahrt wird wieder durch einen 
schwingenden Hebel (Rohr) mit innen angeordneter Leitspindel erreicht. Der 
Hebel ist mit seinem unteren Ende im hochliegenden Wagen gelagert, wahrend 
sein oberes Ende mit einem langen Lenkhebel (Gegenlenker) in Verbindung 
steht. Der Gegenlenker ist mit seinem tiefer gelegenen Ende im Head­
stock drehbar gelagert. Diese heiden miteinander gelenkig verbundenen Hebel 
bilden bei eiftgefahrenem Lieferwerk nahezu einen rechten Winkel. Wahrend 
der Abfahrt des Lieferwerkes von den Spindeln richtet sich das Rohr mit der 
Leitspindel auf, analog der Ausfahrt des Wagens bei gewohnlicher Anordnung. 
Bei der Zufahrt hingegen neigt sich das Rohr infolge des im Headstock drehbaren 
Gegenlenkers und zieht wahrend dieser Bewegung an einer mit der ortsfesten 
Windevorrichtung verbundenen Kette. Durch eine geeignete Vorrichtung, kom­
biniert mit dem sonst gebrauchlichen Kettendriicker, wird am Ende der Zufahrt 
- Einfahrt - die -Spindeltourenzahl auBerdem erhOht. 
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Die Verstellung der Quadrantenmutter wird durch ein Handrad und einer 
langs der Wagenschiene angeordneten Vierkantwelle durchgefuhrt. Auf letzterer 
ist ein Schraubenrad, welches am Ende des Leitspindelrohres gelagert ist und 
die Leitspindel durch eine entsprechende "Obersetzung dreht. 

Die selbsttatige Regulierung erfolgt wieder durch den Gegenwinder als 
Spannungsregler. Derselbe ruckt bei zu starker Fadenspannung eine Friktions­
kupplung ein, welche im Getriebe von der Einzugswelle zur Vierkantwelle des 
Leitspindelrohres angeordnet ist, so daB die Verstellung der Kettenmutter an 
der Leitspindel ermoglicht wird. 

Bei Betrachtung und Vergleich der einzelnen bestehenden Selfaktortypen 
(ubrigens auch samtlicher anderer Textilmaschinen) zeigt es sich, daB an alther­
gebrachten Mechanismen festgehalten wird. Zumeist sind es gute und sinnreiche 
Verbesserungen verschiedener Details, welche die einzelnen Typen unterscheiden, 
um die eine oder andere zeitlich zugkraftiger zu machen, doch ist im allgemeinen 
bei allen die gleiche Arbeitsweise zu erkennen. 

Der moderne Maschinenbau und die Elektrotechnik schufen allerdings in 
neuester Zeit derart interessante Betriebselemente, daB sie friiher oder spater 
imstande sein konnten, die Durchfuhrung der Arbeiten am Selfaktor im Vergleich 
zu allen seinen heutigen Konstruktionen grundsatzlich zu andern. 

D. Betriebstecbnik der SeHaktorspinnerei. 
Um die fur einen bestimmten Verwendungszweck bestimmten Garne der 

Feinheit und Drehung nach wunschgemaB zu erzeugen sowie fur die Um­
spulung in eine handliche Form (Kops), mussen bei einem im Betrieb stehenden 
Selfaktor wahrend der Arbeit bzw. zwischen 2 Arbeitsperioden verschiedene Ver­
stellungen bzw. Auswechslungen einzelner Teile durchgefuhrt werden. 

Fiir Kettgarne trachtet man groBe Kopse zu machen, um soviel Garn als 
moglich aufwickeln zu konnen, da sie meist in derselben Form zur Herstellung 
einer Kette auf den Scherrahmen aufgesteckt oder aber umgespult werden. 

Je langer das auf den Kopsen aufgewickelte Gam ist, desto weniger mussen 
sie infolge Ablaufens ausgewechselt werden. Es wird die Bedienung am Scher­
rahmen bzw. der Spulmaschine einfacher und auch der Wirkungsgrad dieser 
Maschinen erhoht. 

Die SchuBkopse mussen dunner gemacht werden, da ihre Starke von der 
lichten Weite der verwendeten Schutzen, in welche sie eingelegt werden, be­
stimmt ist. 

Von der N ummer bzw. der Verwendung eines Garnes hangt somit die Kops­
starke und von dieser wieder bei einer bestimmten Selfaktorlange die Spindelzahl 
abo Wohl konnen diinne Kopse auf Selfaktoren mit groBer Spindelteilung her­
gestellt werden, doch ist dies unrentabel, da der Selfaktor unausgenutzt arbeitet. 

1st eine "laufende Partie" fertig gesponnen und kommt eine "neue" auf den 
Selfaktor, so erfordert dies verschiedene Handgriffe, Umstellung und Korrektur 
in bezug auf die friihere Ausspinnung. Auch werden im Laufe der Zeit Um­
stellungen und Neuaufstellungen von Selfaktoren stattfinden, auf welchen nach 
der Montage die fur die "erste Partie" notigen Einstellungen durchgefuhrt 
werden mussen. 

1m nachstehenden wird auf die wichtigsten derartigen Arbeiten eingegangen 
werden. 

Gewisse gewohnIiche Handgriffe, die wahrend des Spinnens notwendig werden, konnen 
nicht ohne viele Abbildungen verstanden werden, in diesen Fallen ist von einer naheren Be­
sprechung abgesehen worden. 
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Zum Zwecke der Einstellung der Maschine ist die Kenntnis der Vor- und 
Feingarnnummer, sowie auch des Verwendungszweckes des Garnes notig. 

Nach diesen Angaben sowie im Hinblick auf das Material, aus welchem das 
Vorgarn besteht, weiB der Spinner seine Maschine einzustellen. 

Danach ist Kette und SchuB verschieden zu behandeln und weiters die Starke 
der Drehung, die GroBe des Verzuges, sowie die Art der beiden festzulegen. 

Je nach dem auszuspinnenden Material wird der Verzug gewahlt. Seine 
GroBe ist aus der vorliegenden Vorgarnnummer und der Vorschrift der Aus­
spinnung gegeben. 

Die Stellung der Schuhe ABC (Abb.222), sowie die der Schraube 239 
(Abb.237) muB, wie oben besprochen, der Verzugsart nach eingestellt werden, 
so daB die Zylinderauslosung friiher eintritt, wahrend der erste Riemen bei 
direktem Verzug auf Scheibe 38 (Abb. 216) verbleibt. 

Bei kontinuierlichem Verzug darf die Zylinderfalle 236 nicht ausgehoben, 
jedoch muB der erste Riemen auf die Scheibe 37 verschoben werden. Die Einfalls­
zeiten der einzelnen Spindelgeschwindigkeiten werden durch die Stellungen der 
Schuhe EF (Abb. 222) auf der Riemenhebelwelle 145 erzielt. Ihre rohe Ein­
stellung ergibt sich meist schon aus der Erfahrung, wahrend die genaue Stellung 
durch Korrektion erfolgt. 

Manche Spinner arbeiten das eine oder andere Material nur mit 2 Spin­
delgeschwindigkeiten, welches von anderen mit 3 Geschwindigkeiten ausge­
sponnen wird. Die GroBe der Verdrehung wahrend der Ausfahrt richtet sich 
hauptsachlich nach dem Material und seiner Verwendung sowie. nach der ge­
wahlten Verzugsart. Sie wird durch Auswechslung der kleinen Twistscheibe 54 
(Abb.216) verschieden hoch gehalten. Die Einfallszeit der zweiten Spindel­
geschwindigkeit ist bestimmend fiir die Drehungen, die bis zum Schlusse der 
Wagenausfahrt ins Garn gegeben wurden. Sie wird, wie bereits besprochen, durch 
Schuh E ausgelc5st. Die Zahl der Nachdrehung bestimmen die Auswechslung der 
groBen Twistscheibe 55 und ebenso auch die Einfallszeit der dritten Spindel­
geschwindigkeit ... 

Die Wahl der Drehung wird nicht allein auf Grund der Torsionsformel 
T = ex· i N vorgenommen, wobei fiir Kettgarn ex = 2,58, fiir Unterketten ex = 2,75, 
fiir SchuBgarn ex = 1,29 , fiir Kunstwollgarn ex = 2,75 bis 3,5 (je nach Sorte), fiir 
Vigognegarn ex = 2 gilt, sondern man richtet sich auch nach den Anforderungen 
des Fadens im Gewebe, dabei sind Faserlange, Spinnfahigkeit, Farbwirkung 
des im Garn manipulierten Fadens genau zu beriicksichtigen. 

Bei reinen Wollgarnen, etwa Nr. 10 bis 16 metr., in Feintuchbetrieben wird 
die Drehung in Kettgarnen, Unterkettengarnen (Zwist) und SchuBgarnen sinn­
gemaB unterschieden. 

Der Verzug wird bei mindest A-Feinheit des Materials zu 25 bis 30% gewahlt, 
bei A-B-Feinheit geht man bis auf 15 bis 20% herab. FUr starke Baumwoll­
beimengungen oder Ramie bzw. Viskosezusatz (geschnittenes Material) nimmt 
man 5 bis 10 % Verzug. Bei sehr kurzem Kunstwoll- und Vigognematerial 
wird 5 bis 8 % verzogen, bei besserem Kunstwollmaterial, Garnnummer ca. 
10 metr., 10%. Kettgarne erhalten wegen der hoheren HaItbarkeit scharfen 
Draht, sie werden mit groBerem Twistwirtel Nr. 3 bis 4, namentlich bei gutem 
Material, gesponnen. Man kann dann fiir groBere Leistung den Wagen mit ent­
sprechend groBem Wagenauszugswechselrad rascher ausfahren lassen. Fiir kurzes 
Material oder weiche SchuBgarne geht man auf einen kleineren Twistwirtel und 
geringere Wagengeschwindigkeit iiber. 

Drehungund Verzug werden bei guten Ketten, "Oberketten", entsprechend 
hoch gewahlt, bei Zwistketten, Eintragketten und SchuB wird entsprechend 
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reduziert. Dabei richtet man sich am besten nach Mustergarnen; oft ergeben 
sich noch wahrend der Arbeit einer Partie, namentlich bei neuen Gewebe­
arten je nach Ausfall der Muster oder Probestiicke entsprechende Xnderungen 

in Drehung und Verzug. 
Die Drehung des fertigen Garnes wird durch den Draht­

zahler bestimmt. Je nach der Anfangsstellung des auslOsen­
den Zeigers bzw. Driickers kann mehr oder weniger N ach­
drehung gegeben werden. Zu den wahrend der Wagenausfahrt 
gegebenen Drehungen werden durch entsprechende Stellung 
des Drahtzahlers noch so viel Drehungen gegeben, als das 
Garn seinem Zwecke entsprechend benotigt. 

Den Verzug sowie die mitgeteilte Drehung des Fadens 
kontrolliert man wahrend des Spinnens am einfachsten durch 
die Hand. Zu diesem Zwecke laBt man die ausspinnenden 

Abb. 288. Spindel- Faden zwischen den gespreizten Fingern der Hand spielen. 
waage. Nach dem Gefiihl - Weichheit bzw. Harte der Faden -

erkennt man erfahrungsgemaB die richtige Spinnart, d. h. 
ob der Verzug richtig ist, ob die Drehungen gut gewahlt wurden und die 
Spindelgeschwindigkeiten zur richtigen Zeit einfallen. Nach Einfallen der 
zweiten Geschwindigkeit solI der Fadenzug stark sein. 

Der Faden wird mehr oder weniger stark "auf Verzug genommen". Wenn 
wahrend der Ausfahrt zuviel Drehung gegeben wurde, so erkennt man dies an 
der Haufigkeit der Fadenbriiche am Ende der Wagenausfahrt. Am besten ist 
es, wahrend des Ausfahrens so viel Drehungen zu geben, als fiir den Verzug 

zulassig ist. Auf diese Weise kiirzt man auch die Zeit der Nach­
drehung ab und erhOht dadurch die Produktion des Selfaktors. 

Die Bewegung des Wagens wahrend der Ausfahrt kann 
durch den Hauptwellenwechsel (Rad 44, Abb. 216) geandert 
werden. Durch Verstellen samtlicher Wagenauszugsschnecken 

s sowie durch Auswechseln des Wagenwechsels kann das rich­
tige Geschwindigkeitsverhaltnis zwischen V orgarnlieferung und 
Wagenbewegung erzielt werden. Bei direktem Verzug (Antrieb 
durch Scheibe 38) wird Rad 154 (Abb. 228 bis 238), bei konti-
nuierlichem Verzug (Antrieb durch Scheibe 37) wird das Rad 179 
ausgewechselt. 

Die normale Drehungsrichtung im Garn ist rechtslaufend. 

Beim "Rechtsdraht" verlaufen die Verdrehungen im Gam von links 
nach rechts. Die Spindeln laufen wahrend dieser Drahtgebung im Sinne 
des Uhrzeigers (bei Sicht auf die Spindeln). Der Faden lauft bei Drauf­
sicht auf einen Kops rechts auf bzw. ab. 

Bei Linksdrehung gilt das Umgekehrte. 

Linksdrehung wird auBer zu Effektzwecken haufig bei SchuB­
garnen angewendet, weil letztere in der Walke eine besser ge-

S1 schlossenere Gewebeflache ergeben. Auch die Walkdauer wird 
Abb.289. Spindel- abgekiirzt. 
neigungsmesser. Um die Drehung der Spindeln von Rechts- auf Linksdrehung 

umzusteIlen, sind meist zeitraubende Arbeiten durchzufiihren, 
die aber bei entsprechender Konstruktion der betreffenden Mechanismen, Z. B. 
Spezialausfiihrung der Mittelwelle (Abb.247), vermieden werden. 

Wie bereits im vorhergehenden Abschnitt besprochen wurde, stehen die 
Spindeln wegen der Drahterteilung mehr oder weniger geneigt. Um aIle Spindeln 
richtig einzustellen, verwendet man einige Hilfsapparate. Nachdem man den 
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Wagen etwas ausgefahren hat, wird er gegen den feststehenden Teil des Sel­
faktors durch Holzleisten bestimmter Lange verriegelt. Nachher werden die Spin­
deln an den auBersten Stellpunkten sowie auch in der Mitte durch Aufsetzen einer 
Spindelwaage in die richtige Lage eingestellt. In Abb. 288 ist eine solche Spindel­
waage schematisch und in Abb. 270 
auf der ersten Spindel sitzend zu sehen. 
Die' Einstellung der Spindelneigung er­
folgt durch die Zugstangen 574, 575 
(Abb. 265, Stellpunkte), welche an 
dem Tragschienenhalter befestigt sind. 
Am anderen Ende der Stangen sind 
diese mit Gewinde versehen, so daB­
sie vermittels Schrauben im Wagen 
verstellt werden konnen. Die Spindel­
neigung wird an der Skala der Waage 
abgelesen. Nachher wird neben der 
Spindelwaage auf die Spindeln eine ca. 
150 mm breite Platte P (nach Abb. 289) 
gesetzt, in welcher ein Lineal l ver­
stellbar ist. Der Senkel 8 1 spielt bei 
senkrechter Lage des Lineales mit 
seiner Aufhangeschnur in eine Rille 
desselben ein. Abb. 290. Spindelneigungskontrolle. 

Auf diese Weise ist das Lineal nach 
der gewiinschten Spindelneigung, welche durch die daneben aufgesteckte Waage 
angezeigt wird, eingestellt (Abb.290). 

Nun wird oberhalb der Spindeln eine Schnur stark gespannt. Sie ist an 
Holzleisten, welche an den Wagen­
wanden geschraubt werden, befestigt. 
Die Schnur soll bei Verwendung des 
Hilfsapparates nach Abb. 289 so hoch 

Abb. 291 und 292. Spindeleinstellung. 

als nur moglich am Lineal anliegen, weil die Einstellung wegen seiner groBeren 
Ausschwingung empfindlicher ist. 

Nachdem diese Arbeiten durchgefiihrt sind, konnen die iibrigen Stellpunkte 
(Zugstangen) der Tragschienen auf gleiche Weise eingestellt werden. 

Zur Kontrolle der richtigen Einstellung wird die Platte mit dem Lineal auf 
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die zu priifenden Spindeln aufgesteckt. Die straffgespannte Schnur muB wieder 
das Lineal beriihren. 

Die Platte P nach Abb. 289 ist innerhalb der Spindeln auf diesen aufgesetzt, 

Abb. 293. Zylinder­
einstellung. 

wahrend die gleiche Vorrichtung bei entsprechender Aus­
fiihrung auch auBerhalb der Spindelreihe verwendet 
werden kann. 

Eine andere Vorrichtung zur Einstellung der Spindel 
zeigtAbb.291. Die Platte P wird auBen auf die Spindeln 
gehangt. Der einstellbare Teil t ist oben nach einer Seite 
rechtwinklig gebogen, um eine Wasserwaage auflegen zu 
konnen. An der vorderen Nase n des Teiles t liegt die 
straffgespannte Schnur 8 an (vgl. auch Abb. 292). 

Die Einstellung der Lieferzylinder Zl' Z2 geschieht 
ebenfalls mittels spez. Vorrichtungen, wie in Abb. 293 
zu sehen ist. 

Danach wird ein 3 bis 5 cm breiter Winkel Wi auf 
die Zylinder gelegt und durch Stellschraube 8, die sich 
mit einer kleinen Platte p auf Zylinder Z2 stiitzt, derart 
eingestellt, daB der Senkel 8 1 einspielt. 

Fortsatz t zeigt die Stellung der Spindelspitze an, die 
durch Hoheneinstellung des Wagens gestellt werden kann. 
Zu diesem Zwecke ist der Wagen vermittels der Schrau­
ben 8 stellbar, Abb. 212 (vgl. auch Abb. 232 und 238). 

Gleichzeitig konnen am Fortsatz Marken fiir die gebrauchlichen Spindelneigungen 
eingearbeitet werden. 

Noch eine andere Einrichtung mit Verwendung einer Wasserwaage ist ge­
brauchlich. 

Dieselbe Platte P (nach Abb. 291) 
kann nach Auswechslung des Teiles t 
zur Einstellung des Aufwinders ver-

Abb. 294 und 295. Aufwindereinstellung 

wendet werden (Abb.294 und 295). Die Aufwinderwelle A soIl derart gegen­
iiber den Spindeln eingestellt werden, daB der Aufwinderdraht nahe an der 
Spindelspitze vorbeigeht und tief nach abwarts bewegt werden kann. 

Falls wahrend der Arbeit eine Spindelschnur reiBt, wird sie durch eine neue 
ersetzt. Mit Hilfe eines am Ende doppelt gebogenen Hakens wird die z. B. in 
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die Klinge eines Taschenmessers eingeklemmte und dadurch beschwerte Schnur 
uber die Trommel gelegt. Hinter.ihr hangt die Spindelschnur herab und wird 
mit dem Haken unter der Trommel hervorgezogen, oberhalb des Wirtels auf die 
Spindel gebunden und nachher auf den Wirtel aufgelegt. Dadurch erreicht man 
eine gute Mitnahme der Spindel. 

In Ermangelung des Hakens zieht man eine Spindelschnur auch mit Hilfe der Nachbar­
spindelscbnur ein. Zu diesem Zwecke muB die betreffende Schnur von ihrem Wirtel herunter­
genommen werden. Die neu aufzulegende Schnur wird an die Nachbarschnur angeschlungen, 
und durch allmahliches Ziehen an derselben wird das angebundene Ende iiber die Trommel 
herumgelegt. Nachher wird die neue Sc~nur, wie oben besprochen, gebunden. Da das Ein­
ziehen der Spindelschnur bei einiger Ubung wahrend der Wagenbewegung durchgefiihrt 
wird, muB auf die Ausspinnung bzw. Aufspulung des Fadens der zum Einziehen verwendeten 
Nachbarspindel verzichtet werden. 

Das Aufziehen einer neuen Schnur muB mit groBer Sorgfalt geschehen, da 
sonst der Faden eine geringere Drehung erhiilt oder aber bei falschem Auflegen 
entgegengesetzt gedreht wird. Falls letzteres wahrend eines Abzuges nicht be­
merkt wird, konnen dadurch groBe Unannehmlichkeiten in der Weberei entstehen. 

Friiher wurden durch eine Spindelschnur bis zu 18 Spindeln angetrieben. Der RiB einer 
solchen gemeinsamen Schnur bedeutet einen groBen Zeitverlust und Produktionsriickgang, 
am giinstigsten ist der Einzelantrieb. 

Ein "Obergang von Kett- auf SchuBkopse erfordert ebenfalls Verstellungen 
einzelner Teile. 

Der Garnkorper fUr SchuBgarne hat kleinere Dimensionen als der fiir die 
Kette. Auch die Hulse ist zwecks Ausnutzung des lichten Raumes im Web­
schutzen dunner, so daB sie auf der Spindel hoher sitzt. Aus diesem Grunde 
braucht der Aufwinder beim Abschlagen nicht so tief herabbewegt zu wer­
den. Die Zeit des Abschlagens (Bewegung des Aufwinders) muB somit kurzer 
werden. 

Um dies zu erreichen, wird durch Verstellung der Schraube 378 (Abb.252) 
die Stelze 377 verkurzt oder aber die Aufsitzrolle 387 fUr den Stelzenschuh 379 
tiefer gestellt. Zufolge dieser vorgenommenen Anderung setzt sich die Stelze 
bereits fruher auf die Rolle 387, so daB die Abwartsbewegung des Aufwinders 
fruhzeitig unterbrochen wird. Durch diese Verstellung der Stelze wird der An­
lenkungspunkt an das Winderknie 376 ebenfalls tiefer gelegt und der Aufwinder 
erzielt eine groBere Windungshohe. Gegen Ende des Abzuges kann dies zu einem 
Schwacherwerden des Kopses fuhren. In diesem FaIle ist es zweckmaBig, das 
Aufwindeknie relativ zur Aufwinderwelle derart zu verstellen, daB die auf letz­
terer befestigten Aufwinderbugel mehr gegen den Vorderbock stehen, wodurch 
die Windungshohe verkleinert wird. 

Bei manchen Selfaktortypen ist zu diesem Zwecke auf der Aufwinderwelle 
ein Hebel festgeschraubt und das Aufwindeknie mit dem Kettsegment vereinigt. 
Beide zusammen haben die Gestalt eines Halbmondes, der mit Schlitzen ver­
sehen und durch diese relativ zur Aufwinderwelle verstellbar ist. 

Da bei SchuBkopsen die Ansatzhohe kleiner ist, mussen auch die Bolzen 482, 
484 (Abb.262) der Windeschiene 480 auf den Kurvenflachen der Schuhe ver­
steUt werden. Der Bolzen 482, welcher auf Schuh 483 ruht, muB mehr gegen b 
der Ansatzkurve (linke Nebenskizze) desselben verschoben werden. Um dies 
zu erreichen, wird mittels der Handkurbel 513 an der Leitspindel492 (Abb. 263) 
derart gedreht, daB beide Schuhe gegen den groBen Headstock verschoben werden 
und somit die Ansatzkurve, wie erforderlich, verkleinert wird. Nachher wird 
die Anschlagschraube 493 fiir den vorderen Schuh gestellt, an welche der 
Ansatz 496 desselben stoBt. Eventuell kann man sich fUr die Stellung des 
Bolzens 482 auf der Ansatzkurve entsprechende Marken machen, um bei Wieder-
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kehr der Verhaltnisse gleich richtig einzustellen. Das Ansatzstuck des Schuhes 483 
ist meist fur den Ubergang von Kett- auf SchuBkotzer auswechselbar. 

Die durch Verstellung des vorderen Schuhes sich ergebende Lage des Bolzens 
484 auf der Ansatzkurve 485 wird je nach Bedarf geandert. Zu diesem Zwecke 
werden die Verbindungsschrauben der Stange 488 und hinterem Schuh 485 ge­
lOst und letzterer entsprechend verstellt. 

SolI der Bolzen 484 weiter gegen die Spitze der Kurve 485 gestellt werden, 
so muB man den Schuh gegen vorne verschieben. Infolge dieser Verstellung wird 
das ruckwartige Gefalle der Windeschiene kleiner sein, so daB die Windungshohe 
des Aufwinders ebenfalls kleiner wird. 

1st aber eine groBere Windungshohe erwunscht, so muB der Schuh gegen den 
Headstock verschoben und fixiert werden, wodurch der Bolzen 484 eine tiefere 
Lage gegenuber dem vorderen Teil der Windeschiene einnimmt. Falls eine ge­
gliederte Windeschiene vorhanden ist, mussen je nach der AusfUhrung auch die 
erforderlichen Einstellungen vorgenommen werden. 1m allgemeinen ist die Win­
dungshohe bei Schutzenkotzern kleiner als jene der Kettkotzer. Zur Einstellung 
muB die Schraube 481 am vorderen Kopf der Windeschiene 480 herausgedreht 
werden, damit das Gefalle der Schiene kleiner wird. 

Nachdem durch die Einstellung der Schuhe das Gefalle in gegebenen Grenzen 
verringert worden ist, laBt sich durch Verdrehen der Schraube 481 eine genaue 
Korrektion der Windungshohe erzielen. 

Falls der Ansatz eines Kopses im allgemeinen zu kurz geworden ist, war die 
Anfangsstellung des Bolzens 482 zu weit von Punkt a (Abb.262, linke Neben­
skizze) des Schuhes 483 gestellt. Um diesen Fehler zu beheben, muB die An­
schlagschraube 493 (Abb. 263) hinausgeschraubt werden, damit die Anfangs­
stellung des Bolzens 482 mehr gegen a zu liegt. 1st der Ansatzkegel des Kopses 
zu lang, so liegt der entgegengesetzte Fall vor und muB entsprechend behandelt 
werden. 

Die Schraube 481 hat bei schlechter Stellung zur Folge, daB die SpitzenhOhe 
des Kopses entweder zu lang oder zu kurz ausfallt. 1m ersteren FaIle ist das 
Gefalle 2 bis 3 zu groB. Der Fehler wird durch Herausdrehen der Schraube 481 
behoben. In letzterem FaIle muB, da das Gefalle 2 bis 3 zu klein ist, die ent­
gegengesetzte MaBnahme durchgefiihrt werden. 

Je nach der Hulsenlange und Dicke ist die Zeit des Abschlagens zu korrigieren. 
Auf dickeren Hiilsen bilden sich steilere Verbundspiralen als auf dunnen. 

1m letzteren FaIle liegen mehr Fadenspiralen, weshalb das Abschlagen langer 
dauern muB, um dieselben abzuwickeln. Dies wird durch Verlangerung der Ab­
schlagkette erzielt. 1m ersten FaIle wird die Kette verkurzt. 

Eine Verlangerung oder Verkurzung der Kette 369 wird durch Drehen am 
Handrad 374 (Abb.252) erreicht. Dadurch wird die dort aufgewickelte Kette 
nachgelassen oder aber noch mehr aufgewickelt. 

Nachdem, wie fruher besprochen wurde, die Windeschiene zufolge der Schuh­
verstellung mehr oder weniger gesenkt wurde, ist eine Verkiirzung der Abschlag­
kette eingetreten (vgl. Abb.253). Dies muB bei der Einstellung der Abschlag­
kette berucksichtigt werden. 

1st das Hulsenende nahe an der Spitze der Spindel und steht der Hulsenrand 
starker von derselben ab, so liegt die Gefahr vor, daB durch zu fruhen Ein­
greifens des Aufwinders der Faden am Hulsenrand hangen bleibt und reiBt. 

Es mussen erst die an der nackten Spindel engerliegenden Fadenwindungen 
oberhalb der Hulse abgewickelt sein, bevor der Aufwinder den Faden nach ab­
warts zieht. Aus diesem Grunde muB die Kette etwas langer gehalten werden, 
damit der Aufwinder spater eingreift. Auch das StoBeisen 525 (Abb.262) fUr 
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das Aufschlagen des Aufwinders muB je nach Verwendung dickerer oder dunnerer 
Hiilsen verstellt werden. 

Bei dickeren Hulsen wird das StoBeisen etwas gegen den Vorderbock ge­
stellt, damit das Horn 381 des Stelzenschuhes 380 frUher anstoBt 'und aufschlagt, 
so daB mehr Fadenreserve fiir die Verbundspiralen vorhanden ist. Falls groberes 
Garn gesponnen wird, muB der Aufwinder durch das StoBeisen ebenfalls etwas 
frUher abgestoBen werden, als bei feinerem Garn. 

Die Dicke des Garnkorpers bei SchuBkopsen muB, wie schon gesagt, der 
lichten Weite des Webschutzens angepaBt werden. Dies erreicht man, unter 
gleichzeitiger Berucksichtigung der Garnstarke, durch Anderung der Schuhver­
schiebung, welche fur jede Ausfahrt notwendig ist. Die GroBe der Verschiebung 
beider Formschuhe hangt von der Zahnzahl des verwendeten Schaltrades 512, 
welches an der Leitspindel 492 sitzt, sowie von der SchaltgroBe der Klinke 511 
abo Der sich aufrichtende Quadrant gibt gegen Ende der Wagenausfahrt der 
Klinke 511 (Abb.263) die notige Ausschwingung. Je nach Stellung der Schrau­
be 507 wird der Verdrehungswinkel des Schalthebels groBer oder kleiner sein, 
so daB die Klinke um einen oder mehr Zahne schaltet. Bei gleichem Umfang 
haben die Schaltrader verschiedene Zii.hnezahlen; dadurch ist die Zahnteilung 
groBer oder kleiner. Durch Verdrehung des Schaltrades um 1 oder 2 Zahne wird 
der Drehwinkel desselben und somit die Verschiebung der Schuhe mehr oder 
weniger groB sein. Je groBer die Verschiebung bei sonst gleichen Verhaltnissen 
eingestellt wird, desto diinner wird der Garnkorper ausfallen und umgekehrt. 
Die Verschiebung ist somit umgekehrt proportional der Kopsstii.rke. 

Da bei groBerer Verschiebung die Zii.hnezahl kleiner ist, ist letztere direkt 
proportional dem Kopsdurchmesser d. 

1st Za die Zahnzahl des bei einer frUheren Partie verwendeten Schaltrades 
und Z .. die Zahl der Zii.hne des neuen Schaltrades, ferner da und d .. die Durch­
messer des Kopses, so ist 

SolI bei gleicher N ummer eine andere Kopsdicke gebildet werden, so muB man 
das Verhaltnis der Durchmesser errechnen. 

Wenn 

(Verhaltniszahl) bezeichnet wird, ergibt sich 

Z =Za 
n V 

War Za mit 1- oder 2-Zahneschaltung vorgenommen, so ergibt sich aus der Rech. 
nung auch das Z .. mit gleicher Zahneschaltung. 

Bei gleicher Kopsstarke und verschiedener Garnnummer muB berucksichtigt 
werden, daB die Nummer ebenfalls proportional der Zahnezahl des Schaltrades 
ist, d. h. eine kleinere Nummer bedingt fiir die gleiche Kbpsstarke eine kleinere 
Zahnezahl: 

Wurde das alte Rad um 2 Zahne geschaltet und will man das neue um 1 Zahn schalt.en. 

so wird letzteres nach Formel: Zn= Z; . ~n berechnet. 

SolI der Durchmesser sowie die Numme: geandert werden, so rechnet man z. B. das 
neue Schaltrad fUr die neue Nummer und betrachtet dieses errechnete Schaltrad als altes 
Schaltrad fur die Umrechnung auf den Durchmesser. 
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Da die Kopsstarke noch von der Garndrehung sowie von der Gegenwinder­
belastung abhangt, wird die theoretisch errechnete Zahnezahl praktisch nicht 
stimmen, weshalb das Schaltrad meist nach Erfahrung ausgewechselt wird 
und die Rechnung nur als Richtlinie dient. 

Die Unterschiede in den Kopsstarken erfordern auch eine Verstellung des 
Quadrantenmechanismus bzw. eine eventuelle Auswechslung des Wickelwechsel­
rades. Da bei dunneren Kopsen der Unterschied der Durchmesser an der Basis 
und Spitze des Garnkorperkegels kleiner ist, muB die Ausschwingung des Quadran­
ten geandert werden. 

Dies wird entweder durch Auswechseln des Quadrantenritzels 422, Abb. 25{) 
(um 1 Zahn weniger) oder aber durch Verstellung des Quadranten um ca 2 Zahne 
gegen den Headstock erreicht. Letzteres geschieht durch Nachstellen des Quadran­
tenseiles. Zu diesem Zwecke wird das von der 
Quadrantenschnecke direkt zum Wagen gehende 
Seil an seinem dort befindlichen Befestigungspunkt 
etwas aufgewickelt und das Gegenseil dazu nach­
gelassen. 1m ersten Fall wird der Ausschwingungs­
winkel des Quadrantenrohres kleiner,-im letzten 
FaIle wird er beibehalten, was fur die Auf­
wickelverhaltnisse dunner Kopse ungunstiger ist. 

Auch die Quadrantenmutter bedarf einer Ver­
stellung. Je nach der durch die vorher besproche-

ff 

Abb.296. 

Abb. 296 bis 299. Bildung des Endknopfes. 

f 

nen Einstellungen erzielten Form des Garnkegels wird die Mutter hoher oder 
tiefer gestellt werden mussen. 1st der mittlere Durchmesser kleiner, so muB die 
Mutter nach abwarts gestellt werden, um die wahrend der Einfahrt gelieferte 
Fadenlange durch hohere Spindeltouren aufzuspulen. 

Um den Wagen, sowie den Spindeln und dem Quadranten die entsprechende 
Bewegung bzw. Fuhrung zu geben, werden starkere oder schwachere Baum­
wollseile verwendet. Samtliche Seile, ob sie fur die Aus- oder Einfahrt oder zum 
Antrieb der Spindeln bzw. des Quadranten dienen, geben dem Wagen, falls sie 
gut aufgespannt sind, gleichzeitig eine sichere Fuhrung. 

Korrespondierend bzw. symmetrisch angeordnete Seile mussen stets den­
selben Durchmesser haben, da sonst der Wagen schlecht gefuhrt wird. 

Neue Seile dehnen sich wahrend der Arbeit sehr stark, so daB die Fuhrung 
des Wagens unsicher ist und er in starkere Schwankungen gerat. Deshalb sollen 
neue Seile nie auf die Maschine gebracht werden, bevor sie gedehnt wurden. 
Damit sich die Seile besser dehnen, werden sie haufig vorher ins Kesselhaus 
gelegt, jedenfalls aber mussen die Seile einige Zeit bei der Saaltemperatur 
ausliegen. 
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Am besten ist es, einige SeiIe dauernd im Spinnsaal auf einer Spannvorrichtung 
zu lassen. Diese besteht aus einigen Seilrollen, iiber welche die Seile gelegt werden. 
Mittels einer Kurbel kann die Distanz der Rollen vergroBert werden, so daB die 
aufgelegten Seile gespannt werden konnen. Die Spannvorrichtung wird meist 
hinter einem Selfaktor 
oder aber, falls kein Platz 
ist, langs einer Wand auf­
gestellt. Falls ein Seil ge­
braucht und yom Spann­
rahmen herabgenommen 
wird, muB das Seil sofort 
durch ein neues ersetzt 
werden. 

Ein anderes Verfahren 
besteht darin, das Seil 
unter Spannung auf eine 
Trommel aufzuwickeln 
und es in diesem Zustand 
im Spinnsaal zu lassen, 
bis es benotigt wird. 

Abb.297. Abb.298. 

Die verwendeten Seile sind 3- oder 4litzige Baumwollseile. Bei gleicher Starke 
sind die 4litzigen Seile geschmeidiger und voller als die 3litzigen. Unter anderem 
verwendet man auch impragnierte Seile sowie ZwirnseiIe. Letztere sind weniger 
geschmeidig als die SeiIe aus einfachem Baumwollgarn. Die Seilstarken sind meist 
15 bzw. 22 mm. Auch 10 mm, 13 mm, 14 mm, 18 mm bzw. 27 mm Seile werden 
verwendet. 

Um die Seilenden an den verschiedenen Schnecken (Auszug, Einzug, Quadran­
ten und Fiihrungsschnecken) befestigen zu konnen, sind entweder Osen an den­
selben befestigt, oder aber es ist in der 
Mitte der Trommelschnecken (z. B. Aus­
zugsschnecke) eine Offnung. 

Zu diesem Zwecke wird am Seil­
ende ein Knoten gebildet. In der 
Praxis nennt man diesen Endknopf auch 
"Matrosenknopf". 

Seine Bildung an einem 3litzigen Seile ist 
in Abb. 296 bis 298 zu ersehen. Abb. 296 zeigt 
in den Nebenabbildungen I, II und III Vor­
stadien des Knopfes und in IV die Litzenver­
flechtung vor dem Zuziehen. Der Knoten wird 
zumeist mit der linken Hand in der Weise 
durchgefiihrt, daB das Seil ca. 20 bis 25 cm 
aufgedreht wird. Die Litze 1 wird seitlich urn 
den Zeigefinger Z gelegt und zwischen diesem 
und dem Daumen D gehalten (Abb. 296 I). 
Nachher wird die Litze 2 iiber die waagrecht 
gehaltene Litze 1 gelegt und mit dieser durch 
die rechte Hand verdreht. Die Litze 2 muB 

Abb.299. 

fester gezogen werden, wahrend die Schleife von 1 locker sein muB. 
Die Verdrehung von Litze 1 und 2 wird zwischen den Fingern Z, D, M und R gehalten. 

Dieses Vorstadium zeigt Abb. 296 II. 
Nun wird die ebenfalls fester gezogene dritte Litze iiber die mit dem Ringfinger und 

kleinen Finger der rechten Hand waagrecht gehaltene Litze 2 gelegt (Abb.297). Beide 
werden wieder miteinander verdreht (siehe Drehpfeil in Abb. 296 III). Die nun abwarts­
laufende Litze 2 wird zwischen Ringfinger und kleinem Finger der linken Hand gehalten 
(Abb. 296 IV). Die dritte Litze wird, mit Litze 1 verflochten. Durch Ziehen am Ende E der 
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Litze 3 wird der Knoten festgezogen (siehe Abb. 299). - Durch Ziehen an 2 beliebigen 
Litzenenden bei gleichzeitiger Auseinanderbewegung derselben kann der Knopf leicht ge­
offnet werden. 

Bei RingOsen (Abb. 300 a) muB das Seil vor der Knotenbildung durchgezogen werden, 
bei Lyraosen (Abb. 300b) wird der Knoten vorher gebildet und dann das Seil eingelegt. 

Bei Verwendung von konischen Klemmen ist die Knotenbildung nicht notig. Wie 
Abb.300c zeigt, werden in die innen konisch auagebildete Ringose 0 zwei Kluppen k, kl' 
zwischen welchen das Seil eingelegt iat, gesteckt. Die Kluppen haben an ihren inneren 
Flachen Rillen, die den Seilgangen entaprechen, so daB das Seil gut umfaBt wird. Je groBer 
der Zug im Seil ist, desto starker werden die Kluppen aneinander gepreBt, so daB das Seil 
dadurch gut befestigt ist. 

In Abb. 300dist das in dielJse 0 gesteckte Seilende um einen Keil K (Kausche) gelegt. Durch 
den Zug am Seil wird der Keil mehr in die lJse gepreBt und dadurch das Ende fester gehalten. 

c 

Q~ -:0£----

Abb. 300a bis d. Seilbefestigung an der Schnecke. 

Q 

Um ein Seil endlos zu machen, d. h. die Enden des Seiles ohne Knopf betriebssicher zu 
verbinden, mussen dit;l einzelnen Litzen miteinander verflochten werden. Dasselbe geschieht 
auch dann, wenn ein sonst noch brauchbares Seil aus irgendeinem Grunde an einer Stelle 
gerissen ist. Die Verflechtung der Seilenden bei der Spindeltriebschnur erfolgt nach dem 
Einziehen des Seiles auf die Maschine, wahrend diese Arbeit bei den anderen Seilen abseits 
derselben durchgefuhrt werden kann (z. B. bei Antriebsseil der Nebenwelle usw.). 

Die Verbindung der Seilenden kann auf verschiedene Art gemacht werden. Beim sog. 
Wasserbund (Abb.303), der eine kurze VerspleiBung darstellt, muB jedes Seilstuck je nach 
der Seilstarke ca. 35 bis 50 cm vom Ende mit einer Schnur abgebunden werden. Hierauf 

werden die Litzen aufgedreht und 
jede einzelne Litze geteilt. 

Bei der Teilung der Litzen nimmt 
man von jeder etwas weniger ala die 
HaUte weg und trachtet, daB der 
Kern der Litze im groBeren Teil ver­
bleibt. Durch Verdrehen der Litzen­
teile und gegenseitigen Vergleich zu­
einander kann die gewunschte Starke 
abgeschatzt werden. Der schwachere 
Teil wird abgeschnitten. Dies wird 
bei allen Litzen durchgefuhrt. Die 
auf diese Weise hergerichteten Litzen 
werden in Wasser getaucht. Nachher 
werden die miteinander zu verbin­
denden Seilstucke in der Richtung 
der Seildrehung eingedreht, um fiir 
die fertige Verbindung die notige Ein-

Abb. 301. drehung zu erreichen. Der Helfer halt 
die Seile bei ihren Abbindungen in 

Abb. 301 bis 303. SeilspleiBungen. einer Entfernung von ca. 20 cm gegen-
einander. Nun werden die korre­

,spondierenden Seillitzen in ihrer Drehungsrichtung noch etwas eingedreht und in der 
gleichen Richtung miteinander verdreht. Jede Verkreuzung muB vermieden werden. Der 
Helfer in Abb. 301 halt zwei bereits verschlungene Litzen, wahrend der SpleiBende die 
Dachsten Litzen gegeneinander verdreht. Das dritte Litzenpaar hangt noch frei nach abwarts. 
Nachdem nun auch dieses in gleicher 'Weise behandelt wurde, werden die Litzen jedes Paares 
von Hand aus mehr und mehr miteinander verdreht. Zu diesem Zwecke wird mit Daumen 
und Zeigefinger der linken Hand eine der 3 vereinigten Litzen abgehoben und durch die 
erreichte Schleife das zugehOrige Litzenteil durchgezogen. Diese Arbeit ist in Abb. 302 fest­
gehalten. Nun werden die vom Helfer gehaltenen Litzenenden mit beiden Handen ruekweise 
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gezogen, damit eventuell Langenunterschiede ausgeglichen werden. Mit der Eindrehung 
wird abwechselnd fortgefahren, bis man mit den Litzenenden bei den Abbindungen ange­
kommen ist. Es wird auf der einen Seite die Bindung aufgeschnitten, die Litzen werden weiter 
eingeflochten, durch abermalige Teilung geschwacht und das abgeschnittene Sttick noch 
gut eingeflochten. Auf der anderen Seite der VerspleiBstelle wird das gleiche gemacht. Die 
fertige, jedoch noch nicht vollkommen eingedrehte SpleiBstelle zeigt Abb. 303. Die Enden 
der geschwachten bzw. zum SchluB geteilten Litzen bleiben noch am Bund hangen und 
werden erst, nachdem das Seil 
auf der Maschine unter Span­
nung genommen wurde, abge­
schnitten. InAbb. 303 wurden auf 
der einen Seite der SpleiBstelle 
die Enden absichtlich wegge­
schnitten. 

Die SpleiBstelle solI im ge­
spannten Seil nicht dicker sein 
als das gute Seil. Weiters darf die 
Einflechtungsstelle der Litzen­
enden keinen Knoten bilden, da an 
einer solchen Stelle das Seil im 
Laufe des Betriebes abgestoBen 
wird. 

In Abb. 303 scheint die Splei­
Bung dicker ausgefallen zu sein, 
doch ist zu beriicksichtigen, daB 
das Seil wahrend der Aufnahme 
ohne Spannung war. 

Der gleiche Bund kann auch 
auf solche Weise hergestellt wer-

Abb.302. 

den, daB statt der aufanglichen Teilung der zu verflechtenden Litzen jede derselben mit 
einem Messer zugespitzt ("zugeputzt") wird. Die sich verjiingenden Litzen werden nun in 
gleicher Art, wie besprochen, miteinander verflochten. 

An Stelle des Zuspitzens jeder einzelnen Litze konnen die Litzen auch auf verschiedene 
Langen abgeschnitten werden. 

Man dreht auch die I,itzen aus dem SeiI und dreht an Stelle der abgewundenen eine 
Litze des anderen Seilstiickes ein nnd verbindet sie bzw. verflicht die Litzcnenden. Jeden­
falls muB auch hier getrachtet werden, daB kein Knoten entsteht und keine Verkrenzungen 
von Litzen gebiIdet werden, da an derartigen Stellen das Seil zu stark abgeniitzt wird. \Veiters 
muB man beobachten, daB die Span­
nung der einzelnen Litzen, die mit­
einander verflochten werden, eine 
gleichmaBige ist, urn wahrend des Be­
triebes nicht eine "Oberbeanspruchung 
der einen oder anderen Litze zu er­
reichen. Der Litzenabfall bei der Ver­
spleiBung wird als Putzwolle verwen­
det,. Die Verflechtung zweier SeiIenden 
ist "Obungssache. 

Bevor auf dem Selfaktor zu 
spinnen begonnen wird, mussen 
die Vorgarnwalzen von den 
hierzu bestimmten Walzenstan­

Abb.303. 

dern bzw. Vorgarnaufzugen (siehe Spinnereianlagen) aufgelegt werden. Das Auf­
I egen muB man vorsiehtig durehfiihren, um nieht die heiklen Vorgarnfaden zu be­
sehadigen. Keinesfalls sollen die Walzen, wie dies oftmals gesehieht, quer uber das 
Abtreibzeug gelegt werden, da sieh die Reehenbugel in die Vorgarnseheiben drueken 
und Faden reiBen. Naehdem die Vorgarnfaden der neuen Auflage in die Bugel 
und unter die Druekzylinder derart eingelegt wurden, daB ca. 30 bis 35 em V or­
garnnaeh abwarts hangt, kann zum Anspinnen begonnen werden. Damit die 
Hulsen gut sitzen und das Garn fest gewiekelt werden kann, wiekelt man zu­
erst Material auf die naekte Spindel. Man nennt diese Arbeit "fiittern". 

Herzog, Technoiogie VIlI/2, A: Bernhardt-Marcher, Wolle. 18 
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An Stelle des Futters verwendet man auch Kopshalter. Besonders not­
wendig sind diese Halter, wenn auf Blechspulen gespult werden solI. In Abb. 304 

ist ein Kopshalter der Firma Triemer & Forkert, Schweinsburg­
PleiBe, Sachsen, wiedergegeben. 

Falls mit solchen verschieden geformten Kopshaltern gearbeitet 
wird und die Hiilsen aufgesteckt worden sind, werden, nachdem der 
Wagen etwas hinausgezogen wurde, die Spindeln in Umdrehung ver­
setzt und die Vorgarnfaden mit beiden Handen gegen die sich 
drehenden Spindeln gehalten. Die Vorgarnfaden fangen sich an den­
selben und erhalten Draht. 

Die Drehung der Spindeln geschieht meist derart, daB bei aus­
geriickter Wagenausfahrtskupplung der Riemen von Hand aus auf 
die Vollscheibe geriickt wird, oder aber so, wie dies nach Abb. 269 
besprochen wurde. 

Abb. 304. Um leere Hiilsen schneller auf die Spindeln aufzustecken be-
Kopshalter. dient man sich sogenannter Hiilsenaufsteckapparate. 

In Abb. 305 ist ein solcher Apparat fiir lange Hiilsen im entleerten und ge­
fiillten Zustand zu sehen (von Fr. Jagger & Sons, Oldham, England). Er besteht aus 
einem auBeren segmentartigen Teil, an welchem an der vordersten Seite eine Reihe ko­
nischer Rohrchen entsprechend der Spindelteilung angeordnet sind. Die iiuBersten derselben 

sind durch trichterartige An­
satze, die verpfropft sind, 
verlangert und dienen zum 
Auflegen des Apparates auf 
die Spindelspitzen. 

Der innere verschwenk­
bare, segmentartige Behalter 
besitzt zur Aufnahme der 
Hiilsen Lochungen, die, in 
ebenso vielen versetzten Dop­
pelreihen angeordnet, als 
trichterformigeRohrchen aus­
gebildet sind. Die Hiilsen 
einer Doppelreihe fallen durch 
dasselbe Rohrchen. Vor dem 
Aufstecken wird der Apparat 
mit Hiilsen gefiillt. Je nach 
der Spindelteilung konnen ca. 
150 bis 300 Hiilsen unterge­
bracht werden. Der Apparat 
wird im Bedarfsfalle mittels 
der beiden Handgriffe erfaBt 
und mit den auBersten Rohr­
chen auf die Spindelngesteckt. 
Durch Aus16sen einer Sperr­
klinke wird der innere gefiillte 
Behalter je um eineReihe ver­
schwenkt. Die Hiilsen einer 
Langsreihe fallen durch die 
Rohrchen auf die Spindeln. 
Der Apparat wird dann wie­
der iiber die nachsten leeren 
Spindeln gebracht und die 
folgende Hiilsenreihe iiber die 
Rohrchen geschaltet usw. 

Abb. 305. Hiilsenaufsteckapparat. Der Apparatkann beieven-
tueller Unterbrechung der 

Aufsteckarbeit mittels zweier vorgesehener Haken auf die Gegenwinderwelle aufgehangt wer­
den. Eine Hilfskraft folgt dem Apparat, um entweder mit den Handen oder mit einem Auf­
steckbrettchen die Hiilsen auf die richtige Stelle der Spindel zu bringen nnd fest aufzusetzen. 
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Es gibt auch Apparate mit rechteckigen Hiilsenbehiiltern, welche vor- und riickwarts 
verschoben werden konnen. 

Die Hiilsen miissen aIle gleieh hoeh auf den Spindeln gesteekt sein. Zu diesem 
Zweeke ist es gut, ein reehtwinkeliges Bleeh oder Holz (Aufsteckbrett) zu benutzen . 

. Das Hillsgerat wird ober den H~en gegen die Spindeln gedriiekt, so daB die 
Spindeln in Aussehnitten desselben liegen, und naeh abwarts bewegt. Naeh der 
Lange der Hiilsen riehten sieh die MaBe des Aufsteekbrettes. 

Um die zu Beginn einer Partie an die Spindeln angelegten und gedrehten 
Vorgarnfaden unter die Hiilsen aufzuwiekeln ("Unterwinden"), wird fiir die 
Wageneinfahrt umgestellt und der Aufwinder von Hand entsprechend tief ge­
fiihrt. 

Wenn eine andere Partie zu spinnen ist, solI man den Wagen vorher putzen, damit die 
verschiedenen Abfiille nicht miteinander vermischt werden. Die Kopse der alten Partie 
bleiben auf den Spindeln. Die Faden sind aIle abgerissen. Die Vorgarnfaden der neuen Auf­
lage werden bei eingefahrenem Wagen mit den fertigen Faden der alten Partie von Hand 
angedreht. Nachher fahrt man ca. Yo m aus. Vorgarnlieferung und Wagen werden von Hand 
aus abgestellt und mit der zweiten Geschwindigkeit Draht gegeben. Nun wird der Draht­
zahler ausgelOst, worauf selbsttatig abgeschlagen wird. Nachdem die FaIle fiir die Einfahrts­
kupplung geIost wurde und der Wagen eingefahren ist, laBt man ihn nochmals ausfahren. 
Nun fiihrt man jene Arbeiten durch, die am Schlusse eines Abzuges zwecks Unterwindung 
der Faden notig sind. Da wahrend dieses Vorganges kein Verzug eingeschaltet war, rellien 
fast keine Andreher. 

Bei gleichfarbigem Material beginnt man so, ale ware eine Vorgarnwalze abgelaufen. 

Nummerkontrolle. 
Zu Beginn einer neuen Ausspinnung miissen naeh ca. 5 bis 6 Wagenspielen die 

Fertiggarne auf ihre Nummer kontrolliert werden. Zu diesem Zweeke zieht man 
meist von 2 N achbarspindeln so viele Meter ab, daB die Summe der abgezogenen 
Lange in Metern der gewiinsehten Fertignummer gleieh ist (z. B. bei Nr. 8 werden 
8 m abgezogen). Das Abmessen der Lange gesehieht mit Hille eines genau 50 em 
langen Brettehens. Selbstverstandlieh muB die Dicke des Brettchens in der 
angegebenen Lange beriieksiehtigt werden. Seine Breite ist ca. 7 bis 8 em. 

Werden Z. B. 2 Faden von Nr.9 gemeinsam kontrolliert, so werden von jeder Spindel 
4,5 m abgezogen. Diese Lange liegt in 9 Wicklungen urn das Brettchen. Es sind also bei 
Nr.9 zwei Faden 9mal zu wickeln, bei Nr. 12 miissen sie 12mal gewickelt werden usw. 

Die abgezogene Garnlange wird auf einer Waage ihrer Nummer naeh kon­
trolliert, indem man auf die andere Waagsehale 1 g legt. Bei metriseher Nume­
rierung muB die Waage im Gleiehgewieht sein. 

Falls man von 4 Spindeln das Fertiggarn abziehen will, um dadureh einen 
besseren Durehsehnitt in der Nummer zu erhalten, muB das MeBbrettehen 25 em 
lang sein. Die Faden von 4 Spindeln lassen sieh nieht mehr gut ohne Hille einer 
zweiten Person abziehen. 

Will man beispielsweise die Lange der eingestellten Vorgarnlieferung be. 
stimmen, so reiBt man gleich zu Anfang der Ausspinnung das Vorgarn dicht 
am Lieferzylinder ab und laBt den Wagen ausfahren. Die gelieferte Vorgarn-
lange kann nun abgemessen werden. . 

Um unniitze Zeitverluste zu vermeiden, trachtet man, am Selfaktor mogliehst 
wenig Umstellungen vornehmen zu miissen, und beschrankt sich lediglich auf 
kleine Nachstellungen, die sich aus der Kontrolle ergeben, bzw. andert im ge­
gebenen FaIle die Drehung. 

Es ist unter anderem von groBem Vorteil, wenn man, falls es das versehiedene 
Material zulaBt, eine gewisse Konstanz im Verzug beibehalt. Es ergibt sieh 
daraus aueh eine einfache Vorgarnnummerkontrolle. Fiir einen bestimmten Vera 
zug errechnet man sich, wie folgt, die Lange eines Brettchens; man miBt mit 

18* 
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demselben so viel Vorgarnfaden ab, als die Nummer des Fertiggarnes ist. Z. B. 
werden fUr Fertiggarn Nr.6 sechs Vorgarnfaden uber die einfache Lange des 
Brettes gemessen. 

Diese l\fethode ergibt sieh aus folgender ttberIeglW-g. Der Verzug ist - wie schon eingangs 
(Kapitel: Fertigspinnen) besproehen - gleieh dem VerhiUtnis der Nummern. 

Es ist N 
V=---.-! 

Nl 
Da die Nummern proportional den I.angen sind, ergibt sieh daraus: 

V _ L2 
- L 1 ' 

Nz solI beispielsweise 8 sein; Lz ist also 8 m. 
Ll solI sieh aus der Lange eines Brettchens derart ergeben, daB 8 Vorgarnfaden neben­

einander liegend abgemessen werden. 1st Z die Zahl der Vorgarnfaden und l die Lange des 
Brettchens, so ergibt sieh 

aus 

ergibt sieh 

und naeh Einsetzen von Ll 

V=L2 

Ll 

L 2 = V.L1 

L 2 = V ·Z.z. 

Da stets L2 und Z den gleiehen Zahlenwert haben sollen, so folgt 

1 = V·l 
oder 

1 
l=V' 

D. h. die Brettliinge ist der umgekehrte Wert des Verzuges. 
Ware z. B. 

V= 1,6, 
so ist 1 

l = 1;6 = 0,625 m = 62,5 em . 

SolI bei einem 1,6faehen Verzug ein Fertiggarn Nr.8 hergestellt werden, so muB die Vor­
garnnummer 

N z 8 
N 1=-=-=5 

V 1,6 
sein. Bei einer Brettlange von 0,625 m miissen somit 

Nl 5 
T= 07125 = 7,9~8 

Vorgarnfaden gemessen werden. Wenn also 8 Vorgarnfiiden iiber die einfaehe Brettlange 
von 62,5 em gem essen werden, so entsprieht dies einer Vorgarnnummer 5. 

Kleine Unstimmigkeiten werden am Selfaktor dureh geringe Andenmg des Verzuges 
korrigiert. 

Eine genaue K 0 n tr 0 lle des fertigen Garnes kann nur auf Grund einer groBen 
Fadenlange durchgefiihrt werden. Zu diesem Zwecke verwendet man eine Haspel, 
vermittels welcher man eine entsprechende Lange abmiBt. 

Je mehr von verschiedenen Spindeln des Sel£aktors abgenommene Kopse 
aufgesteckt werden, desto genauer fallt die mittlere Nummer des Garnes aus. 
Bei entsprechenden Schwankungen der N ummer mussen die notigen Verstellungen 
am Sel£aktor vorgenommen werden. Zulassige Nummerschwankungen: 

bis N", = 10 unter einer % N m 

" N m = 16" " 1 N '" 
"Nm =30 "2N,,, 



Allgemeines. 277 

Falls die Nummer das zulassige MaB iiberschreiten wiirde, wird die Vorgam­
nummer geandert. GroBe Nummemunterschiede kommen haufig im Sommer vor; 
wenn ein zu groBer Walzenvorrat vorhanden ist, ist es gut, iiber Sonn- und 
Feiertage in dieser Jahreszeit feuchte Tiicher iiber die Vorgarnwalzen zu legen, 
falls keine eigene Befeuchtigungsanlage vorhanden ist. 

Da die Nummer das VerhaItnis einer Fadenlange zu deren Gewicht ist, muB 
die auf die Haspel gewundene Lange gewogen werden. 

Fiir die praktische Ermittlung geniigt es vollkommen, eine Garnwaage zu 
verwenden, welche an einer Skala gleich die Nummer anzeigt. 

Zwecks groBerer Genauigkeit erhalt die Waage eine weitgeteilte Skala von 
Nr.l bis 10 und eine parallele Skala von Nr. 10 bis 30 metro Fiir die groberen 
Nummem ist eine kleinere Lange, z. B. 100 m, fiir die feineren eine groBere 
Anhangelange (bis 500 m) notig. 

Auch fiir Vorgame werden derartige Nummerwaagen gebaut. 
Falls dem Spinnereibetrieb eine Weberei angeschlossen ist, in welcher auch 

Kammgam- bzw. Baumwollgame verarbeitet werden, konnen auf dem Grad­
bogen die entsprechenden Numerierungsskalen vorgesehen werden. 

Jede Skala entspricht einer bestimmten Anhangelange. Bei kiirzeren Langen 
muB umgerechnet werden. Wenn die durch die Zeiger angezeigte Zahl mit Z 
und die Anhangelange, nach welcher die Skala gemacht wurde, mit L bezeichnet 
wird, so ist z z 

N = L = L·1. 
T 

In der Formel ist 1 die tatsachlich angehangte Lange in der gleichen Langen­
einheit gemessen wie L. 

E. Allgemeines. 
Bei hoheren Streichgamnummem, iiber 20 metr., wird auch "zweimal" ge­

sponnen. Da hohere Vorgamnummem Schwierigkeiten in der Herstellung be­
rei ten und auBerdem durch einen groBeren Verzug auf dem Selfaktor leicht sehr 
unegale Game hergestellt werden, spinnt man erst eine niedere Nummer aus 
und dreht z. B. nach links ein. Die Spulen werden auf ein Aufsteckgatter ober­
halb des Abtreibzeuges aufgesteckt. Wahrend des zweitmaligen Spinnens muB 
nun Rechtsdrehung gegeben werden (falls rechtsgedrehtes Gam gewiinscht ist). 
Dadurch dreht sich die friihere Linksdrehung auf, und es kann das Gam durch 
den restlichen Verzug auf die gewiinschte Nummer ausgesponnen werden. 
Man nennt das zweimalige Spinnen "siirfilieren". Sollen grobere Game 
hergestellt werden und ist die Vorgarnnummer wegen der Teilung im Flor­
teiler zu fein, so werden 2 V orgamfaden miteinander dubliert und gemeinsam 
versponnen. 

Die Lange der Selfaktoren hangt vor allem von den benotigten Spindeln 
sowie ihren Teilungen und auch von dem verfiigbaren Raum abo 

Man rechnet je erzeugtem Vorgamfaden fiir niedere Gamnummem 2 bis 4, 
fiir mittlere Nummern 3 bis 5 und fiir feinere Nummem ca. 5 bis 7 Spindeln. 
Selbstverstandlich hangt dies auch von der Drehung je Langeneinheit des fertigen 
Fadens abo Daraus ergibt sich auch die Anzahl der Selfaktorspindeln je Krempel­
satz. Die Spindelteilung ist verschieden nach Gam und Kopsstarke; diese 
schwankt zwischen 45 bis 55 bis 60 mm. Jedenfalls muB die Teilung auch der 
GroBe der Vorgamwalzen angepaBt sein. Die Spindeln fiir eine solche Walze 
brauchen um ca. 50 bis 70 mm mehr Platz, ala die Spullange benotigt. 
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Die Verteilung der Spindeln auf beiden Seiten des Headstockes ist verschieden 
und hangt auGer von den Fadenzahlen der zugehorigen Vorgarnwalzen auch 
von den Raumverhaltnissen sowie von den Saulenentfernungen im Saal abo 
Die Anzahl der Spindeln eines Selfaktors ist somit gleich der Anzahl der Vor­
garnwalzen mal der Zahl der V orgarnfaden auf denselben. 

Meist hat die Hnke Seite des Selfaktors urn eine Vorgarnwalze oder aber, 
wenn es die ortlichen Verhaltnisse bedingen, auch urn 2 bzw. 3 Walzen mehr. 

Die Gesamtlange eines Selfaktors ergibt sich aus: 

L=n·t+K, 
wo 

n die Gesamtspindelzahl, 
t die Teilung, 

K eine Konstante 
ist. 

Die Konstante ist bei den einzelnen Ausfiihrungen verschieden und betragt 
beispielsweise 2000 mm. Hiervon entfallt fur die Hnke Seite 975 mm und fur die 
rechte 1025 mm. Normale Selfaktorlangen sind 18 bis 25 m. 

Die Selfaktoren konnen auch derart gestellt werden, daB ihre Headstocke 
gerade gegeniiberstehen. Eine solche Aufstellung benotigt jedoch mehr Platz. 
Wenn Selfaktoren mit gleicher Spindelzahl, jedoch verschiedener Spindelteilung 
gegeniiberstehen - Z. B. Kettgarn- und SchuBgarnselfaktoren -, so sind ihre 
Headstocke ebenfalls zueinander verstellt, so daB auch diese Aufstellung eine 
giinstige Losung in bezug auf die Raumfrage ist. 

Die Tiefe der Selfaktoren hangt von der Wagenauszugslange ab, welche 
normal 1650 oder 1850 mm ist. 

Fiir gut verspinnbares Material ist der lange Auszug zu empfehlen, wahrend 
der kurze fur schlechter ausspinnbares, besonders aber fiir Kunstwollen ver­
wendet wird. 

Die Leistung eines Selfaktors ist hauptsachlich von der Fertignummer, der 
Drehung je Wagenspiel und Spindelzahl sowie auch von der Bedienung und 
Wartung abhangig. Je hoher die Garnnummer, desto geringer ist die Leistung, 
da sie nach kg gerechnet wird. Je mehr Drehung ein Garn erhalten solI, desto 
mehr Zeit ist fiir die Nachdrehungen notig. Daher ist die Anzahl der Wagen­
ausziige kleiner. Je nach den die Produktion bestimmenden Faktoren werden 
in einer Minute durchschnittlich 2 bis 4 Wagenspiele gemacht. 

Am besten ist es, wahrend einer bestimmten Zeit, Z. B. 5 bis 10 Min., die 
Wagenausziige zu zahlen, urn einen durchschnittlichen Wert zu erhalten. 

Danach kann die theoretische Leistung eines Selfaktors berechnet werden, 
wenn noch die Wagenauszugslange mit 1650 mm und die Garnnummer mit Nr. 8 
angegeben wird. Werden Z. B. 2,5 Wagenspiele je Minute gemacht, so sind dies 
in der Stunde 150 Wagenspiele. 

Die in einer Stunde je Spindel erzeugte Lange ist 

1,65 . 150 = 249,5 m. 

In 8 Stunden ist die Leistung einer Spindel 

249,5 . 8 = 1996 m, 

das sind nahezu 2 Strahne je Tag/Spindel. Bei 360 Spindeln leistet der Sel-
faktor je Tag 718560 m = 718,56 km. 

Aus N = ~ ist 
L 718,56 

G kg = ]{ = --8- = 89,82 kg '"" 90 kgjTag. 
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1st das Gewicht eines Kopses 54 g, so ergibt dies eine Fadenlange von 

L = N·G = 8·54 = 432 m. 
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Da in einer Stunde 249,5 m je Spindel fertiggestellt wurde, ist die theoretische 
Zeitdauer eines Ahzuges 1,74 Stunden = 1 Stunde 45 Min. Rechnet man 
fiir Abziehen, Aufstecken neuer Hiilsen sowie fiir sonstige Arbeiten und Still­
stande ca. 15 Min. Zeitverlust (ca. 14%), ergibt sich die wirkliche Zeit eines 
Abzuges zu 2 Stunden. Danach konnen in diesem FaIle 4 Abziige je Tag gemacht 
werden. 

Falls tiichtige Helfer zur Verfiigung stehen, kann bei £linker Arbeit die 
Leistung erhOht werden. 

Ein Abzug wiegt aus dem Vorhergehenden ca. 19,5 kg, daher ist die praktische 
Leistung L'Il je Tag 

19,5 • 4 = 78 kg/Tag. 

Die theoretische Leistung L t war mit 90 kg errechnet. Daraus ergibt sich ein 
Wirkungsgrad von 

1] = ~: = ~~ = 0,86 

oder 1] = 86%. Der Zeitverlust ist wieder ca. 14%. Die praktische Wochen­
leistung nach dem Produktionsbeispiel ist bei 47 stiindiger Arbeitszeit - 1 Stunde 
wird je Woche zum Reinigen der Maschine verwendet -

G kg = 458 kg. 

Die Leistungen der Selfaktoren werden in den Spinnereien in geeignet ange­
legten Biichern notiert, von denen nachstehende Einteilung eine Buchseite dar­
stellt. 

Woche ............ von ................... bis ................. _ Krempelsatz ..... _..... Selfaktor ........... . 

Datum Partie- F b Garn- kg Ablieferung 
Nr. ar e Nr. Kette SchuB Zwirn Datum kg 

Anmerkung 

Summe ............................................. . 

Partie ..... _..... G.-Nr ............. kg ........... . 

Der Kraftbedarf ist je nachdem, welche Spindelteilung bzw. Spindelzahl der 
Selfaktor hat - bei Teilungen von 40 bis 100 mm und bis 600 Spindeln -, fiir 
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50 bis 100 Spindeln 1 PS. Hierzu ist fUr den Antrieb des Getriebes noch ca. 1 bis 
1,5 PS zu rechnen. Auch hangt der Kraftbedarf nach den jeweiligen Arbeits­
bedingungen abo 

Hilfsmaterial uud seine Verwendung in der Spinnerei. 
Die Hilfsmaterialien in der Krempelei (Kratzen, Ledersorten) sind schon 

oben besprochen. Fiir einwandfreien Selfaktorbetrieb ist nicht nur die Kontrolle 
der fertigen Garne in Qualitat und Menge wichtig, sondern auch die Dber­
wachung aller dazu notigen Hilfsmaterialien notwendig. Die wichtigsten sind 
die Spindelschniire, Selfaktortreibschniire und Seile, das Riemenmaterial und 
besonders die verwendeten Spinn-, Spindel- und Schmierole. 

Fiir Schnur- und Seilmaterial ist zur Anfertigung prima Makogarn, 24 bis 28 
engl., nicht zu hart gesponnen, gerade gut genug. Falsche Sparsamkeit racht 
sich in hoheren Verbrauchsziffern des scheinbar billigeren Hilfsmaterials und in 
der Qualitat und GleichmaBigkeit der gesponnenen Garne. 

Spindelschniire miissen dem Wirteldurchmesser und Profil an der Spindel 
angepaBt sein, etwa Nr. 3 gibt bei Selfaktorenspindeln noch kleine Knoten und 
gute Spindeltourenzahl. Periodische Tourenkontrolle und Selfaktorleistungs­
kontrolle iiberzeugen bald von guter Schnurqualitat. Ein Selfaktor mit 
ca. 440 Spindeln solI je Monat nicht iiber 16 dkg obiger Spindelschnur ver­
brauchen. Bei Einfiihrung neuer Schnursorten bespannt man je eine Selfaktor­
halfte mit alten und mit neuen Schniiren und nimmt Leistungs-, Touren- und Kraft­
bedarfsmessungen vor. Ahnlich werden Seile gepriift, die Drehung solI weich 
sein, der Durchmesser in den Wirtel passen, die SpleiBstellen nicht zu dick, 
die Seile griindlich durchimpragniert sein. Oberflachliches Anfarben oder Ein­
fetten der Seile ist schlecht, die Seile gehen dann durch innere Deformation 
friihzeitig zugrunde. Eine genaue Lebensdauerstatistik in Abhangigkeit der Garn­
leistung der Selfaktoren gibt guten AufschluB, ebenso der Kraftverbrauch. Gute 
Seile laufen etwa 2% Jahre. 

Die Riemen miissen hochprima Kernriemen, lohegegerbte Riickenbahn, spez. 
Gewicht unter 1, fein geleimt und genaht sein, eine Messung der Schlupfverluste 
iiberzeugt auch hier bald von der Giite. 

Der Olbedarf teilt sich in der Feinspinnerei in den Maschinenolbedarf fiir 
Achsen, Lager und Wellen (reines Maschinenol, Visk. 4 bis 5 bei 500 C, garantiert 
rein, saure-, harz- und asphaItfrei) und in Spindelol (Visk. 4 bis 6 bei 200 C) fiir 
die Schmierung der Plattbander (Filzstreifen) der Spindellager. Diese Sorte ist 
fiir die hochtourigen Baumwoll- und Kammgarnselfaktorspindeln direkt verwend­
bar. FUr die Streichgarnspindeln eignet sich etwa ein Zusatz von Y4 Maschinenol 
wegen Olersparnis und giinstigerem Kraftverbrauch besser. Eine Olstatistik in 
Kurvenform als Verbrauch an 01 in Gramm je Kilogramm gesponnener durch­
schnittlicher Garnsorte gibt auch hier guten Einblick. Fiir etwa Nr. 16 ist der 
Bedarf im Mittel ca. 5 g 01 je W oche und kg Garn. 

Der Antrieb der Streichgarnselfaktoren ist wohl im elektrotechnischen Sinne 
als Einzelantrieb sehr giinstig losbar, da hohe Wirkungsgrade bei dem stark 
schwankenden Kraftpedarf erreichbar sind, doch ist wirtschaftlich der Gruppen­
antrieb iiberlegen, Gruppen von 6 bis 10 Selfaktoren je Motor sind dabei am 
vorteilhaftesten. Ein GroBbetrieb erreichte bei hochster Garnleistung je Selfaktor 
zu 440 Spindeln den minimalen Durchschnittsbedarf von 4,8 PS. Bei Neuanlagen 
bemiBt man unter Zugrundelegung eines Beschaftigungsgrades von 0,75% etwa 
7 PS Motorstarke bei Antrieb durch normale Drehstrommotoren. 

Der Kraftverbrauch in Kilowattstunden wird ebenfalls im VerhaItnis zur ge­
sponnenen Leistung je kg Garn registriert und in Diagrammen verfolgt. 
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Der Wirkungsgrad in der Leistung, d. i. das Verhaltnis der praktischen zur 
theoretischen Leistung ist in guten Betrieben fUr die Feinspinnerei 70 bis 75% 
und fallt bei sehr schlechten Garnen (Kunstwolle!) oder schlechter Betriebs­
fUhrung noch unter 65 % . 

Die Bedeutung der Luftbefeuchtung, der Beleuchtung und Beheizung sowie 
des Garn- und Materialtransportes wurde schon im Abschnitt Krempelei ge­
wiirdigt. 

F. Ringspinnmaschine-. 
Wie zu Beginn des Kapitels "Fertigspinnen" eingehend erlautert wurde, 

kann das durch den Nitschelvorgang (Mangeln) verdichtete Vorgarn wegen der 
ungleichen Verankerung der Fasern (Harchen) 
nicht ohne Verdrehung verzogen werden. Ein 
ununterbrochener SpinnprozeB, wie er sich auf 
der gewohnlichen Ringspinnmaschine abspielt, 
erfordert wegen der Anwendung eines Streck­
werkes eine besser parallele Lage des Grund­
stoffes, als dies im vorliegenden Vorgarn der 
Fall ist. Wiirde ein ungedrehtes Vorgarn 
durch die stetig schnellerlaufenden Zylinder­
paare eines Streckwerkes durchgefiihrt wer­
den, so wiirde je nach den Fasern und seinen 
gegenseitigen Verankerungen sowie je nach 
der Hohe des angewendeten Verzuges stark­
schnittiges Garn entstehen, oder aber es 
wiirde das Vorgarnbandchen innerhalb der 
Streckwalzen in kleine Stiickchen zerrissen 
werden. 

Zum Zwecke der Verfeinerung ist somit 
die Verdrehung unentbehrlich. 

Um nun dem Vorgarn innerhalb des 
Streckwerkes Drehung zu geben, wird an 
der Streichgarnringspinnmaschine zwischen 
den Streckwalzen ein Drehrohrchen ange­
wendet (siehe Abb. 306, 307). 

Durch die stattfindende Verdrehung des 
Vorgarnes werden die schwacheren Stellen 
desselben mehr verdichtet, so daB sie den Abb. 306. Ringspinnmaschine. 
Verzug aushaIten. Die starken Fadenstiick-
chen erhaIten naturgemaB weniger Drehungen, weshalb sie innerhalb des Ver­
zugsfeldes durch den dort wirkenden Zug vergleichmaBigt werden. 

Der innerhalb des Streckwerkes auf das Vorgarn wirkende Zug wird einer­
seits durch die schnellere Geschwindigkeit des Abzugszylinderpaares D (Abb. 307), 
andererseits aber durch die Verkiirzung des zwischen den Walzenpaaren laufen­
den Fadens erzielt, die dieser durch die Drehung erfahrt. Auf diese Weise solI 
der Wagenzug bei gleichzeitiger Vordrahterteilung ersetzt werden. Wahrend 
beim Selfaktor zur Zeit des Wagenverzuges eine hohere Spindelgeschwindigkeit 
einsetzt, was zur Verdichtung der durch den Verzug verlagerten Fasern unbedingt 

1 Da die Ringspinnmaschine in der Streichgarnspinnerei noch nicht eine derartige Be­
deutung erreicht hat wie fiir andere Spinnereien, wird hier nur das Wesentlichste der 
Maschine besprochen. 
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notig ist, kann dies an der Ringspinnmaschine bei Anwendung eines Dreh­
rohrchens nicht durchgefUhrt werden. 

Die Drehung des Vorgarnfadens wird in der Nahe des Drehrohrchens etwas 
hoher sein als beim zuliefernden Walzenpaar, da die Drehung mit der Entfernung 

Abb.307. Ringspinnmaschine. 

vom drahterteilenden Organ im allgemeinen proportional abnimmt und auBer­
dem durch das genannte Zylinderpaar ungedrehtes Vorgarn geliefert wird. 

Aus diesem Grunde sowie auch um den starkeren Stellen des durcheilenden 
Vorgarnes die Moglichkeit der Verstreckung und Wiederverdrehung zu geben, 
muB die Entfernung zwischen dem Lieferzylinderpaar und dem Drehrohrchen 
groBer gehalten werden. Sie betragt bei neueren Maschinentypen gewohnlicher 
Anordnung ca. 370 bis 450 mm, bei solchen mit gebrochener Fiihrung bis 
ca. 700 mm. 
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Die Entfernung des Rohrchens vom zweiten Zylinderpaar muB, wie aus dem 
Folgenden hervorgeht, so klein als moglich gehalten werden. 

Halt man ein Fadenstiick bzw. ein Bandchen zwischen 2 Klemmen und drehtgenau 
in der Mitte des freien Stiickes, so dreht sich der Faden bzw. das Bandchen heiderseits der 
Verdrehungsstelle in entgegengesetzter Richtung mit gleicher Drehungszahl ein. Bewegt 
man nun den Faden (das Bandchen) in der Richtung seiner Achee, so wird z. B. das links­
gedrehte Fadenstiick, durch das drahterteilende Organ hindurchgehend, in das auf der 
anderen Seite in entgegengesetzter Richtung gedrehte iibergehen. Die zuwandernden Links­
drehungen losen nach kurzer Zeit die anfangs bestehenden Rechtsdrehungen auf. Es wird 
also stets das in der Laufrlchtung, hinter der Verdrehungsstelle liegende Fadenstiick die 
anfanglich erhaltene Drehung verlieren. 

Ware an der Riogspinnmaschine in der Mitte der beiden Streckwalzenpaare das Dreh­
rohrchen angeordnet, so ware das zwischen diesem und dem zweiten Zylinderpaar befind­
liche Vorgarnstiick ein groBeres Stiick ohne Drehung. Wegen der abziehenden Bewegung 
des zweiten Walzenpaares wiirde der Vorgarnfaden reiBen bzw. sehr schnittig werden. 

Es mull also nach dem Vorhergesagten das Drehrohrchen so nahe als moglich zum 
zweiten Zylinderpaar eingestellt werden. Vom Abzugszylinderpaar werden die Fasern aus 
dem um das Ende des Drehrohrchens gewickelten Vorgarnfaden herausgezogen und dieeer 
dadurch noch verzogen. Die Vergleichmalligung der starken Stellen im Vorgarn erfolgt im 
ersten Teil des Verzugsfeldes durch die Spannungszunahme infolge der Verkiirzung des 
Fadenstiickes wahrend der Vordrehung. Die auf diese Weise erzielte Faserverlagerung er­
fordert eine erhohte Drahterteilung, um die eingetretenen Zwischenraume zwischen den 
Fasern zu verkleinern. Da aber das Rohrchen eine konstante Drehung erhalt, ist die Drehung 
je Langeneinheit des Fadens gleich. 

Die gewiinschte Nachahmung des Verzugsvorganges bei!Jl Selfaktor kann somit durch 
das Rohrchen nicht erreicht wenhln, worln auch der Grund zu suchen ist, dall sich die Ring­
spinnmaschine trotz ihrer grolleren Leistungsfahigkeit fiir Streichgarn nicht allgemein ein­
fiihren kann. 

In Abb. 307 ist eine Ringspinnmaschine der Firma Platt Bros & Co., Limited, 
Oldham, in der schematischen Anordnung zu sehen. Das Prinzip derselben sei 
kurz besprochen. 

Auf die meist geriffelte, regelbar angetriebene Abtreibtrommel A werden 
die vom Florteiler fertiggestellten V orgarnwalzen mit ihren Zapfen in die Schlitze 
der Lagerarme L eingelegt. Fiir Reservewalzen sind an den Armen noch Kerben 
vorgesehen. 

Bei einseitigen Ringspinnmaschinen laufen samtliche V orgarnfaden nach der 
einen Maschinenseite abo Bei doppelseitigen Maschinen, wie sie die angegebene 
Abbildung zeigt, lauft abwechselnd ein Faden gegen die eine, der Faden der 
nachsten Vorgarnscheibe jedoch nach der anderen Maschinenseite. 

FUr beide Seiten ist nur eine V orgarnwalze vorgesehen. 
AuBer diaser Vorlageart konnen die einzelnen von der Walze abgenommenen 

Vorgarnscheiben auf kleine hutformige Unterlagen gelegt und einzeln abgesponnen 
werden. Die Unterlagen (in Abb. 308 rechts) sind auf Vorlagespindeln gelegt und 
sehr leicht drehbar. 

Die Vorgarnfaden in Abb. 307 laufen beiderseits in das erste Zylinderpaar B, 
von dort durch das Drehrohrchen zu dem Abzugszylinderpaar D. Unterhalb des­
selben ist eine Fangwalze E fiir gerissene Faden. Yom axial iiber der Spule 
befindlichen Fadenfiihrer F lauft der Faden zum Laufer (Traveller) G. Dieser 
ist auf dem Ring R aufgesetzt und macht die fiir die Spulbewegung notige auf­
und abgehende Bewegung. 

Die Spindel ist in dem auf der Traverse T (Spindelbank) festgeschraubten 
Lagerkorper L1 gelagert. In diesem ist FuB- und Halslager der Spindel angeordnet. 

Damitdie Spindel wegen ihrer hohen Touren (ca. 2500 bis 3500-TJmin) nicht 
warm lauft, muB sie ausreichend e;eschmiert werden, was dadurch erreicht wird, 
daB der Lagerkorper dauernd mit Ol gefiillt ist. Zwecks Reinigung ist an unterster 
Stelle eine AbschluBschraube angebracht. Der Antrieb der Spindel erfolgt mittels 
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einer Spindelschnur von der Trommel T 2. In neuerer Zeit werden 2 gegeniiber­
liegende Spindeln durch einen Bandriemen mit zwischengeschalteter Spann­
rolle angetrieben. Damit der Faden von der Spule gut ablauft, muB er auf der 
Ringspinnmaschine vermittels der Lauferbewegung in sich kreuzenden Schichten 
aufgespult werden. Es werden also wieder 2 verschiedene Schichten gewickelt. 
Eine Hauptschichte mit parallelen Fadenlagen und eine Kreuzschichte. Dies 
wird dadurch erreicht, daB die Ringbank von einem entsprechend geformten 
Exzenter auf- und abbewegt wird. Das Verhaltnis der Auf- und Abbewegungs­
kurve auf dem Exzenterumfang ist meist 1 :2. 

Da an der Garnkorperspitze der Durchmesser kleiner ist als an der Basis, muJl, da­
mit in derselben Zeiteinheit das gleiche Fadenstiick aufgewickelt wird, die Ringbank an 

der Spitze eine schnellere Be­
wegung erhalten. Nach 

W=~~ 
dn 

(W = Windungszahl, L = Lie­
ferung, d ist der j eweilige Durch­
messer) ergibt sich, daJl die 
Windungszahl an der Garn­
kOrperspitze groJler ist - da 
d kleiner ist - als an der Basis. 
Je groJler aber die Windungs­
zahl ist, desto groJler der Hub 
in der Zeiteinheit. 

Auch dieser Bedingung muB 
die Form des Exzenters ent­
sprechen. 

Damitdie Spule (Hiilse) 
in axialer Richtung be­
wickelt wird, muB die Ring­
bank neben ihrer stetigen 
Auf- undAbbewegungnoch 
eine zusatzliche Schalt­
bewegung gegen die Spin­
delspitze erhalten. 

Der Mechanismus hierzu 
sowie fiir die Ansatzbildung 
kann im Rahmen dieses 
Bandes nicht besprochen 

Abb. 308. Ringspinnmaschinenantrieb. werden, es wird deshalb auf 
Band II/I dieses Hand­

buches, sowie auf "Das Handbuch der Spinnerei" von Bergmann! verwiesen. 
1m allgemeinen gibt der durch das Exzenter auf- und abschwingende Exzenter­

hebel der Ringbank die entsprechende Spulbewegung und beeinfluBt wahrend 
seiner Bewegung ein auswechselbares Schaltrad. Durch letzteres wird eine kleine 
Kettentrommel, auf welcher die Kette befestigt ist, iiber eine Schneckeniibersetzung 
angetrieben, so daB bei jedem Hub des Exzenterhebels etwas Kette aufgewickelt 
wird. Dadurch geht die Ringbank fiir jede Haupt- und Kreuzschichte um weniges 
nach aufwiirts. 

Um eine entsprechende Kopsstarke zu erhalten, die von der Ansatzbildung 
abhangt, wird am Anfang der Bewicklung die Kette beim Tiefgang der Ringbank 
durch eine Nocke an der Kettentrommel eingeknickt. Wahrend der Verdrehung 

1 Berlin: Julius Springer. 
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der Trommel wird die Einknickung immer kleiner. Dadurch geht die Ringbank 
jedesmal um weniges tiefer nachabwarts. Auf di.!'ise Weise werden die Schalt­
hohen (vgl. Selfaktor, Abb. 261, 810 82 ••• ) mit zunehmender Bewicklung kleiner, 
so daB ein entsprechender Ansatzwinkel eingehalten wird. 

Besonders bei Streichgarnringspinnmaschinen, bei welchen oft groBe Unter­
schiede zwischen Ringweite und Hiilsendurchmesser herrschen, ist es sehr an­
gezeigt, die Spindeltouren wahrend jeder einzelnen Schichte zu regeln, damit die 
Spannung des Fadens an der Spitze des Garnkegels abnimmt. Wahrend des 
Spinnens ist die Spannung im Faden umgekehrt proportional dem Garnkorper­
durchmesser und direkt proportional dem Quadrate der Tourenzahl. 

An der Spitze des Garnkorperkegels ist bei konstanter Tourenzahl die Span­
nung am groBten. Bei Zunahme des Durchmessers nimmt sie im gleichen Ver­
Mltnis abo 

Da die Tourenzahl an der Spitze bei einer bestimmten Garn- und Laufernum­
mer gegeben ist und sie nicht iiberschritten werden darf, kann nur die Drehung 
der Spindel an der Basis erhoht werden. 

Die Hiilsen der Ringspinnmaschine miissen in einem bestimmten VerhaItnis 
zum Ringdurchmesser sein. Auch sind die Ringspinnhiilsen immer dicker als 
bei Selfaktoren, wei! bei zu diinnen Hiilsen die Spannung im Faden zu groB wird 
und viele Briiche die Folge sind. Der Hiilsendurchmesser am Ansatz soil bei 
SchuBgarnen nicht weniger als Ya, bei Kettgarnen % der Ringweite betragen. 

Die Firma Josephys Erben stellt ihre Ringe in folgenden Dimensionen her. 
FUr Kettkopse verwendet man bei feinen Gamen (HiilsenhOhe 200 bis 240 mm, lichter 

Durchmesser der Hiilse: unten 18 mm, oben 13 mm) Spinnringe von 50 bis 65 mm Durch­
messer bei 75 mm Spindelteilung. 

FUr mittlere Game (Hiilsenhohe 240 mm) nimmt man bei 100 mm Teilung Zwirnringe 
von 70 mm Durchmesser, fiir ganz starke Game (HiilsenhOhe 240 mm) werden Worstedt­
Ringe mit 75 bis 90 mm Durchmesser bei 125 mm Teilung verwendet. 

Fiir SchuBgame (Hiilsenhohe 150 bis 200 mm, lichter Durchmesser der Hiilse: unten 
10 mm, oben 6 mm) ist der Ringdurchmesser 32 und 34 mm bei 55 mm Teilung sowie 38 und 
41 mm bei 60 mm Teilung. 

FUr SchuBkopse (HiilsenhOhe 200 mm) und einer Teilung von 70 bis 75 mm ist die lichte 
Ringweite 44 und 50 mm. 

Die Anderung der Spindeltourenzahlen wahrend des Spinnens kann entweder 
durch elektrischen Antrieb oder aber auch durch eine spezielle Konstruktion mit 
dem Riemenantrieb bewirkt werden. 

Bei der elektrischen Regelung wird ein Einphasen- oder Drehstrom­
kollektormotor verwendet, der infolge Verstellung der Biirsten in seiner Touren­
zahl regelbar ist. Durch eine entsprechende Steuerung wird die Biirstenverstellung 
erzielt. 

Fiir Transmissionsantrieb sind verschiedene Konstruktionen im Handel. 
1m nachstehenden soIl die Regelung der Spindel nach dem System von Firma 
Josephys Erben beschrieben werden, welche in Abb. 309 und 310 zu ersehen 
ist. Der regulierbare Antrieb ist im Prinzip der gleiche wie beim Streichgarn­
selfaktor fiir die zweite und dritte Spindelgeschwindigkeit. 

Auf demAntriebsbock derRingspinnmaschine ist, wie Abb. 309 zeigt, parallel 
zur Langsrichtung derselben eine Vorgelegewelle V gelagert, sie kann auch quer 
gelagert sein. Am Ende dieser Welle sind 2 auswechselbare Schnurwirtel W 1 und 
W 2 wie beim Selfaktor angeordnet. Der kleine Wirtel W 1 ist direkt auf das Ende 
der Welle V aufgeschraubt und wird von der auf der Welle V aufgekeilten Voll­
scheibe 8 1 getrieben. Der groBe Wirtel W2 ist in bekannter Weise auf Biichse B 
befestigt, die ihren Antrieb von der Riemenscheibe 8 2 empfangt. Vermittels eines 
endlosen Seiles, welches iiber Leit- und Spannrollen lauft, stehen beide Wirtel WI 
und W2 mit Wirtel Ws in Verbindung (vgl. auch Abb. 310). 
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Der Wirtel Ws sitzt auf der Trommelwelle T, so daB letztere sowohl yom 
Wirtel W1 als auch von W2 aus angetrieben werden kann, je nachdem auf welcher 
Scheibe (81 oder 8 2) sich der Antriebsriemen der Ringspinnmaschine befindet. 

Die Gabel des Riemens wird durch eine mit der Steuerung der Maschine in 
Verbindung stehende Vorrichtung zwischen den Scheiben 8 1 und 8 2 verschoben. 
1st die Ringbank an der Spitze des Garnkorpers, so befindet sich der Riemen 
auf Scheibe 81> wahrend er zur Zeit der Basisbewicklung wegen der zu erteilenden 
hoheren Spindeltouren auf Scheibe 8 2 ist. . 

Somit werden die Spindeln durch Wirtel W 1 an der Garnspitze langsamer, 
an der Basis jedoch vermittels Wirtels W 2 schneller getrieben. 

HZ Durch die Konstruktion der 
w. Steuerung wird auch erreicht, daB 

JI 

Abb.309. Mechanischer Spinnregler. 

zu Beginn eines Abzuges nur die 
langsamere Geschwindigkeit ein­
geschaltet ist und bei fortschrei­
tender Ansatzbildung entweder 
allmahlich bei jedem Hub die zweite 
Geschwindigkeit automatisch oder 
von Hand aus eingelost wird. 

Die Zwischenscheibe Z zwischen 
8 1 und 8 2 hat den gleichen Zweck 
wie beim Selfaktor, namlich Rie­
menverschleiB durch gleichzeitiges 
nberdecken beider verschieden­
tourig sich drehenden Riemen­
scheiben zu vermeiden. 1st ein 
Abzug fertig, so wird durch die 
Steuerung der Riemen, sobald 
die Ringbank auf die Unterwinde-
stellung gedreht wurde, auf die 
Leerscheibe L verschoben, so 
daB die Maschine zum Stillstand 
kommt. 

Durch Auswechseln der Wirtel 
W 1 und W 2 erreicht man die Ande­
rung der Geschwindigkeiten an 
Spitze und Basis. Jede fiir sich 
kann beliebig groBer oder kleiner 
werden. Durch Wechseln des Wir­

tela W s kann die Geschwindigkeit der Maschine verandert werden. 
Man ist heute bestrebt, aus Ersparnisgriinden groBe lange Kopse zu erzeugen. 

1hr Vorteil liegt nicht nur darin, daB der Kops fiir die spatere Verwendung ein 
groBeres Garnmagazin darstellt, von dem langere Zeit der Bedarf gedookt werden 
kann, sondern es wird auch bei der Herstellung insofern Zeit gespart, als der 
Abzug langer dauert und somit die unbedingt erforderlichen Nebenarbeiten 
weniger oft durchzufiihren sind. Nun ist die Grenze der Tiefstellung der Ring­
bank dadurch gegeben, daB ein zu groBer BaIlon gebildet wird, anderseits darf 
aber die Spule wegen der Fiihrungsose nicht zu lang sein, da sonst bei Hoch­
stellung der Ringbank Schwierigkeiten auftreten. 

Aus diesen Grunden werden heute auch Ringspinnmaschinen mit am Orte 
die Spulbewegung durchfiihrender Ringbank ausgefiihrt, wahrend die Spindel­
bank die Schaltbewegung nach abwarls vollfiihrt. Die Konstruktion ist wohl 
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wegen des Spindelantriebes etwas komplizierter, doch ist der Vorteil des gleichen 
Abstandes zwischen Fadenfuhrer und Laufer iiberwiegend. Die Spannungsver­
haltnisse bleiben am Anfang und Ende eines Abzuges die gleichen, weiters ist 
die Moglichkeit langer Kopse gegeben. 

Die verschiedenen Spindelausfiihrungen konnen im Rahmen des Buches nicht 
besprochen werden, doch sei angefiihrt, daB in dieser Richtung viele Ver­
besserungen durchgefiihrt wurden, um die Mangel der alteren Konstruktionen 
zu vermindern bzw. zu beheben. 

Schon friiher wurde die zweckmaBige Lagerung der Spindel durch Ver­
einigung von FuB- und Halslager in einem Lagerkorper besprochen. 

Es gibt ferner Einrichtungen, bei welchen durch entsprechende Nutfuhrung 
eine gute Zirkulation des im Lager befindlichen Oles erzielt wird. Weiters werden 

Abb. 310. Schaubild von Abb. 309. 

federnde (flexible) Spindeln ausgefiihrt, um den Schnurzug bzw. StoB gegen das 
Spindelhalslager abzumindern. Dadurch wird erreicht, daB die Spindel ruhig und 
vor allem bei hoher Tourenzahl nicht warm lauft. 

Damit die Spindeln sehr leicht laufen und um auBerdem eine Kraftersparnis 
fur ihren Antrieb zu erreichen, werden sie auch in Rollenlagern gelagert. Kugel­
lager haben sich weniger gut bewahrt. 

Um einen gerissenen Faden wieder anlangern (anlegen) zu konnen, muB die 
entsprechende Spindel stillgelegt werden. Aus diesem Grunde sind die meisten 
Spindeln mit einer Backenbremse ausgeriistet, welche durch das Knie bedient 
wird, so daB die beiden Hande zur Arbeit frei sind. 

Die Bemiihungen, die Ringspinnmaschine auch in der Streichgarnspinnerei 
als vollwertige Spinnmaschine auszugestalten, erstrecken sich nach allen Rich­
tungen, trotzdem hat sie sich nicht allgemein einfiihren konnen, einmal wegen 
der Art des Verzuges, andererseits deshalb, weil die Garne wegen der Span-
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nungsverhiiltnisse beim Aufwickeln starker gedreht werden miissen als auf dem 
Selfaktor. 

Besonders fur SchuBgarne, die wegen des Walkens bzw. Rauhens weniger 
Drehung haben mussen, eignet sich die Maschine vorlaufig noch nicht. 

Vor kurzem wurde nun eine Einrichtung bekanntgegeben, die es nach bereits 
erfolgter praktischer Erprobung ermoglichte, Game mit auBerst niederer Dre­
hungszahl zu spinnen 1. 

Die Fadenspannung wird bei dieser Einrichtung yom Spulendurchmesser 
unabhangig gemacht. Zu diesem Zwecke wird jeder Spinnring auf 4 konische 
Rollen aufgesetzt und angetrieben. Wenn auch sich drehende Spinnringe zwecks 
Vermeidung des Fadenzuges bekannt waren, so ermoglicht erst die neue Ein­
richtung durch Verwendung eines dunnen Bremsringes, welcher lose auf dem 
Spinnring aufgeschoben ist, daB zwischen der Lage dieses Ringes und der Faden­
spannung eine Wechselwirkung eintritt. Je lockerer die Fadenspannung ist, 
desto mehr gestattet der Bremsring ein Zuruckbleiben des Laufers auf dem 
rotierenden Spinnring. 1st im Faden jedoch eine groBere Spannung, so verhindert 
der Bremsring das Schlupfen zwischen Laufer und Spinnring. 

Auch in bezug auf Spinnrohrchenausfiihrung und -anordnung wurden 
die verschiedensten Verbesserungen durchgefiihrt, die aIle dahin gehen, die 
Bedienung zu vereinfachen bzw. den "zuckenden" oder "vibrierenden" Verzug, 
den das entstehende Gam am Selfaktor erfahrt, nachzuahmen. 

Je ruhiger ein Zug auf die sich umschlingenden Fasern ist, desto starker 
muB er wirken, damit ein gegenseitiges Abgleiten und Freigeben erreicht wird. 
Tritt aber die Lagenanderung ein, so ist in diesem Moment der Zug zu stark, da 
infolge der Verlagerung zwischen den Fasern Zwischenraume entstehen, die 
eine groBe Bewegungsfreiheit gestatten. Die Fasern gleiten zu schnell, so daB 
schnittige Stellen entstehen. Um diese zu vermeiden, mussen die Zwischenraume 
durch hohere Drahtgebung vermindert werden. 

Auf der Ringspinnmaschine wird das zwischengedrehte V orgam - "falscher" 
Draht - durch kontinuierlichen Verzug verzogen. Die Drehung, die wahrend 
des Verzuges gegeben wurde, geht wieder verloren. Es geschieht also gerade 
das Gegenteil wie beim Selfaktor. Aus dem wieder geoffneten V orgarn werden 
die Fasern von der Spitze des Drehrohrchens durch das zweite Zylinder­
paar herausgezogen. Diese Stelle ist in erster Linie Ursache von schnittigem 
Aussehen. 

Das Vibrieren wahrend des Verzuges wurde, wie bemerkt, an der Ringspinn­
maschine durch entsprechende Anordnung und Ausfiihrung des Drehrohrchens 
nachgeahmt und hat recht gute Fortschritte in bezug auf das Aussehen des 
Garnes zur Folge gehabt. 

In neuester Zeit werden von Dobson & Barlow Ltd., Bolton (England), Baumwoll­
spinnmaschinen mit geneigten SeHaktorspindeln gebaut. Der Faden liegt in einigen Spiral­
windungen auf der Spindel. Infolge des durch die Spindeldrehungen von der Spindelspitze 
abgleitenden Fadens entstehen ebenfalls Zuckungen im Faden. Ob diese Neuerung auch an 
der Streichgarnringspinnmaschine mit Erfolg Anwendung finden kann, werden erst die prak­
tischen Erfahrungen lehren. 

1m nachstehenden sollen nun noch einige Konstruktionen des Spinn­
rohrchens, sowie seine Anordnung im Streckwerk besprochen werden. 

Den alteren Ausfiihrungen des Drehrohrchens haftete der Fehler an, daB der 
Faden nur umstandlich eingezogen werden konnte. Dieser Nachteil wird, wie sich 
aus der folgenden Besprechung ergibt, auf verschiedene Weise beseitigt. 

1 Setzer, Rudolf: Zum Problem der Streichgarn-Ringspinnerei. Z. ges. Textilind., 
34. Jahrg., Marz 1931. 
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Die Abb. 311 zeigt die Konstruktion des Rohrchens nach Firma Josephys Erben. 
Das Rohrchen ist exzentrisch zu seiner Achse gebohrt, so daB der in seine 

obere Offnung eingelegte Faden infolge der hohen Tourenzahl des Rohrchens 
(tiber 2000 Timin) stets auf einen groBeren 
Radius gelangt, sich dabei durch die Bohrung 
selbsttatig hindurchzieht und yom Abzugs­
zylinder tibernommen wird. 

Das Ende des Fadens legt sich einige Male 
um die Spitze des Rohrchens, welche nadelartig 
ausgebildet ist und somit nahe an das Streck­
werkzylinderpaar eingestellt werden kann, so 
daB selbst die kleinsten Fasern erfaBt werden 
konnen. 

Die Firma Hartmann, Chemnitz, hat zum 
gleichen Zwecke das Spinnrohrchen an der 
Spitze derart aufgeschnitten, daB die dadurch 
gebildeten schragen Fliichen bei der raschen 

Abb. 311. Spinnrohrchen von 
Josephy. 

Rotierung des Rohrchens wie die Schaufeln eines Ventilators wirken und der 
Faden durch die Saugwirkung eingezogen wird. 

Die Firma Ernst GeBner in Aue bedient sich hierzu einer Druckluftdtise. 
Um einen vibrierenden Verzug zu erhalten 

und auch gleichzeitig die Bedienung beim 
Einfadeln eines Fadens zu erleichtern, ordnet 
die Firma Platt Bros & Co., Oldham (Eng­
land), das Drehrohrchen senkrecht an und 
versieht die obere Flache des Rohrchens mit 
2 Warzen (Abb.307), die wahrend der Dre­
hung an den schrag geftihrten Faden stoBen. 
Der Faden muB tiber die Warzen springen. 
In axialer Richtung des Fadens treten auf 

diese Weise rasch wechselnde 
Spannungen auf. 

Das gleiche erreicht die 
Firma Hartmann, Chemnitz, in­
dem sie die obere Offnung mit 
Einschnitten versieht, in welche 

)~~~~~~~ der schrag zum Rohrchen lau-
£: fende Faden einspringt. 

C. Martin fiihrt das Rohr­
chen mit einem schrag zu seiner 
Achse .verlaufenden Ausschnitt 
aus, in welchem der ebenfalls 
unter einem Winkel zur Rohr- ~oE?r.~ 

/ 
/ 

/ 
/ 

/ 
/ 

Abb. 312. chenachse .laufende Faden ~r­
Spinnrohrchen faBt und wIeder losgelassen Wlrd 

von Martin. (Abb.312). Zwecks Drahtgebung Abb. 313. Spinnrohrchenanordnung. 
besitzt das Rohrchen am un-

teren Ende eine kleine Scheibe mit einem Btigel, in welchen eine schrauben­
fOrmige Nut eingearbeitet ist. In diese legt sich der Faden, so daB demselben 
eine Drehung erteilt wird. 

In Abb. 313 ist die Anordnung des Spinnrohrchens nach Firma Josephys 
Erben zu sehen. 

Herzog, Tecbnoiogie VIII/2, A: Bernhardt-Marcher, Wolle. 19 
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Das Spinnrohrchen ist in einem getrennten Halter abnehmbar gelagert. Die 
Spitze des Rohrchens kann durch Schraubes (sieheAbb. 311) zum ersten Walzen­
paar des anschlieBenden Zylinderstreckwerkes genau gestellt werden. 

FUr Garne aus minderwertigem Material, die mit wenig Verzug gesponnen 
werden, geniigt es, wenn hinter dem Drehrohrchen nur ein Streckwalzenpaar 
vorhanden ist. Werden jedoch bessere Fasermaterialien versponnen, so wird 
vorteilhaft ein zweites Streckwalzenpaar angewendet. 

Sollen bessere Wollen mit hoheren Verziigen versponnen werden, so wird 
ein komplettes Dreizylinderstreckwerk angewendet (Abb.313). 

Durch das vorhergehende Rohrchenstreckwerk sind die Fasern schon mehr 
parallel gelegt, so daB der Faden im angeschlossenen Streckwerk nochmals 
verzogen werden kann und somit ein hoherer Gesamtverzug erreicht wird. Das 
mittlere Streckwalzenpaar wird zweckmaBig als Durchzugsstreckwalzenpaar, 
System J anink, ausgefiihrt. 

Zur genauen Einstellung des Drehrohrchens bedient man sich eines diinnen 
Stahlbleches (Stellblech). Die Spitze muB genau zwischen der Klemmstelle von 
Druckwalze und Zylinder stehen. Je kiirzer das Fasermaterial, desto naher und 
genauer mull die Spitze eingestellt werden. 

Die Tourenzahl des Rohrchens (ca. 2200 T/min) kann unabbangig vom An­
trieb der Trommel und des Streckwerkes verschieden hoch gehalten werden. 

1m allgemeinen werden die Ringspinnmaschinen in der Streichgarnspinnerei 
nur fiir Kett- und Zwirngarne. angewendet, ferner fiir starkere, eventuell auch 
mittelfeine Garne aus kiirzeren Wollen, oder auch fiir Shoddy, wie sie fUr grobere 
Tuche bzw. Decken verarbeitet werden, endlich fUr Teppichgarne; selbstverstand­
lich auch fiir Baumwoll- bzw. Baumwollabfallgarne. 

Falls manipulierte Wolle bzw. Kunstwollen ausgesponnen oder Haargarne 
hergestellt werden, sind die Erfolge zufriedenstellend. 

Wenn fiir bestimmte Garnsorten keine besonderen Anforderungen in bezug 
auf GleichmaBigkeit gestellt werden, so konnen sie mit Vorteil auf der Ring­
spinnmaschine hergestellt werden. 

9-arne, die am Selfaktor gesponnen wurden, diirfen mit solchen von der Ring­
spinnmaschine nicht vermischt werden, da sonst in der Weberei wegen des ver­
schiedenen Charakters dieser beiden Garnsorten AusschuB entsteht. 

Nach weiteren Angaben der Firma .Josephys Erben werden fiir Wollgarne und Teppich­
garne Ringspinnmaschinen mit einfachem Rohrchenstreckwerk bis Nr. 5 metro angewendet. 
FUr solche Garne, wenn sie bis Nr. 15 metro allsgesponnen werden sollen, eignen sich Ring­
spinnmaschinen mit kombiniertem Rohrchenstreckwerk. Sehr gut maniplllierte Wollen mit 
sehr gleichmaBigem Stapel konnen bis Nr.20 metro versponnen werden. 

Haargarne bis Nr. 3 bzw. 4 metro werden mit einfa.chem Rohrchenstreckwerk hergestellt, 
fiir Kunstwolle bis Nr.8 ist es vorteilhaft., ein Zweizylinderstreckwerk zu verwenden. Fiir 
SchuBgarne, die auf diinnen Hiilsen gespult, Bowie ffir hochwertige Spinnstoffe, aus welchen 
feine Garnnummern mit hohem Verzug hergestellt werden sollen und fUr welche eine beson­
dere GleichmaBigkeit eine Hauptbedingung ist, oder aber auch fiir weichgedrehte Garne 
eignet sich die Ringspinnmaschine nicht, sondern nur der Selfaktor. 

Die Ringspinnmaschine kann mit Parallel- oder Querantrieb je nach der 
Transmissionsanlage gebaut werden. Der Antrieb kann entweder von der 
Transmission erfolgen, oder aber es ist Einzelantrieb vorgesehen. 

Doppelseitige Maschinen erhalten fiir jede Seite einen separaten Antrieb, ent­
weder durch Riemen oder elektrisch. 

Zwecks Regelung der Spindeltouren sind entweder auswechselbare Twist­
wirtel oder aber Kegelscheiben angeordnet. 

Die Lange der Ringspinnmaschine ist nach Ausfiihrungen der Firma Hart­
mann, Chemnitz, gleich der Spindelzahl einer Seite mal Teilung + 1680 mm bzw. 
fUr andere Modelle 1480 mm. 
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Gegenuber dem Selfaktor hat die Ringspinnmaschine, soweit sie in der Streich­
gamspinnerei in Betracht kommt, den Vorteil, daB ihre Produktion je 1 Spindel 
ca. das 1,5- bis 2fache einer Selfaktorspindel betragt. AuBerdem ergibt sich eine 
ziemlich groBe Raumerspamis. Auf derselben Bodenflache kann durch die 
Ringspinnmaschine eine 2- bis 4 fache Produktion gegenuber 
dem Selfaktor erzielt werden. 

In der untenstehenden Tabelle sind die Abmessungen der 
Ringspinnmaschine der Firma Hartmann, Chemnitz, ange­
geben. Die Spindelteilung ist 95 mm, Ringweite 51 mm. 

Fur grobere Game verwendet man auf der hierfur be­
stimmten Ringspinnmaschine keine Spinnrohrchen, sondem 
nur ein Streckwerk mit geringer Walzendistanz. Das Zylinder­

Abb. 314. Zylin­
derwerk fiir kur­

zes Material. 

werk besteht aus 2 Reihen geriffelter Streckzylinder mit je einem daruber­
liegenden belasteten Oberzylinder (Abb. 314) . Unterhalb des Zylinderwerkes 
befindet sich eine Fangwalze, die durch Putzwalzen reingehalten wird. 

Als Vorlage konnen 
entweder V orgarnwalzen 
oder einzelne V orgam­
scheiben dienen. 

Die Spindeln werden 
bei der Grobgarnring­
spinnmaschine fUr jede 
Seite von einer Trommel 
angetrieben. Bei Parallel­
antrieb der Maschine wer­
den die Spindeltrommeln 
mittels Kegelscheiben an­
getrieben, damit die Spin­
delgeschwindigkeit nach 
Bedarf geregelt werden 
kann. 

Bei Querantrieb erhalt 
der Ringspinnmaschinen­
antrieb zum gleichen 
Zweck einen auswechsel­
baren Twistwirtel von 300, 
400, 500 und 550 mm 

Abb. 315. Grobringspinnmaschine. 

Durchmesser. - Bei zweiseitigen Ringspinnmaschinen fur grobe Game wird 
jede Seite fur sich wie eine einzelne Maschine getrieben. 

Die Grobringspinnmaschine (Abb. 315) wird zum Ausspinnen von hart-

Ohne Zwischenvorgelege EinschlieBlich IIweier Deckenvorgelege 
~--

Maschinen- Kraft- Gewicht Maschinen- Kraft- Gewicht 
Spindel-

Lange I Breite bedarf netto brutto 
Spindel-

Lange I Breite bedarf netto brutto zahl zahl 
m m PS kg kg m m PS kg kg 

160 9,280 

1 

5,5 3940 4930 160 9,080 

L,oo 
5,5 4230 5300 

180 10,230 6 4280 5350 180 10,030 6 4590 5750 
200 11,180 6,5 {620 5780 200 10,980 6,5 4950 6200 
220 12,130 7 4960 6200 220 11,930 7 5310 6650 
240 13,080 

r"'" 
7,5 5300 6630 240 12,880 7,5 5670 7100 

260 14,030 8 5640 7050 260 13,830 8 6030 7550 
280 14,980 8,5 5980 7480 280 14,780 8,5 6390 8000 
300 15,930 9 6320 7900 300 15,730 9 6750 8450 

19* 
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gedrehten groberen Kettengamen bis Nr.4 metro fiir Wolle, Haar und Kunst­
wolle, die hauptsachlich in der Decken- und Kotzenfabrikation verarbeitet 
werden, verwendet. 

Die Lange der Maschine ist Spindelzahl einer Seite Teilung + 1400 mm. 
Die Breite ist 1200 mm. 

Aus nachstehender Tabelle sind die Betriebsverhaltnisse und der Kraftbedarf 
einer Grobspinnmaschine der Firma Hartmann, Chemnitz, zu ersehen. 

Betriebsverhaltnisse und Kraftbedarf. 

Spindel- Bei Parallelantrieb Dei Querantrieb Kraft-
Spindel- Ring- wirtel- Umdreh. in der Minute Umdreh. in der Minute bedad 
teilung weite durch- derDecken- der 1 PS be-

messer vorgelege- der Antriebs- der treibtetwa 
mm mm mm wellen Spindeln wellen Spindeln Spindeln 

95 63 30 525 3500-1850 420 3500-1900 40 
105 76 35 525 3000-1600 420 3000-1630 35 
125 89 42 525 2500-1300 420 2500-1360 30 
140 102 50 500 2000-1050 400 2000-1090 25 

G. Schn.8spinnmaschinen. 
In der Streichgarnspinnerei werden die groben Game bis Nr.4 metr., die in 

der Weberei als SchuB fiir Decken, Kotzen bzw. Teppiche verwendet werden, 
ohne weiteren Verzug - also nur durch mehr oder weniger starkes Eindrehen -
des im Vorgarn lose liegenden Materials hergestellt. Zu diesem Zwecke ist die 
Nummer des Vorgarnes gleich der Fertignummer zu halten. Es muB allerdings 
beriicksichtigt werden, daB die Fertignummer je nach dem Grad der Eindrehung 
eine kleine Veranderung in bezug auf die Vorgamnummer erfahrt. 

Die SchuBspinnmaschinen sind dem Wesen nach SchuBspulmaschinen, bei 
welchen entweder eine Vorgamscheibe oder aber der Fadenfiihrer der Spulvor­
richtung das drahterteilende Organ ist. Demnach unterscheidet man Teller- oder 
Dosenspinnmaschinen und Trichterspinnmaschinen (System Chapon). 

Bei beiden Maschinentypen wird das Garn in Form von Schlauchkopsen auf­
gewickelt. Diese entstehen, wenn das Gam ohne Verwendung einer Hulse auf 
die nackte Spindel gespult wird. 

Diese Art der Kopsform wird deswegen fiir grobere Garne angewendet, damit 
mehr Material in den Webschiitzen eingelegt werden kann, so daB der Webstuhl 
zwecks Auswechslung der SchuBspule weniger oft abgestellt werden muB. 

Um in bezug auf den SchuB solche unliebsame Zeitverluste zu vermindern, ist der Web­
schiitzen derart bemessen, daB moglichst viel Garn innerhalb der lichten Weite des Web­
schiitzens untergebracht werden kann. Es kann dies auf verschiedene Art durchgefiihrt 
werden, indem einerseits statt der sonst iiblichen holzernen SchuBspule eine papierne Hiilse 
kleinerer Dimension verwendet bzw. auch die Aufsteckspindel im Schiitzen weggelassen 
und andererseits die Schiitzenliinge vergroBert wird. 

Die Kopse, welche nach dem Gesagten im Schiitzen auf keine Spindel aufgesteckt zu 
werden brauchen, also den ganzen freien Raum in demselben mit Material ausfiillen, heiBen 
Schlauchkopse. Bei den modernsten Webstiihlen betragt ihre Lange bis 75 cm. 

Damit Schlauchkopse (Kotzer) wegen des Wegfallens der inneren Unter­
stiitzung nicht so leicht zerbrechen, muB der Faden kreuzformig aufgespult 
werden. 

Die Einrichtung solcher Maschinen wird im folgenden besprochen. 
In Abb.316 ist die Trichterspinnmaschine (Chaponmaschine) nach der 

Ausfiihrung der Firma Hartmann, Chemnitz, in den Abb. 317 bis 319 die der 
Firma Josephys Erben, Bielitz, zu sehen. 
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Bei der Trichterspinnmaschine liegen die ganzen Vorgarnwalzen V auf der 
angetriebenen Abtreibtrommel A. Durch entsprechend ausgebildete Halter H, 
die gleichzeitig mit Lagern fiir Reservewalzen ausgestattet sind, werden die 
Zapfen der Vorgarnwalze gehalten. Fiir jeden Vorgarnfaden ist eine draht­
erteilende Spulvorrichtung vorgesehen. Die durch das Lieferwerk L zugefiihrten 
Vorgarnfaden gehen tiber eine Fiihrungsose zum Fadenfiihrer F (Abb. 316). Der 
Fadenfiihrer steht in Verbindung mit dem Trichter T, welcher an seiner Ober­
flache einen der Kegelform des Trichters entsprechenden Schlitz besitzt. 

Bei Auf- und Abbewegung des Fadenfiihrers Fund gleichzeitiger Drehung 
der Spindel lauft der Faden in den 
Schlitz des Trichters ein und wird 
direkt auf die meist 4kantige Spindel 
aufgewickelt. Zu diesem Zwecke wird 
die Spindel S vermittels der hyper­
bolischen Rader r l , r 2 angetrieben 
(bis 1000 Tjmin). Die wahrend der 
Aufwicklung im Trichter entstehende 
Pressung des Garnes wirkt hebend 
auf die Spindel, so daB diese in 
axialer Richtung bewickelt wird. 

Das Rad r2 ist auf einer nach dem 
Profil der Spindel hohlen Antriebs­
welle W festgeschraubt, so daB die 
oben in den Trichter eingefiihrte 
Spindel S mitgenommen wird (siehe 
Abb.317). 

Auf dieser Welle Wist eine mit 
einer Nut versehene Hiilse h lose 
drehbar. Auf Hiilse h ist Rad r 4 

befestigt, welches von der Antriebs­
welle W 2 tiber das hyberpolische 
Rad r 3 angetrieben wird. 

Es werden also Trichter und Spin­
del getrennt voneinander angetrieben. 
Um eine stets gleichbleibende Auf­
windung zu erzielen, baut die Firma 
Hartmann, Chemnitz, zwischen den 
Antriebswellen WI und W 2 fiir Spindeln 
und Trichter ein Differentialgetriebe 
ein, welches auch gleichzeitig die Mog­

Abb. 316. Trichterspinnmaschine 
von Hartmann, Chemnitz. 

lichkeit gibt, auf einfache Weise von Rechts- auf Linksdraht tiberzugehen. Auf 
der auf- und abbewegten Bank B sind zwischen den Spindeln-Haltebockchen a, 
zwischen welchen die Mutter m in ihrer eingestellten Stellung fixiert ist (Abb. 317). 

Die Fadenfiihrer F sind auf der Randscheibe einer mit Schraubengewinde 
versehenen Hiilse hI befestigt. Durch letztere Einrichtung konnen die Faden­
fiihrer in der Hohenrichtung zwecks richtiger Bewicklung eingestellt werden. 
Die Hiilse hI besitzt innen einen Mitnehmer, der in die Nut der Trichterhiilse h 
eingreift. Auf diese Weise werden auch die Fadenfiihrer mit dem Trichter gleich­
laufend gedreht und dem vom Lieferwerk gelieferten V orgarn die entsprechend 
gewahlte Drehung erteilt. 

Infolge der Geschwindigkeitsdifferenz zwischen Trichter und Spindel wird 
das zulaufende, bereits eingedrehte Garn aufgewickelt. 
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Der Kupplungsteil KI ist auf der betreffenden Antriebswelle festgeschraubt, 
wahrend die Kupplungshalfte K2 auf der Nabe des zugehorigen Rades seitlich 
verschiebbar ist und durch eine 
Feder gegen K I gedriickt wird 
(vgl. auch Abb. 318). 

Gegen den Rand der Kupp­
lungshalfte K2 konnen die Bol­
zen b bzw. d des entsprechend 
geformten Ausriickhebels H2 ge­
driickt werden, um beide Kupp­
lungen gleichzeitig zu lOsen. Es 
geschieht dies dadurch, daB der 
Handhebel HI am Ausriickhebel 
nach aufwarts bewegt wird. 
Seitlich des Handhebels HI ist 
eine Kurvenfiihrung, so daB der 
in C gelagerte Ausriickhebel die 
entsprechende Bewegung volI­
fiihrt. 

Zwecks leichteren Einfadelns 
der Faden sind 2 Fadenfiihrer 
angeordnet. 

Abb. 319 zeigt eine Chapon­
maschine nach Firma Josephys 
Erben in Betrieb. Die Maschine 
hat 40 Spindeln fUr 4 Vorgarn­
walzen je 10 Faden. 

Die Lange der Kopse ist ca. 
300 mm bei ca. 50 mm Durch­
messer. Die praktische W ochen­
leistung ist bei Garn Nr. 1,2 
bis 2 metr. und 40 Spindeln j e 
nach der Giite des V orgarnes 
ca. 200 bis 400 kg. 

In Tabelle S. 296 sind die 
Abmessungen sowie Kraft­
bedarf und Gewichte emer 
Chaponmaschine nach Firma 
Hartmann, Chemnitz ange­
geben. 

Wegen der Wirkung der 
auf- und abgehenden Massen 
von FadenfUhrerbank und Lie­
ferwerk, sowie wegen des mas­
siveren Antriebes von Trichter 
und Spindel verbraucht die 

Abb.318. 

Chaponmaschine verhaltnis- Abb. 319. 
maBig mehr Kraft als die ein-
facher gebaute TelIer- (Dosen-) Spinnmaschine. Letztere ist deshalb beliebter 
und am meisten verwendet. 

Dem Prinzip nach stellt die Dosenspinnmaschine das Garn auf die Weise 
fertig, daB die in die Dosen eingelegten Vorgarnscheiben mit ersteren gedreht 
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werden. Der eingedrehte Faden wird wie bei den Schlauchkops-Spulmaschinen 
aufgewickelt. Der Aufbau, sowie die Wirkungsweise der Dosenspinnmaschine 

Maschinen-
Spindel-

zahl Lange Breite 
m m 

60 6,340 I 0,950 
70 7,230 
80 8,120 
90 9,010 

Kraft-
bedarf 

PS 

3 
3,5 
4 
4,5 

Gewicht 
netto 

kg 

1830 
2060 
2290 
2520 

solI nach der in den Abb. 320 
bis 322 dargestellten Ausfiih­
rungen der Firma Schimmel 
erklart werden. 

Die Vorgarnscheibe V (Abb. 
320) wird in die Dose D ein­
gelegt, welche auf Spindel S 
befestigt ist. Die Dosenspindel 
ist bei lund II gelagert und 

besitzt unterhalb des Stellringes 8 einen lose auf ihr laufenden Antriebswirtel w. 
Letzterer ist nach unten als Konuskupplung ausgebildet, in welche der 

bb.320. 
Abb. 320 bis 322. Dosenspinnmaschine. 

Konus k bei entsprechender Bewegung des Rebels h gedriickt wird. Der Rebel h 
besitzt eine Klaue, mittels welcher er den Konus ein- und ausschaltet. Unter­
halb des Rebels ist eine Bremsscheibe b, die sich, falls der Konus nach abwarts 
bewegt wird, auf die Bremsbacke b1 legt. Der Konus k mit Bremsscheibe b ist 
durch einen Mitnehmerkeil mit der Dosenspindel verbunden. Der lose auf der 
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Spindellaufende Wirtel w wird yonder Trommel T, die auf der Hauptwelle be­
festigt ist, angetrieben (vgl. die Abb.321). 

Bei der in Abb. 320 angegebenen Antriebsrichtung wird dem Vorgarn ein 
Linksdraht erteilt. (Es 
kann selbstverstandlich 
auch Rechtsdraht ge­
geben werden.) Die Dose 
ist durch Deckel Dl ge­
schlossen. Letzterer hat 
in der Mitte eine Aus­
sparung, in welche das 
Ende der Spindel reicht. 
Durch den Zwischen­
raum zwischen dem 
Rand der Offnung und 
der Spindel lauft das 
V orgarn hindurch, da­
durch kann die Drehung 
im V orgarn nur nach 
aufwarts verlaufen. 

Bei anderen Ausfiih­
rungen ist kein Deckel vor­
gesehen. Es muB dann iiber 
der Dose ein Fadenfiihrer 

Abb. 321. 

angeorduet werden, der zwecks Einlegens der Vorgarnscheibe aufklappbar ist. 
Der Faden wird aus dem inneren Tei! der Vorgarnscheibe abgezogen, wei! die auBeren 

Lagen der Scheibe durch die Fliehkraft gegen die Innenwandung der Dose gedriickt werden 
und der Faden infolge der Pressung anfanglich verzogen wird. AuBerdem wiirde bei auBerem 
Abzug der Durchmesser der Scheibe kleincr und sic wiirde 
wegen ungeniigendem Halt in der Dose umhergeschleudert 
werden. Auch miiBte die Dicke der Vorgarnscheibe geringer 
gemacht werden, um ein klagloses Abziehcn des Fadens 
von der Umfangflache der Scheibe zu errcichen. 

Das gedrehte Vorgarn wird uber Fuhrungsstange I 
zum FadenfUhrer F geleitet. Dieser ist fUr jede Spin­
delin einem auf der sich hin- und herdrehendenFaden­
fuhrerwelle befestigten Lager [2 verstellbar befestigt. 

1m Trichter T befindet sich die Spindel 8 1 , die 
zwecks fester Bewicklung durch Stange St belastet 
ist (siehe auch Abb. 321). 

Falls ein Kops fertig ist oder ein gerisscner Faden 
angekniipft werden muB, wird die Stange abgehoben und 
nach seitlicher Verdrehung fallen gelassen. 

Die Pufferfeder 11, auf welche die Stange mittels 
des eingesetzten Bolzens i bei der Fallbewegung 
trifft, verhindert ein ganzliches Herabfallen. 

Die vierkantige Spindel besitzt oben einen ge-
riffelten Holzkonus und ist nach unten in eine ent- Abb. 322. 
sprechend hohle Muffe m gesteckt. Die Muffe ist 
nach abwarts als Hulse ausgebildet, auf welche am unteren Ende eine Mutter m 1 

geschraubt ist. Diese verhindert das Herabfallen des auf der Muffenhiilse lose 
laufenden hyperbolischen Zahnrades Z2. 

Das Zahnrad Z2 wird yom gleichartigen Rad ZI angetrieben und ist nach 
oben als Zahnkupplung ausgebildet (s. Abb. 322). 
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Oberhalb von ZI ist die zweite KupphmgsMlfte k, in deren Eindrehung eine 
Klaue des Einriickhebels H eingreift. 

Innerhalb der Kupplung ist ein Mitnehmer auf der Muffe m befestigt, welcher 
mit der oberen KupplungshiUfte k dauernd in Verbindung steht. Die Spindeln 
erhalten von der Spindelwelle WI iiber die hyperpolischen Rader ZI' Z2 ihren 
Antrieb, der im Bedarfsfalle bzw. bei fertiger Kopslange unterbrochen wird. 

Urn die Spindel bzw. die Zahnkupplung einzuschalten, wird an die Platte p 
des in 0 drehbar gelagerten Einriickhebels H gedriickt. Dadurch bewegt sich 
dessen rechtes Ende abwarts, so daB die Rast des Handhebels HI vor die Nase n 
des Einriickhebels faUt und diese sichert. Da letzterer mittels des Stangelchens 8 

mit dem unten gelagerten Einriickhebel h fiir die Dosenspindel in Verbindung 
ist, wird auch die Konuskupplung k derselben eingeschlagen und diese Dose in 
Drehung versetzt. Nach anderer Ausfiihrung kann die Dose und Spindel getrennt 
voneinander ein- und ausgeschaltet werden. 

Will man die Spindel ausschalten, so hebt man den Handhebel hoch, worauf 
die Nase des Einriickhebels H freigegeben und dieser unter Wirkung der Feder F 1 

nach aufwarts gezogen wird und beide Kupplungen ausschaltet. Das gleiche ge­
scbieht, wenn der Kops die gewiinschte, dem Webschiitzen angepaBte Lange er­

Abb. 323. Trich­
terquerschnitt. 

Einstellung der 
Kopsstarke. 

reicht hat. 
Zu diesem Zweck ist ein Stellring 8 1 auf der Belastungs­

stange St entsprechend befestigt. Derselbe hat eine schrage 
Nase, mit welcher er gegen den Bolzen c am aufwartsgehenden 
Arm des Handhebels HI stoBt und letzteren ausriickt. 

Das Detail der Einriickung ist auf Abb. 322 zu sehen. 
Die Dosenspinnmaschine ist meist zweiseitig gebaut. Die 

TrommelweUe W wird durch eine Riemenscheibe bzw. direkt 
vom Motor aus gedreht. Die Spindelwelle WI wird durch Zahn­
rader von der Trommelwelle aus getrieben. Am anderen Ende 
der Spindelwelle wird iiber 2 Vorgelege ein Kreisexzenter an­
getrieben, welches mittels einer aufwartsgehenden Stange und 

einem Schlitzhebel die mit letzterem verbundene Fadenfiihrerwelle W 2 in schwin­
gende Bewegung versetzt. 

Da die gespulten Kopse direkt in den Webschiitzen eingelegt werden, muB 
die Dicke bzw. ihre Lange diesem angepaBt werden. 

Die Kopslange kann beispielsweise nach Abb.320 durch den kleinen Stell­
ring 8 1 auf der Stange St eingestellt werden. Die maximale Spulenlange hangt 
von der Spindellange ab, da diese bei Erreichung derselben aus der Offnung der 
Muffe m tritt und nicht mehr mitgenommen wird. Die Kopslange schwankt bei 
dem verschiedenen Typen von 250 bis 300 mm. 

Urn den Schlauchkops im spindellosen Schiitzen festzuhalten, dienen an 
seinen Wandungen einseitig wirkende Riffelungen. Damit sich die Umfangs­
windungen des Garnkorpers in die Vertiefungen der Riffelungen einlegen, muG 
der Kopsdurchmesser etwas groBer sein als die innere Weite des Schiitzen. 

Die Einstellung der Kopsstarke geschieht auf der Maschine fUr samtliche Fadenfiihrer 
durch Verstellung der Exzenterstange im zugehorigen, auf der Fadenfiihrerwelle sitzenden 
Schlitzhebel. Je nach dieser Verstellung wird der Hub des FadenfUhrers groBer oder kleiner 
ausfallen. Abb.323 zeigt die Wirkung der HubhOhe auf die Kopsstarke im Trichter T. 
Werden die Fadenfiihrer von a nach b (Hubhohe h) gehoben, so erhalt man einen Kops von 
der Starke d; wird aber die Bewegung von a nach c vergroBert, so erhalt cler Kops einen 
Durchmesser d l • 

Selbstverstandlich muB wahrend der Einstellung auch die Stellung des Schlitzhebels auf 
der Fadenfiihrerwelle beriicksichtigt werden. Fiir samtliche Fadenfiihrer wird die Einstellung 
von ihrer tiefsten Stelle aus durchgefiihrt. 

Falls bei der einen oder anderen Spindel die Kopsstarke nicht stimmt, wird sie durch 



Schullspinnmaschinen. 299 

Verstellung des Fadenfiihrerstangelchens im Lagerbockchen l2 korrigiert . . :1 e weiter das Stangel­
chen herausgezogen wird, desto groller wird die Hubhohe. Der Kops wird hierbei starker. In 
manchen Fallen mull auch das Lagerbockchen l2 auf der Fadenfiihrerwelle verstellt werden. 

Bei der Chaponmaschine wird die gemeinsame Einstellung von dem auf der Zahnsegment­
welle befestigten Schlitzhebel, an welchem der Exzenterhebel fiir die Bewegung des Faden­
fiihrers angreift, durchgefiihrt. Die Einzeleinstellung bzw. die notwendigen Korrekturen 
werden bei dieser Maschine durch Verdrehen der Fadenfiihrer bzw. der Mutter erzielt. Sollte 
der eine oder andere Kops beim Weben nicht die notige Starke haben, so kann man sich 
insofern helfen, als man den Kops in ein Stofffleckchen einhiillt und mit diesem in den 
Schiitzen legt. 

Da die aulleren Windungen des Kopses in den Vertiefungen der Riffelungen des Schiitzens 
liegen, kann man den Faden beim Weben nicht von MIllen abziehen, ohne Gefahr zu laufen, 
dall der Schiitzen aus dem Webfach springt. 

Der Schlauchkops wird von innen abgezogen, wei! seine aulleren Windungen in den 
Vertiefungen der Riffelungen liegen. Deswegen wird der Kops verkehrt in den Schiitzen gelegt. 

Oftmals werden 2 V or­
garnfaden miteinander 
gedreht. 

Auf der Chaponma­
schine werden zu diesem 
Zweck 2 Faden von be­
nach barten V orgarnschei­
ben zu einer Spindel ge­
fiihrt und miteinander 
verdreht. Bei der Dosen­
maschine konnen hierzu 
hohere Dosen verwendet 
werden, so daB 2 V orgarn­
scheiben iibereinander 
eingelegt werden konnen. 

In man chen Fallen 
wird die Du blierung 
zweier Vorgarnfaden auf 
einem Spezialflorteiler 
mit hintereinander ange- Abb. 324. Nitschelmaschine System Prade. 
ordneten Nitschelwerken 
durchgefiihrt. Es gibt dies einen bedeutend schoneren Faden. 1m zweiten Nitschel­
zeug werden 2 nebeneinanderliegende bereits genitschelte Vorgarnfaden mit­
einander verdichtet. Statt dieser Anordnung kann auch eine eigens hierzu ge­
baute einfache Nitschelmaschine, System Prade verwendet werden. 

In Abb. 324 sind links 2 Vorgarnwalzen iibereinander aufgelegt, je 2 gleich­
artig von oben und unten einlaufende Vorgarnfaden werden durch die Leder­
hosen miteinander genitschelt und ergeben dadurch einen bedeutend besseren 
und festeren Faden. 

Die Dosenmaschine hat den Vorteil einer einfachen Bauart, doch hat sie 
wegen der Vorgange bei del' Aufspulung den Nachteil, daB die Drehung im Faden 
etwas ungleichartig ist. Dies riihrt daher, daB wahrend del' Aufwicklung del' 
Faden bald auf einem kleinen, bald auf einem groBeren Durchmesser aufgefiihrt 
wird. Da del' Faden infolge del' Aufwicklung aus del' Dose gezogen wird, erhalt 
jedes Fadenstiick, welches auf die Garnkegelspitze gewickelt wird, wegen del' 
geringeren Fadenlaufgeschwindigkeit, mehr Drehungen. Die Tourenzahl del' 
Dosenspindel ist ca. 1200 bis 1400 T/min. 

Durch die Auswechslung von Wechselradern laBt sich die Aufwickelgeschwin­
digkeit regulieren, so daB ca. 45 bis 400 Drehungen auf jeden Meter Fadenlange 
gegeben werden konnen. 
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Auch bei der Chaponmaschine ergeben sich kleine Unterschiede in der Drehung. Der 
Mehrbedarf an Garnmenge bei Bewicklung der Basiswindungen wird bei dieser Maschine 
durch die raschere Senkung des Lieferwerkes und durch die Ballonspannung ausgeglichen. 

Die Spindelteilung ist bei der Dosenmaschine verhaltnismaBig groB, da sie 
von der GroBe der Dose abhangig ist. Letztere betragt je nach den Ausfuhrungen 
ca. 240 bis 280 mm im Durchmesser. 

Die Spindelteilung ist ca. 270 bis 315 mm, eventuell auch 333 mm. 
Der Antrieb der Maschine erfolgt entweder durch Riemen oder einen Elektro­

motor. Wenn kleinere Maschinen in einer Flucht angeordnet werden sollen, 
konnen die Trommelwellen, falls die Maschinen gleicher Type sind, miteinander 
gekuppelt werden. 

Die Spindelwellen konnen auch durch Triebseile angetrieben werden. Die 
Dosenspinnmaschinen werden meist doppelseitig mit 12 bis 90 Spindeln auf einer 

Abb.325a. 

Abb. 325a und b. Ringzwirnmaschine von Josephy. 

Seite gebaut. 
Die praktische Lei­

stung einer Spindel ist 
bei einem Vorgarn Nr. 
2,8/2 metro ca. % kg je 
Stunde. 

Die Lange einer dop­
pelseitigen Maschine ist 
% Spindelzahl mal Tei­
lung + ca. 800 bis 
1060 mm. 

In Tabelle S. 301 
sind die Abmessungen 
usw. der Dosenspinn­
maschine nach Hart­
mann, Chemnitz, bei 
290 mm Spindelteilung 
und 260 mm Spinn­
dosendurchmesser an­
gegeben. 

Zwirnmaschinen. 
In der Weberei wird 

zumeist der einfache 
Faden verarbeitet, doch 
ist Z. B. aus Grunden 
der Mode notig, den ein­

fachen Faden entweder mit einem andersfarbigen oder andersartigen Faden 
zu verzwirnen (z. B. Mouline) . Dies hat den Zweck, dem Gewebe Effekte 
zu geben, die teils durch Farbe, t eils durch Glanz usw. zur Wirkung kommen 
sollen. 

Auch werden 2 oder mehrere Faden miteinander verzwirnt, um eine groBere 
Egalitat bzw. Festigkeit zu erreichen. 

Die normale Drehung beim Zwirnen ist umgekehrt wie beim einfachen 
Garn. 

Fur manche Zwecke erfolgt die Eindrehung beim Zwirnen in der gleichen 
Richtung wie beim einfachen Garn. Es ist dies hauptsachlich bei Florgarnen in 
der Teppichindustrie (z. B. Smyrna) der Fall, da die abgeschnittenen Faden­
stucke wegen der abnormalen Zwirndrehung voller erscheinen. 
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Daten zur Dosenspinnmaschine. 

Anzahl der Maschinen- KraftbedaJ Gewicht 
Spindeln bei Trans-

missions-bzw. Lange Breite antrieb netto brutto 
Spulenkopfe 

PS kg kg m m 

40 6,860 

I 
2 2200 2750 

50 8,310 2,5 2650 3310 
60 9,760 1,720 3 3100 3880 
70 1l,210 3,5 3550 4440 
80 12,660 4 4000 5000 
90 14,1l0 4,5 4450 5560 

Abb.325b. 

Die Ringzwirnmaschine (Abb. 325; Firma Josephy, Bielitz) arbeitet nach dem 
gleichen Prinzip wie die Ringspinnmaschine, nur findet wegen der Verarbeitung 
fertiger Garne kein Verzug statt. Es entfallt also das Streckwerk, an seiner Stelle 
ist nur ein Lieferwerk angeordnet. 

Der obere Druckzylinder wird zwecks Vermeidung von Materialverlusten 
bei Fadenbruch abgehoben, so daB in diesem Fall kein Material eingezogen wird. 
Die Vorlagespulen werden auf einem Aufsteckgatter fur Laufspulen bzw. fUr 
Kopse (Schleifspulen) aufgesteckt. 

Oftmals werden vorher auch die zu zwirnenden Garne auf einer Kreuzspule 
gefacht, d. h. mehrfach aufgewickelt. 

Die Drahterteilung, die Aufwickelvorrichtung, sowie die Drahtgebung ist 
dieselbe wie bei der Ringspinnmaschine, sie braucht hier nicht naher beschrieben 
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zu werden!. Nach den Ausfiihrungen der Firma Josephys Erben, Bielitz, ist die 
Lange der Maschine 

einseitig = Spindelzahl X Teilung + 1300 mm, Breite (einseitig) = 600 mm 
doppelseitig = " X Teilung + 1530 mm, "doppelseitig = llOO mm 

ihr Kraftbedarf ist fUr je 100 Spindeln ca. 1 Y:! PS. 
FUr manche Modeartikel (Gewebe, Tiicher usw.) werden die zu zwirnenden 

Garne nicht in normaler Art erzeugt, sondern sind verschiedene UnregelmaBig­
keiten in Drehung und Starke bzw. gegenseitiger Lage direkt erwiinscht. Solche 
Garne nennt man Effektgarne. Hierzu werden spezielle Effektringzwirnmaschi­
nen gebaut (Abb. 326; Firma Hartmann, Chemnitz). Diese haben 2 Zylinder-

Abb. 326. Effektringzwirnmaschine von Hartmann, Chemnitz. 

werke. Das hoher gelegene ist das Effektzwirnzylinderwerk und wird yom Zwirn­
zylinderwerk durch Wechselrader angetrieben, so daB ersteres je nach Bedarf 
entweder mit gleicher oder verschiedener Geschwindigkeit, ferner stetig oder mit 
Unterbrechungen angetrieben wird. 

Durch Mehrlieferung des Effektfadens oder absatzweises Liefern des Grund­
fadens, sowie mit Hilfe einer schwingenden Fadenfiihrerlatte lassen sich die 
verschiedensten Effektzwirne, wie Noppen-, Knoten-, Raupen-, Krausel-, Frottee-, 
Schlingen- sowie auch glatte Webzwirne erzeugen. Lange der Maschine 
= Spindelzahl X Teilung + 1050 mm (fiir doppelseitige Maschinen ist nur die 
Y:! Spindelzahl in Rechnung zu stellen). Breite = 700 mm. Kraftbedarf fUr 
30 Spindeln ca. 1 Y:! PS. 

Grobere bzw. mittlere Streichgarne werden auf Fliigelzwirnmaschinen mit­
einander verdreht (Abb. 327; Firma Josephys Erben, Bielitz). Sie findet meist 
Verwendung in der Teppich-, bzw. auch in Filter- und Filztuchindustrie. 

1 Vgl. diese Technologie Bd. IV, 2 A. 
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Das drahtgebende Organ ist wieder eine Ose, die durch einen Biigel (Fliigel) 
mit der Spindelachse in Verbindung steht und mit dieser um die auf der Spindel 
sich lose drehenden Spule Hi-uft. Die Spule ist nicht angetrieben, sondern wird 
durch die Festigkeit des aufzuspulenden Fadens in der gleichen Drehrichtung 
mit dem Fliigel mitgenommen und gedreht. Der Unterschied der Umdrehungs­
geschwindigkeiten zwischen Fliigel und Spule in einer bestimmten Zeiteinheit ist 
stets gleich dem yom Lieferwerk gelieferten Fadenstiickes. 

Die Spule wird durch eine Bremse abgebremst und bleibt dadurch um die 
Lieferung zuriick. Die zu zwirnenden Garne werden in geeigneter Form auf das 
Aufsteckgatter gesteckt. Die Lange 
der Fliigelspindeln richtet sich nach 
den zugehorigen Holzspulen. 

Die Abmessungen der Holzspulen 
sind entweder 140 mm lichte Hohe 
und 90 mm Durchmesser oder 170 mm 
lichte Hohe und 110 mm Durch­
messer. Die entsprechenden Spindel­
teilungen sind 150 mm und 175 mm. 
Die Lange der Maschine ist Spindel­
zahl x Teilung + 800 mm. Die Breite 
ist 800 mm. Der Kraftbedarf einer 
Fliigelspinnmaschine ist fiir 15 Spin­
deln ca. 1 PS. 

Um mehrere grobe Garne mitein­
ander zu verzwirnen und gleichzeitig 
in Strahnform aufzuwickeln, wird eine 
einfache Maschine verwendet, welcher 
das Material in Kreuzspulform vor­
gelegt wird. Die Maschine ist doppel­
seitig. In der Mitte befindet sich eine 
Weife (Haspel). Zu beiden Seiten ist 
je eine Reihe von Fliigelspindeln, 
welche ihre Drehung von einer unter 
der Weife angeordneten Trommel er­
halten. 

Die zu zwirnenden Garne werden Abb. 327. Fliigelzwirnmaschine. 
vorher auf einer Kreuzspule gefacht. 
Diese wird auf die Spindel des Fliigels gesteckt und in geeigneter Weise gebremst. 

Der Doppelfaden lauft durch die Ose des Fliigels hinauf zur axialen Bohrung 
im Fliigelkopf und wird auf die sich drehende Haspel aufgewickelt. Durch die 
Wickelbewegung derselben wird das Material von der Kreuzspule abgezogen 
und infolge der Fliigeldrehung gleichzeitig gezwirnt. 

Je nach dem Verhaltnis der Haspelbewegung zur Fliigeldrehung wird mehr 
oder weniger stark gedreht. 

Das Zwirnen kann auch bei entsprechender Vorlage und Durchfiihrung der 
notigen Umstellungen auf dem Streichgarnselfaktor erfolgen. 

SolI Streichgarn im Strahn versandt bzw. gefarbt werden, so bedient man 
sich einer Weife (Haspel). Es ist dies eine mehrlattige Skelettrommel, deren 
Umfang meist verstellbar ist. Zwecks Abnahme der aufgeweiften Strahne sind 
die Lattenrahmen zusammenklappbar. Vor der Haspel ist ein Tisch mit dem 
Aufsteckzeug. Die Haspel kann fur Strahne mit 1,25, 1,37, 1,5 oder aber bis 1,7 
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bzw. von 1,425 bis 1,85 m eingestellt werden. Durch eine Schaltvorrichtung 
konnen Strahne zu 5, 7 oder 10 Gebinde hergestellt werden. Vermittels einer 
Zahlvorrichtung wird die Fadenzahl je Gebinde nach Wunsch eingestellt. Kraft­
bedarf einer Weife fiir 30 b:s 40 Spindeln ist % PS. 

Abmessungen und Gewichte. 

100 mm Spindelteilung 120 mm Spindelteilung 

Spindel- M\tschinen- Gewicht Maschinen- Gewicht 
zahl --------

Lange Breite netto brutto Lange Breite netto brutto 
m m kg kg m m kg kg 

20 2,765 I 0,890 

250 380 3,145 I 280 420 
25 3,265 280 420 3,745 0,890 310 470 
30 3,765 310 470 4,345 

J 
350 520 

35 4,265 340 510 4,945 380 570 
40 4,765 370 560 

140 mm Spindelteilung 160 mm Spindelteilung 

20 3,525 I} 0,890 I 
290 

I 
440 3,905 I} 0,890 I 

320 

I 
480 

25 4,225 330 500 4,705 360 540 
30 4,925 370 560 

VI. Die Kunstwollspinnerei. 
Zur Kunstwolle griff man im letzten Viertel des vergangenen Jahrhunderts, 

als einerseits gesteigerte Verwendung reiner SchurwolIe, andererseits der Ver­
brauch an Modestoffen in breiteren Kreisen der Bevolkerung starkeren Material­
bedarf bei billigem Warenpreis herbeifiihrte. Anfanglich mit MiBtrauen betrach­
tet, gelang es ihm spater durch die Vervollkommnung in der Erzeugung, be­
sonders in den besseren Qualitaten, den Wettbewerb mit der Schurwolle erfolg­
reich aufzunehmen. Die Bezeichnung "Kunstwolle" weist nicht etwa auf kiinst­
lich erzeugte Wolle, sondern man versteht darunter ein Abfallprodukt, das 
eigentlich "Regenerationswolle" genannt werden sollte. 

Man gewinnt Kunstwolle durch Zerfaserung bereits verwendeter Stoffreste, 
Strickwaren bzw. Garnabfalle aus der Spinnerei und Weberei. Durch ent­
sprechende Beimengung billigerer Schurwollen, Kammlinge, eventuell Baumwolle 
in geringen Mengen laBt sich ein sehr schones und auch ziemlich tragfahiges 
Garn und Gewebe gewinnen. Das auBere Aussehen der Ware wird durch die 
heute hochstehende Veredelung (Appretur) der Gewebe nahezu dem reinwollener 
Schurwollgewebe gleichgemacht; erst die genaue Untersuchung macht den }'ach­
mann auf den Gehalt eines Gewebes an Kunstwolle aufmerksam. 

Die Rohmaterialien zur Kunstwollgewinnung bestehen einerseits aus Spin­
nereiabfallen, wie Krempelausputz, Flug, Fadenenden der Spinnerei; andererseits 
aus Webereiabfallen in Form von Fadenresten, die entweder als einfaches Garn 
oder als scharfgedrehte Zwirnabfalle vorliegen. Eine gute Organisation der Ab­
fallsammlung, Sortierung und Reinigung bringt im Webereibetrieb durch Wieder­
verwertung, zumindest durch Verkauf der Abfalle, bedeutende Ersparnisse. Das 
Garnabfallmaterial solI in einer gut geleiteten Wollweberei 2 bis 2,5% der ver­
arbeiteten Garnmengen nicht iibersteigen, der prozentuelle wirtschaftliche Ver­
lust muS durch Wiederverkauf der Abfalle sogar noch weiter herabgedriickt 
werden. Man bringt vorteilhaft, um die Abfalle schon bei der Entstehung am 
Webstuhl nach Qualitat und Farbe zu trennen, an den Stiihlen Sammelkast­
chen oder Sackchen an, die der Zahl und Art der verarbeiteten Garnsorten am 
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Stuhl entsprechen. ZweckmiWig werden Reinwolle, Baumwollfadenreste, ein­
faches und gezwirntes Garn sowie die verschiedenen Farben auseinander ge­
halten. Die Aufbereitung derartiger Spinnerei- und Webereifadenenden erfolgt 
durch V orlockerung und Reinigung durch Klopfen und nachheriges Auflosen 
auf entsprechenden Fadenendenoffnern (Garnettmaschinen bzw. Droussetten). 

Zur Gewinnung der Kunstwolle aus Geweberesten, Strickerei- und Wirkerei­
abfii1len - insoweit sie Abfii1le sind, als "Lumpen" bezeichnet - werden diese 
Riickstande zuerst in Fadenstiicke und dann diese in Einzelfasern zerlegt. Fiir 
die Gewebezerlegung verwendet man "LumpenreiBer" verschiedener Bauart, in 
neuerer Zeit auch Gewebezerlegungsmaschinen (En twe bungsmaschinen), die 
als eine Art Auftrennmaschine nach Kett- und SchuBrichtung die Zerlegung des 
Gewebes durchfiihren. Der Auflosung der Gewebereste geht das Desinfizieren 
und Entstauben, ferner das Sortieren und die Zurichtung, eventuell auch die 
Reinigung durch Wasche als Vorbereitung voran. Je nachdem, ob es sich um 
reinwollene oder halbwollene Lumpen handelt, spricht man einerseits von 
Shoddy- undMungogewinnung, andererseits von der Gewinnungder Extrakt­
wolle aus halbwollenen Lumpen. Beziiglich der Gewinnung der Effiloches 
oder Baumwollkunstwolle aus rein baumwollenen Hadern sei auf die Baum­
wollabfallspinnerei verwiesen. 

Die hochwertigsten Kunstwollen gewinnt man aus weichen Trikotage- sowie 
aus weichen Kammgarnfadenabfallen (Enden) iiberhaupt. Sie werden als 
"Feinkammgarn-Shoddy" bezeichnet und erreichen Qualitaten, die fast 
guten Schurwollen entsprechen. 

Die aus mittleren Kammgarn-Damenkleiderstoffen oder aus Kaschmir-Tiicher­
abfallen u. a. gewonnenen Kunstwollen, denen eventuell auch Baumwolle bei­
gemengt sein kann, die aber immer noch gutstapelig sind, werden als "Tibet" 
bezeichnet. Die schlechtesten Sorten von Kunstwolle, die infolge ihrer Kurz­
faserigkeit oft nur mehr unter Zusatz von Baumwolle oder Abfallwolle ver­
sponnen werden konnen, heiBen "Mungo". Man gewinnt sie durch ZerreiBen 
von gewalkten Tuchabfallen aller Art, auch aus Enden und Abfallen der Kunst­
wollspinnerei und Weberei und schatzt sie qualitativ nach ihrer Herkunft ein. 
Sie werden nach ihrem Ursprung bezeichnet, man spricht z. B. von Reinwoll­
mungo, aus guten Tuchen, Loden oder Militartuchabfallen gewonnen, oder von 
Halbwollmungo, falls die Abfalle schon Baumwolle enthalten. Man teilt auch in 
prima, secunda, tertia Mungo ein, wobei die letzte Sorte den schlechtesten Quali­
taten, die aus minderwertigen Kunstwollabfallen gewonnen werden, entspricht. 
Wahrend die mechanische Zerfaserung aus Reinwollabfallen ohne wei teres schon 
Kunstwolle liefert, erfolgt die Gewinnung der Extraktwolle auf chemischem 
Wege durch Karbonisation der halbwollenen Hadern. 

Die Gewinnung der Kunstwolle. 
Aus Spinnerei- und Webereiabfallen, in Form von Fadenresten auf Hiilsen 

oder als sogenannte "Enden", erfolgt die Kunstwollgewinnung direkt durch Zer­
faserung. Diese Materialien miissen bei ihrem Anfall moglichst nach Farbe und 
Qualitat getrennt gehalten werden. Das Abwerfen auf den WebereifuBboden und 
ihre Wiedergewinnung als Kehricht erfordert eine kostspielige Reinigung, auBer­
dem bewirkt dies eine Vermengung in Qualitat und Sorte, was eine minder­
wertigere Ausbeutung an Kunstwolle ergibt. Wenn man schon gezwungen ist, 
Spinnereiabfii.lle in Form von Kehricht zu gewinnen, so ist die Reinhaltung der 
SpinnereifuBboden, die man glatt und fugenlos, am besten als Xylolithboden 
herstellt, nicht nur eine hygienische MaBregel, sondern sie fiihrt durch gute Aus-

Herzog, Technoiogie VIII!2, A: Bernhardt·Marcher, WoJle. 20 
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beute an reinen Enden zur besseren Verwertung des Kehrichts bei der Kunst­
wollgewinnung. 

Nach eventueller Desinfektion durch Dampfen miissen die Enden, die man 
aus Kehricht gewinnt, zuerst entstaubt werden. Besonders peinliche Betriebe 
waschen eventuell auch auf der Spiilmaschine, wenn es sich urn sehr hochwertige 
Abfalle in groBen Partien handelt. Reine Webereienden, besonders wenn sie 
getrennt gewonnen sind, konnen sofort der Zerfaserung zugefiihrt werden. 

Die Entstaubung des Kehrichts erfolgt auf der in Abb. 328 dargestellten AbfalI­
reinigungsmaschine (Ausputz- oder Kehrichtklopfer), wenn es sich urn Reinigung 
loser Abfalle handelt. Starker verfilzte, verwirrte Garnabfalle werden dagegen 
vorteilhaft auf der spater angefiihrten Wollreinigungsmaschine (Abb. 329a bis c) 
behandelt, die auch zum Entstauben unreiner, staubiger, sandiger, gefarbter 

Wollen und Gerberwollen 
dient. 

Die AbfaUreinigungs­
maschine (Abb. 328) besteht 
aus einem kraftigen Eisenge­
stell (RahmenguB), der auBen 
mit einem Staubfangblech 
glatt verkleidet ist. Ein Teil 
dieser Verkleidung ist als 
Klapptiir gebaut. Die lang­
sam laufende Siebtrommel Si 
hat 1l00mm Arbeitsbreite und 
1050 mm Durchmesser, sie 
ist mit starkem Drahtgeflecht 
iiberzogen und mit einer 
Klappe versehen, durch welche 
die zu reinigenden Abfalle 
periodisch in die Trommel ge­
bracht werden. Die Siebtrom­
mel hat am inneren Umfang 
reihenweise stahlerne Gegen­
schlagstifte, abwechselnd auch 
Schlaglederstreifen, die zur 
Mitnahme der Abfalle dienen. 

Abb. 328a und b. Ausputzklopfer. In der Trommellauft, .zu ihr 
in entgegengesetzter Rich­

tung, ein schnellaufender Schlager S, wodurch das Fasergut kraftig geschiittelt 
und doch schonend von Staub und Schmutz gereinigt wird. Die Reinigung ist 
infolge der groBen Siebflache eine sehr gute. Eine Verfilzung der W ollfasern 
findet nicht statt, da die Stifte entsprechenden Abstand haben und Trommel 
sowie Schlager sehr schnell, mit ca. 80 Touren, laufen. ErfahrungsgemaB dauert 
eine Arbeitsperiode 1 bis 3 Min. Die Siebtrommel wird dann abgestellt und bei 
weiterlaufendem Schlager das gereinigte Material ausgeworfen. Unter der Sieb­
trommel ist ein Schmutzfangkasten Fa. Besseren Partien kann auch sehr reiner 
Krempelausputz beigemengt werden. Der Kraftbedarf betragt 1 PS. 

Durch regelmaBige Kontrollwagungen und Trennung der gewonnenen AbfaH­
mengen, nach Partien geordnet, erhalt man eine genaue Dbersicht iiber den 
"Stand" der Streichgarnspinnpartien. Die gewonnenen Feingarnmengen und die 
Abfalle erganzen sich auf 100% des Gesamtgewichtes. Ein Befund des Spinn­
standes von tiber 100 % ist auf Verschmutzung oder Feuchtigkeit oder den Gehalt 
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an Schmalzmitteln zuruckzufuhren. Sie bildet fur den unreellen Kunstwollohn­
spinner eine trube Quelle leichtep. Gewinnes. 

Die W ollreinigungsmaschlne dient zur Reinigung und Auflockerung ver­
wirrter Abfalle und Wollen. Ihr Aufbau ist aus Abbildungen und Zeichnungen 
(Abb. 329a bis c) ersichtlich. Die Arbeiterin speist von Hand aus, wieder absatz­
weise wie bei der vorigen Reinigungsmaschine, immer je eine Tischlange, laBt 
diese nach Bedarf 0,5 bis 1 Min. lang klopfen, worauf der Auswurf erfolgt. Die 

Abb. 328b. 

Bearbeitung erfolgt durch Klopfen des Materials zwischen der groBen, schnell 
umlaufenden Schlagtrommel mit 1000 mm Arbeitsbreite und 800 mm Durch­
messer bei 500 Touren mit 8 Schlagleisten, die starke Stahlzahne haben, und mit 
2 langsam umlaufenden Arbeitswalzen A, die auch mit Stahlstiften besetzt sind. 
Die erste Vorlockerung des Materials wird von den Trommelstiften T schon bei 
den Einfuhrzylindern vorgenommen. Zur Absonderung werden die Flocken durch 
die Schlagtrommel uber einen Drahtstabrost getrieben, der bis zur tJberdeckung 
der Maschine reicht und mit einer Gegenschlagleiste g versehen ist. Durch den 
Exhaustor E wird der Staub vom Rost abgesaugt und in die Staubkammer ge­
blasen. Staubkammern erhaIten je angeschlossene Reinigungs- oder ReiBmaschine 
zur sicheren Staubabsonderung ein Volumen von ca. 14 m3 fur jeden ange-

20* 
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schlossenen Exhaustor. Die unter der Schlagtrommel vorhandene Auswurfklappe 
lal3t das geklopfte Material periodisch auf den unten liegenden Abfiihrtisch At 

bb. 3290.. 
bb.32 n b und c. Wollr inigungsmn chin . 

fallen, der es aus der Maschine fiihrt. Die Schlagtrommel und der Abfiihrtisch 
laufen standig, wahrend der Zufiihrtisch und die Auswurfklappe selbsttatig mit 

Abb.329b. 

regelbarer Arbeitszeit stillstehen und laufen, so daB die Klop£zeit einstellbar ist. 
Die Maschine leistet in 10 Stunden ca. 1000 bis 1500 kg bei einem Kraftbedarf 
von 6 PS. 
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Der Reinigungsgrad und die Auflockerung des gewonnenen Kunstmaterials 
wird durch seinen Stapel und den Gehalt an unbeschadigten Fasern beurteilt. 
Zur Erhohung der Leistung dieser genannten, absatzweise arbeitenden Maschine 
hat man folgende kontinuierlich arbeitende Konstruktion geschaffen. 

Spiralreill- und Klopfwolf. 
Er wird wohl iiberwiegend zur Auflockerung verwirrter Wollen verwendet, 

kann aber auch zur Reinigung und Auflockerung von Wollabgangen, Kamm-

Abb.3290. 

lingen, Krempelausputz, Spinnkehricht beniitzt werden. Er geht in der Be­
handlung des Materials den umgekehrten Weg wie die bisherigen Maschinen, 
indem er die durch den Speisetisch T (Abb.330) und die Speisewalzen zu­
gefiihrten Materialien zuerst mit einer ReiBtrommel zerfasert, also auflost, und 
dann erst durch eine Spiralklopftrommel klopft. Dadurch tritt ein etwae 
scharferer Angriff bei der Auflosung ein, namentlich wenn der Schmutz die 
Faden verklebt, was einen groBeren Abfall an kurzem Material bringt. Dafiir 
wird aber eine bessere Reinigung durch das nachherige Klopfen erreicht. Nach 
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Ansicht vieler Praktiker ist daher dieser Wolf in der Kunstwollspinnerei nur fUr 
lockeres Material zu verwenden, urn die Materialschadigung und Verluste an 
kurzen Fasern niedrig zu halten. Der in diesem Bilde dargestellte SpiralreiB- und 
Klopfwolf wird zum Auflockern und Reinigen, aber auch zum Mischen von 

Abb. 330. Spiral-Reill- und Klopfwolf. 

Wolle, Kammlingen, Wollabgangen, Krempelausputz und zum Ausstauben ge­
farbter Wollen verwendet (siehe Wolferei). Materialien, die kein AufreiBen er­
ford ern , werden direkt bei f in die Maschine geworfen. 

A. Der Garnettoffner (Fadenoffner). 
Er dient zur Auflosung von Fadenenden aus der Weberei und der Feingarn­

abfalle aus der Spinnerei, namentlich aber fUr hartere Fadenstucke, wie Zwirn­
reste, Seidenabfalle usw. Auch die auf dem LumpenreiBer durch Zerfaserung 
von Hadern gewonnene Kunstwolle enthalt noch oft unaufgelOste Fadenreste, 
besonders wenn die Hadern aus gezwirntem Material bestehen. Sie werden dann 
durch nochmaligen Durchgang auf dem Fadenoffner vollig in Einzelfasern auf­
gelOst. Je nach der notigen Intensitat der Auflosung verwendet man den ein­
fachen Fadenoffner mit einer Haupttrommel zur Auflosung von loseren Garn­
resten, insbesondere von weichen Kammgarn- und Streichgarnenden. Fur harter 
gedrehte Enden, besonders Baumwollzwirn zur Gewinnung von Rohmaterial fUr 
die Baumwollabfall-, Vigogne- und Barchentgarnspinnerei benutzt man zur 
Auflosung den doppelten GarnettOffner mit 2 Haupttrommeln, sogar bis zu 
4 bis 7 Trommeln. Er ist unentbehrlich besonders fUr Hartwaterreste in der Baum­
wollabfallspinnerei und fUr Zwirn-Weftreste aus der Kammgarnweberei sowie 
fUr Seidenzwirnenden und zur Auflosung von Seidenabfallen, besonders wenn 
sie in der Kunstwollspinnerei beigemengt werden. Der Belag aller Walzen, mit 
Ausnahme des Volants, ist hier in entsprechendem Sagezahndraht gewahlt. Den 
groBten Teil der Auflosung besorgen die Arbeiter mit dem Tambur. FUr langeres 
Material (Seidenabfalle) schaltet man zu besserer Auflosung vorteilhaft vor jeden 
Arbeiter einen gleichgroBen Wender ein. Die Einstellung der Belage geschieht 
fUr den letzten Arbeiter auf ein feines Stellblech, bei den anderen Walzen etwas 
hoher; fUr feine gezwirnte Seidenreste, die einer besonders genauen Auflosung 
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bediirfen, stellt man dagegen nach dem Gehor ein. In diesem FaIle wird das 
Material nach der Behandlung am GarnettOffner vorteilhaft entweder auf einer 
Droussierkrempel oder auf einer Kunstwollkrempel vor dem eigentlichen Krem­
peln noch droussiert. Ein schlecht eingestellter ode:t;.stumpfer Belag beim Garnett­
offner liefert ein gerolltes, unvollstandig aufgeschlossenes Kunstwollmaterial, 
wahrend eine zu scharfe 
Einstellung, besonders 
nach neuem Schliff, 
wohl aufgelOstes, aber 
kurzgerissenes Material 
gibt. Das Schleifen 
stumpf gewordener 
Sagezahnbelage kann 
mit Schleifwalze und 
nachheriger Behandlung 
mit Schlichtfeilen er­
zielt werden. 

Der einfache Woll­
fadenoffner oder Gar­

Abb. 33la und b. Einfacher Garnett6ffner. 

nettOffner sei nachstehend (Abb. 331 a und b) behandelt. Die aufzulOsenden 
Enden werden von Hand aus, da mechanische Speisung sich bei Enden in kurzer 
Zeit verstopft, gleichmaBig auf den Zufiihrtisch aufgelegt. Dieser lauft mit etwas 
hoherer Arbeitsgeschwindigkeit. Man speist moglichst maBig, weil dadurch eine 
bessere Auflosung erzielt wird. Die Zufuhr erfolgt durch 2 Paar Speisezylinder, 
das erste Paar geriffelt 
und mit Druckbelastung 
versehen, das zweite Paar 
mit Sagezahndrahtbelag 
ausgestattet. Er iibergibt 
das Material in gleich­
maBigen Mengen der V or­
reiBwalze v, die es vor­
zupft und mittels Kamm­
wirkung an die Haupt­
trommel T abgibt. Diese 
bringt dann das Material 
in den Bereich der ober 
dem Tambur angeordne­
ten 8 bis 14 Arbeiter­
walzen. Hinter letzteren 
hebt ein Volant, der unten 
durch eine Putzwalze ge­
reinigt wird, das Material 
aus dem Belag der Haupt-

Abb. 331 b. 

trommel. Der Peigneur nimmt das Material auf und ein Hacker schlagt es vorteil­
haft gleich in einen Sammelkasten. Verfasser hat durch die direkte Abfuhr des 
Materials in einen entsprechend groBen, mit Emballage ausgelegten Holzkasten­
eine sogenannte Einsackvorrichtung - wesentlich an Arbeitslohn gespart. Unter 
der Haupttrommel sowie ober den Arbeitern, dem Volant und der Speisung ist 
eine abnehmbare Stahlblechumhiillung vorgesehen, welche Faserverluste und 
Unfalle bei dieser ziemlich gefahrlichen Maschine verhindert. Die Maschine wird 
mit Haupttrommeldurchmesser von 600 mm, 9 Arbeiter mit 90 mm, der Laufer 
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mit 230 mm, der Peigneur mit 400 mm Durchmesser gebaut. Sie benotigt dann 
ca. 2,2 PS und leistet bei einer Arbeitsbreite von 1200 mm ungefahr 200 kg 
gerissenes Material in 10 Stunden. Die Maschine wird auch fUr groBere Leistung 
mit 800 mm Trommeldurchmesser, 11 Arbeiter mit 100 mm Durchmesser, der 
Laufer mit 265 mm und der Abnehmer mit 600 mm gebaut, sie leistet dann 
ca. 280 kg in 10 Stunden bei einem Kraftbedarf von 3,5 PS und 1500 mm Arbeits­
breite. Die kleine Maschine erhalt ca. 230 Touren fiir den Tambur, die groBe 
Maschine etwa 180 Touren. Das abgenommene Material kann auch zu Pelzen 
gewickelt werden. Die Leistungen dieser Maschine sind zwar gering, jedoch ist 
die Auf16sung eine auBerst griindliche, das gewonnene Material langfaserig und 
wertvoll. 

Der doppelte Wollfadenoffner (Garnettoffner). 
Zur Auflosung hartgedrehter Kammgarnfaden sowie gezwirnter Seidenabfall­

faden, die in neuerer Zeit auch mittleren und besseren Garnen zu besonderer 
Effektbildung beigemengt werden, wird der doppelte Garnettoffner verwendet. 

Abb.332a. 
Abb. 332a und b. Doppelter Garnettoffner. 

Man hat auch fUr sehr feine Schurwollwinterstoffe (Paletot), um der meist 
schwarz en oder dunkelgrauen Grundware einen silbergrauen Schimmer zu ver­
leihen, gerissene weiBe Seidenfaden beigemengt, eventuell auch Kunstseiden­
faden, gerissen und geschnitten, als Zusatz zum Wollmaterial verwendet. Bei 
Reinseide werden die gerissenen und geschnittenen Seidenfaden vorgebeizt, 
damit sie nicht anfarben und weiB bleiben. Dadurch treten sie nach der Rauherei 
als ein silbriger Schimmer in Form feiner Faserenden aus der Gewebeoberflache 
hervor. 

Die Abb. 332 zeigt einen doppelten Garnettoffner. Er arbeitet mit 2 Haupt­
trommeln, jede mit 11 Arbeitern, und einem Volant und zwischengebauter 
groBer "Obertragungswalze u. Das Gestell ist dreiteilig, abfahrbar fiir Reini­
gung und Schleifen. Der Sagezahndrahtbelag yom zweiten Tambur an ist 
feiner, um eine weitere Auflosung zu erreichen, die Florabnahme kann durch 
einen Hacker, bei kurzem Material auch durch eine Biirstwalze erfolgen. Die 
Maschine wird wieder in 2 Typen gebaut; die kleinere hat einen Haupttrommel­
durchmesser von 600 mm, auf der ersten Haupttrommel 9, auf der zweiten 
8 Arbeiterwalzen mit 90 mm Durchmesser, der Peigneur 400 mm, die Haupt­
trommeln 225 Touren in der Minute. Leistung bei 1200 mm Arbeitsbreite mit 
Riicksicht auf die noch schonender abgestufte Auflosung ca. 170 kg in 10 Stunden 
bei einem Kraftbedarf von 3,5 PS. Die groBere Type hat 2 Haupttrommeln mit 
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800 mm Durchmesser, auf der ersten 11, auf der zweiten 9 Arbeiterwalzen mit 
100 mm Durchmesser, der Laufer mit 265 mm, der Abnehmer mit 600 mm Durch­
messer, die Leistung bei 1500 mm Arbeitsbreite ca. 230 kg in 10 Stunden bei 
einem Kraftbedarf von 6 PS. Dieser schwankt je nach der Materialvorlage. 1m 
allgemeinen ist die Verwendung kleinerer Trommeln mit der hoheren Tourenzahl 
vorteilhafter und liefert besonders mit entsprechend scharfen Belagen besseres 
Kunstwollmaterial als die Verwendung groBer Trommeln. Es hangt dies mit der 
scharferen Eingriffswirkung der Tamburwalze bei kleinerem Kriimmungsradius 
zusammen. Man wird mit Riicksicht auf die einfache Bedienung dieser Maschine 
eventue1l2 oder 3 Aggregate nebeneinander, durch eine Arbeiterin bedient, laufen 
lassen, und kann dann auch bei geringer Speisung maBige Produktionskosten 
bei guter Kunstwollqualitat erreichen. 

Abb.332b. 

B. Die Gewinnung der Kunstwolle aus Lumpen. 
Je nach der Beschaffenheit des Hadernmaterials und nach der angestrebten 

Kunstwollqualitat unterscheidet man, wie oben angegeben, die Gewinnung der 
Kunstwolle aus gewalkten Lumpen der Webwaren- bzw. Wirkwarenindustrie 
und aus Filzabfallen als Mungoqualitat, sowie die Erzeugung der Kunstwollen 
aus ungewalkten lockeren Hadern als Shoddyqualitat. Die Mungokunstwolle ist 
ihrer Natur nach kurzfaserig, daher weniger spinnfahig, sie wird meist mit 
besserer Kunstwolle oder mit Baumwollbeimengung versponnen. Fiir sich allein 
ergibt sie nur einen sehr schwachen Faden, der hochstens als Fiillkette oder 
gar nur als FiillschuB zur Erhohung des Gewebegewichts verwendet wird. Hin­
gegen sind die Shoddyqualitaten, je nach ihrer Herkunft, oft ziemlich hoch­
wertig, wie schon bei Gelegenheit ihrer Gewinnung bei den Fadenoffnern er­
wahnt wurde. 

Die Kunstwollgewinnung zerfallt in die Vorbereitung des Hadernmaterials 
und die eigentliche Erzeugung der Kunstwolle, das sogenannte "ReiBen". Die 
Vorbereitung der Hadern geht in der Regel folgenden Weg. Die Hadern oder 
Lumpen werden meist durch Hadernsammler in kleinen Mengen aufgebracht, 
oder sie fallen in GroBbetrieben, bei der Konfektionierung auch als groBere 
Quantitaten in Konfektionsanstalten, Heeresbekleidungsanstalten u. a . in ein­
heitlicher Beschaffenheit abo Bei Schneiderabfallen werden sie als "Neutuch" 
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bezeichnet, wahrend Hadern aus gebrauchten Kleidungsstiicken nur als minder­
wertigeres "Alttuch" gelten. Je reiner und einheitlicher das Hadernmaterial, 
desto besser kann es verwendet werden. Diesem Grundsatz entsprechend, sortiert 
schon der Hadernsammler nach Farbe, Qualitat, teilt eventuell schon die Klei­
dungsreste durch Auftrennen in baumwollenes Futter und wollenen Oberstoff, 
entfernt Knopfe und grobe Fremdkorper. 

Aus den von den Hadernhandlern aufgekauften Hadern werden durch eine 
Nachsortierung groBere Partien gebildet, aus welchen man dann ca. 150 bis 200 kg 
schwere prismatische Ballen preBt, die durch Bandeisen abgebunden werden. 
In dieser Form lagern die Hadern oft nur in offenen Schuppen, so daB sie der 
Verstaubung sehr ausgesetzt sind, beim Lumpenhandler oft viele Monate, bis 
sie an die Kunstwollfabriken, die sich ausschlieBlich mit Kunstwollerzeugung 
befassen, oder an Kunstwollspinnereien direkt verkauft werden. Durch die lange 
Lagerung bei Gegenwart von Verunreinigungen bilden sich in den Hadernballen 
gefahrliche Herde fiir Mikroben. Die nachherige Verarbeitung birgt bei Unter­
lassung der Desinfektion der Hadern schwere Gefahren fiir die Gesundheit der 
Arbeiter. Allgemein sind aIle Kunstwolle erzeugenden und verarbeitenden 
Maschinen, besonders die LumpenreiBwolfe, sehr gefahrlich; die geringfiigigsten 
Hautverletzungen fiihren oft schwere Blutvergiftungen und selbst den Tod des 
Verletzten herbei. Die behordlich vorgeschriebene Desinfektion sowie die aus­
giebige Reinigungsmoglichkeit fiir die Arbeiter ist unumganglich notwendig. 

Die Desinfektion nnd Entstanbnng der Hadern. 
Eine einfache, wirkungsvolle Desinfektion mit geringen Kosten, die auch der 

Hadernqualitat nicht schadet, kann durch Dampfen mit ca. 1,5 bis 2 at erfolgen. 
Die Hadern werden aus den geof£neten Ballen, am besten auf £lachen Draht­
horden, ausgebreitet und in einem Dampfkessel ca. 15 Minuten lang einer Dampf­
temperatur von 110 bis 1200 ausgesetzt, wodurch der groBte Teil der Mikroben 
getote"t wird. Da die Desinfektion etwas Kosten verursacht, wird sie leider oft 
unterlassen und die Hadern werden nur einfach geklopft. 

Das Klopfen der Hadern erfolgt auf dem Hadernklopfer oder Lumpen­
klopfwolf, auch Shaker genannt, der durch eine Schlagtrommel mit Schlag­
stiften ein bestimmtes Hadernquantum klopft, so daB der trocken anhaftende 
Staub sowie lose Fremdkorper, wie Sand und sonstiger Trockenschmutz, aus den 
Lumpen ausgeklopft werden. Die Abb. 333a, b zeigen einen derartigen einfachen 
Klopfer mit Handspeisung. Die Lumpen werden beim Fiilltrichter E in kleinen 
Portionen, ca. 0,5 kg, eingeworfen, dann werden sie durch einen Schieber in den 
Klopfraum fallen gelassen; sparliche Speisung verbessert auch hier die Klopf­
wirkung. Durch den AbschluB der Klopftrommel nach allen Seiten ist der Arbeiter 
vor Verletzungen geschiitzt. Die Trommel T und die Gegenstifte g bearbeiten 
das Material ca. 2 Minuten lang, dabei fallen schwere Verunreinigungen direkt 
durch den Rost R, wahrend der Staub durch den Saugventilator Ve durch den 
oberen und unteren Rost abgesaugt wird. Die Staubraume sind durch das Rohr r 
mit der Maschine verbunden. Nach beendigter Klopfzeit werden vom Arbeiter, 
bei alteren Klopfern von Hand aus oder bei neueren Klopfern (Bauart Schirp, 
Vohwinkel) durch ein Steuerexzenter mit einstellbarer Klopfzeit automatisch, 
die Auswurfklappe K geoffnet und die gereinigten Hadern ausgeworfen. Die 
Trommellauft standig, sie macht ca. 350 bis 450 Touren je Min. (bei langeren 
Hadern langsamer). Die Maschine leistet bei 930 mm Trommeldurchmesser und 
bei 950 mm Arbeitsbreite ca. 100 bis 120 kg gereinigte Hadern je Stunde bei 
einem Kraftbedarf von 4 bzw. 5 PS. Hadernklopfer und ReiBer erfordern ziem­
liche Anlaufmomente wegen der Massenbeschleunigungen der Trommeln, wegen 
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des ungleichen Kraftbedarfes infolge der Speisung und wegen des ungleichen 
Widerstandes gegen das ZerreiBeil verwendet man 'am besten Gruppenantrieb. Die 
Ventilatoren erhalten Kugellager, da­
gegen haben sich solche fUr die Haupt­
trommeln auch bei 2reihiger Anord­
nung nicht sehr gut bewahrt. 

Das Sortieren der Lumpen erfolgt 
in hellen, sehr gut heizbaren und be­
sonders gut geliifteten Raumen, die 
man vorteilhaft auch mit Luft­
befeuchtung versieht. Eine ziemlich 
hohe Feuchtigkeit verhindert Staub­
entwicklung und Bazillenverbreitung. 
Die Arbeit wird an entsprechenden 
Sortiertischen von Hand aus durch 
Trennmesser, Scheren durchgefiihrt. 
Vor dem Auftrennen schlagt die Ar­
beiterin jeden Hader noch einmal auf 
die Siebflache des Sortiertisches. Gute 
Sortiertische gleichen Sortiertischen 
fiir Wolle (siehe dort) . Eine gelinde 
Staubabsaugung der aus einer fein­
maschigen Drahthorde gebildeten 
Tischflache ist hier unbedingt not­

Abb. 333a und b. Hadernklopfer. 

wendig, doch darf der Luftzug nicht so stark sein, daB er der Arbeiterin lastig 
wird und von ihr abgestellt wird. Die Tischlange, -hohe und -breite muB der 
GroBe der Arbeiterin angepaBt 
sein; die Arbeit erfolgt meist 
stehend, seltener sitzend, rich­
tige Anbringung der Werkzeuge 
und Arbeitsteilung (Taylorver­
suche) bringen hier iiber­
raschende Erfolge. Am Boden 
des Tisches ist eine Reinigungs­
klappe fur die schweren Fremd­
korper angebracht. Bei sitzen­
der Arbeit muB die Arbeiterin 
hier etwas hoher sitzen als bei 
der W ollsortierung, damit sie 
mit schrag abwarts liegenden 
Armen arbeitet und beim Auf­
trennen nicht durch die Staub­
entwicklung in der Atmung be­
lastigt wird. In einzelnen Lan­
dern schreibt die Gewerbevor­
schrift Atmungsfilter vor. Die 
Arbeiterin sortiert nach Quali­
tat, Farbe, Beschaffenheit, Alter 
der Lumpen, trennt Oberstoffe 

Abb. 333b. 

vom Futter, schneidet Knopfe, Nahte, Borten, Besatze weg und scheidet reine und 
unreine Hadern. "Obersehen eines Fremdkorpers, besonders von Knopfen usw., 
fiihrt beim LumpenreiBer leicht zur Funkenbildung und Brandentwicklung. In 
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modernen Anlagen wird die Einrichtung einer verIiiBlichen Brandverhiitungs­
anlage, wie Sprinkler u. a., kombiniert mit HandfeuerIoschern, von den Ver­
sicherungsanstalten meist gefordert. Die sortierten Lumpen werden partienweise, 
meist in Korben, dem HadernreiBer oder LumpenreiBwolf zugefiihrt. Die Sor­
tierung am laufenden Band ist nur bei entsprechend vorbereiteten Lumpen 
moglich. 

Vor dem ReiBen werden die zur Verarbeitung bestimmten Lumpen meist 
in Mengen einer Halbtagpartie schichtenweise aufgehauft und durch eine GieB­
kanne mit einer billigen Schmelze, meist Extraktol, aus Waschwassern gewonnen, 
mit ca. 6% cn vom Haderngewicht und 20fachem Wasserzusatz angefeuchtet. 
Das NaBreiBen setzt nicht nur die Feuersgefahr im Betriebe herab, sondern es 
bringt auch eine weit bessere Ausbeute an Kunstwolle in Menge und Qualitat. 
Die Abb. 334a und b zeigt einen einfachen LumpenreiBwolf. 

h. 
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Abb.334a. 
Abb. 334a, b und c. LumpenreiBer. 

Das aufzulOsende sortierte Lumpenmaterial wird nach reichlicher Schmelzung 
auf den eisernen Lattentisch l aufgelegt. Dieser iibergibt die Lumpen den ge­
riffelten stahlernen Speisewalzen, die mit Riicksicht auf die geniigende Klemm­
wirkung der Lumpen mit Hebelbelastung der oberen Walze versehen sind. Um 
eine sichere Klemmung zu erreichen, darf die Speisung nicht zu stark sein und muB 
bei schwerer auflosbaren Klumpen herabgesetzt werden. Der Tambur T tragt 
einen Brettchenbelag mit gescharften Stahlstiften von etwa 30 mm Lange, die 
entweder kegelformig oder prismatisch gebaut und in die Belagbrettchen in genau 
verteilter Anordnung eingeschraubt sind (Abb. 334c). Die Stapellange der ge­
wonnenen Kunstwolle hangt einerseits von dem Rohmaterial, andererseits von 
der Entfernung der Speisewalzenmitte vom Spitzenkreis des Tamburs abo Die 
Speisezylinder und der Zufiihrtisch sind doppelseitig angetrieben, auBerdem 
kann mittels eines Friktionsantriebes der Antrieb der Speisewalzen auf Vor- oder 
Riickwartslauf eingestellt werden, je nachdem der aufzulosende Stoff Wider­
stand leistet. Das Ausriicken der Speisung oder der Riicklauf wird dann ein­
geschaltet, wenn die Auflosungsarbeit zu schwer wird, so daB die Tourenzahl 
der ReiBtrommel sinkt, was wieder eine schlechtere Auflosung ergeben wiirde. 
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Der aufmerksame Arbeiter findet nach Qualitat der aufgelosten Kunstwolle 
bald die richtige Speisemenge und Speisegeschwindigkeit fiir das betreffende 
Material. Die ReiBtrommel selbst hat einen nahtlos geschweiBten schmiede­
eisernen Mantel, auf welchem die Stiftenbrettchen je nach GroBe des Tamburs 

Abb.334b. 

30 oder 56 auswechselbar aufgeschraubt sind. An den Enden sind die Brettchen 
durch heiB aufgezogene Schmiedeeisenringe noch besonders festgehalten. Die 
Belagbrettchen werden aus reinem astfreien Buchenholz hergestellt, die Stahl­
stifte sofort in die frischen Brettchen eingeschraubt bzw. in neuerer Zeit ein­
gepreBt. Die Trommel erhalt eine beiderseits entsprechend lange Antriebsachse, 
so daB sie zur Schonung der Belagstifte und vor allem zur Erzielung einer gleich-

maBigen Kunstwollqualitat zeitweilig je nach Beschaffenheit der zu reiBenden 
Lumpen gewendet werden kann und bei gleicher Drehrichtung nach der Wen­
dung mit der Gegenseite der Stiftspitzen arbeitet. Zur Erleichterung der Wen­
dung werden in neuerer Zeit zweireihige geschlossene Kugellager verwendet, 
welche bei der Wendung mitwechseln, so daB sie einfach nur vom Maschinen­
gestell abgeschraubt werden. 

Das von der ReiBtrommel mitgerissene Material streift nun zu groBe unauf­
ge16ste Lumpenstftcke an dem einstellbar eingerichteten Abscheideblech a ab, 
eine Fang- oder Schlagwalze F wirft diese Stoffteile wieder auf den Zufiihrtisch. 
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Die mit den Stiften mitgerissenen Kunstwollteile werden einerseits, sofern sie 
noch Fadenstiicke, Stoffteilchen als schwerere Teile enthalten, nachdem die 
Trommel das Abfangblech verlassen, von der Trommel abgeschleudert und 

sammeln sich im sog. Pitzkasten K an. Auch 
seine Scheidewand ist gegen den Tambur 
verstellbar, so daB die Art der abgefangenen 
Pitzen beziiglich ihrer Menge und Schwere 
geregelt werden kann. 1m Pitzkasten priift 
der kontrollierende Betriebsbeamte die 
Art und Menge der Pitzen; durch den 
Vergleich mit der im Auswurfkanal B ab­
geschleuderten Kunstwolle gewahrt einen 
AufschluB iiber die Giite der geleisteten 
ReiBarbeit. Die gerissene Kunstwolle wird 
an die Siebtrommeln Si, deren Inneres von 
einem Exhaustor abgesaugt wird, zu einer 
Watte verdichtet und dem Abfiihrtisch 
iibergeben. Der Ventilator, je nach dem 

~ AnschluB der zugehorigen Staubsammel­
.~ raume unter der Maschine oder ober den a Siebtrommeln (in Abb. 334 punktiert ge­. f zeichnet), saugt Staub und zu kurzes Faser~ 
,:; material abo Mit Riicksicht auf den not-

wendigen kleinen Speisewalzendurchmesser 
l (Klemmentfernung) gibt man der Maschine J nur eineArbeitsbreitevonhochstens 380mm, 
..... wobei die praktische Erfahrung zeigte, daB 
>0 bei schwer auflosbaren gewalkten Lumpen 
gs die Arbeitsbreite wegen der besseren Klem­
,.Q mung vorteilhaft noch auf 250 mm herab­
;;j gesetzt wird. Die jeweilige Breite der ReiB-

trommel ist um etwa 60 mm groBer als 
die Arbeitsbreite. Der Trommeldurchmesser 
und damit die Trommelmasse und Arbeits­
energie der Trommel wird dem aufzulOsen­
den Material angepaBt. Fiir weiche Mate­
rialien wie Strickwaren, Flanelle, weiches 
Alt- und Neutuch, Tibet, Alpaka, weiche 
Kammgarne und "ahnliches wahlt man eine 
Trommel mit 660 mm Durchmesser, in den 
Stiftspitzen gemessen, gibt ihr den sog. 
Shoddystiftenbelag (langere prismatische 
Stifte) auf 30 Brettchen mit je 6 x 26 Stiften 
je Brett. Die Tourenzahl wird je nach den 
hauptsachlichst zu verarbeitenden Hadern 
auf 780 bis 800 Touren je Min. eingestellt. 

Die Maschine benotigt dann bei weichem Material im Mittel 10 PS, bei Einzel­
antrieb ist ein 15-PS-Motor vorzusehen. KurzschluBmotoren haben sich auch bei 
Sterndreieckanlassern nicht bewahrt, die Motoren sind staubsicher zu kapseln, 
wegen erhohter Brandgefahr sind in ReiBereien besondere Sicherheitsvorkehrungen 
zu treffen. Die Maschine leistet bei richtiger Bedienung, rechtzeitiger Auswechs­
lung bzw. Wendung des Tamburs 35 bis 40 kg Kunstwolle je Stunde. 
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Fur stark gewalkte Lumpen, Filze, Militartuchhadern wahlt man bei 
kriiftiger gebauter Maschine eine Trommel mit ya. 985 mm AuEendurchmesser 
mit geringerer Arbeitsbreite ca. 250 mm, auf 54 Brettchen mit je 6 x 46 Stiften als 
sogenannten Mungostiftenbelag beschlagen. 
(Runde Stifte mit ca. 20 mm freier Stiftenlange.) 
Besonders schwer lOsbare Waren, wie Kattune, 
Schirting, Segeltuch, Schuhfutterreste als Neu­
tuch erhalten lamellenartigen Belag auf einem 
doppelten LumpenreiEer montiert, wie Schnitt 
(Abb. 335) zeigt, dabei erhiilt die erste Trommel 
Mungostiftenbrettchen, wie zuvor beschrieben auf 
54 Brettchen mit je 6 x 46 Stiften, die zweite 
Trommel einen noch feineren Belag mit 54 Brett­
chen (auch 56 bei groBerer Trommel) mit je 
14 x 29 Stiften je Brettchen. Die Leistung der 
Maschine betragt bei der Eintrommelausfuhrung 
mit groEem Trommeldurchmesser bei 700 Trom­
meltouren ca. 25 kg je Stunde, bei der zwei­
tamburigen Maschine wegen der schwierigeren 
Auflosung ca. 20 kg je Stunde. Der Kraftbedarf 
betragt bei der eintamburigen Maschine 20, bei 
der zweitamburigen Maschine 25 PS iill Mittel, 
bei Einzelantrieb muE ein Motor von 25 bzw. 
30 PS gewahlt werden. Die mitfolgende Abb. 336 a 
und b zeigt die verschiedenen Arten der gebrauch­
lichsten Stiftenbelage. 

Kohlloffel.Belagbrettchen. Zur Festlegung der 
Ausfiihrung von Belagbrettchen fUr Lumpen­
reiEer und Tambure sind folgende Angaben not­
wendig: 

1. Tamburdurchmesser ohne die Belagbrettchen, 
2. Gesamtbreite des Tamburs, 
3. Arbeitsbreite, das ist die Zahnfeldbreite des Tam­

burs, 
4. die Brettchendicke, 
5. die obere Breite der mit radialen Seitenflachen 

notigen Brettchen sowie zur Kontrolle die Zahl der ein­
zelnen zur einmaligen Deckung eines Tamburs notigen 
Exemplare, 

6. die Teilung des Stiftbesatzes, worunter man die 
Angabe versteht, wieviel Stiftreihen mit je wieviel Stiften 
in das einzelne Brettchen kommen miissen. Z. B. 7 Stift­
reihen zu je 32 Stiften (gleich 224 Stifte je Brettchen) 
bedeutet Teilung 7 X 32, 

7. Nummer, Lange und Form der Stifte, die rund 
oder flach, stumpf oder spitz, schwach oder blank aus­
gefiihrt werden konnen. 

Bezuglich der Stiftzahl je Brettchen (Teilung) 
sind im allgemeinen u blich : 

Tambure mit Arbeitsbreite 360 mm: 

_ ·r. I. 

:'r. ~. 

Nr.3. 

Nr. 4. 

.. 'I'r. 5. 

Xr. . 

.. ' r. 1. 

.. ~r. 

Xr. O. 

Runt! 

4 mm "IO@. ~ 10m l rk. 

4 mID I 011, 3.6 mm l rk. 

46 mm IRng, 3 mOl t rk. 

}'I eh I IImplll tift 

4 mOl lang. 8 mOl l rk. 

48 mm 1011/1. 2 mm lark. 

46 mID InOIl. J olIO l rk. 

..,'Iacho pi z tlHo 

42 mm Inng. 1 mm lork. 

42 IDOl laOIl. 10 mm tork. 

ehllllin 

) 7Ii mm lallll. 
7li mill b~1 • 
e.O mm hoC/ •• 

bb. 33 n. Bela tift. 

ca. 50- 70 Stifte: grobere, wollgestrickte Lappen, wie Striimpfe, Schals usw., 
70-100 feinere desgleichen, 

" 120-160 Tibet, Zephir, Flanell u. dgl., 
" 200-250 alte, wollene Tuchlumpen, 
" 300-350 neue, wollene Tuchlumpen und Webenden, 
" 400-500 wollene Fadenabgange. 
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In der BaumwollreiBerei werden genommen, ebenfalls je Brettchen gerechnet: 
VorreiBer Arbeitsbreite 360 mm: 

ca, 250-370 Stifte: fiir baumwollene Abschnitte, Lumpen aller Art und Fadenabgange. 

Beiagbrettchen iiir 360 mm Arbeitsbr e ite. 

Nr. 1. 

Nr.2. 

Nr.3. 

Nr.4. 

Nr.5. 

Nr.6. 

Nr.7. 

Beiagbrettchen fiir 480 mm Arb e itsbreite. 

\, \ 'I I I I 
\I r l I 

\ \ I I I 

Abb. 336 b. Belagbrettchen. 

NachreiBer Arbeitsbreite 490 mm: 

3 x 18 Teilung 
54 Stifte 

4 x 25 Teilung 
100 Stifte 

5 x 25 Teilung 
125 Stifte 

8 x 19 Teilung 
152 Stifte 

8 x 25 Teilung 
200 Stifte 

11 x 27 Teilung 
297 Stiite 

12 x 32 Teilung 
384 Stifte 

Nr. 8. 7 x 39 Teilung 
273 Stifte 

Nr. 9. 12 x 35 Teilung 
420 Stifte 

Nr. 10. 13 x 44 Teilung 
572 Stitte 

Nr.11. 

ca. 300-600 Stifte: fiir Vorgarne und weichere Faden, ferner fiir vorgerissene Baum 
wollappen. 

Runde Stifte wiihlt man fur weicheres offeneres Material, flache Stifte fur 
hartes, stark verfilztes Material. 
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Die Pflege der Belage ist fiir die erzielteKunstwollqualitat von Mchster 
Bedeutung. Sie beginnt schon bei der Einlagerlifig :p'er frischen Belaggarnituren. 
Diese werden sofort nach ihrem' Eintreffen iii eirtem heiBen trockenen Raum 
(z. B. ober den Trockenmaschinen oder im Kesselhaus) luftig gelagert, so daB 
durch das eintretende Schwinden des 
Holzes ein besonders fester Sitz der Stifte 
erreicht wird, allen falls bringt man sie 
in besondere Trockenkasten (Abb. 337). 
Beim Aufziehen der Belagbretter schraubt 
man diese zuerst auf der geschweiBten 
glatten Trommelflache fest und zieht 
dann die Randringe heiB auf. Diese sind 
in kaltem Zustande ca. 4 mm im Innen­
durchmesser kleiner als der AuBendurch­
messer des Holzbelages, sie werden in 
einem Sagespanfeuer auf gute Blauwarme 
gebracht, so daB sie beim Aufziehen das 
Holz noch nicht verkohlen. Richtig aufgezogene Ringe diirfen sich weder in 
der Arbeit lockern und abrutschen, noch diirfen sie durch zu scharfes Auf­
ziehen etwa in der Arbeit reiBen. Die Beurteilung, wann die Trommel zu 
wenden ist, richtet sich einzig und allein nach der Beschaffenheit der Kunst­
wolle. Sobald im Pitzkasten zu viel Pitzen auftreten und sich auch in der fer­
tigen Kunstwolle starker bemerkbar machen, ist die Trommel mit einem Ab­
drehsupport mittelst Schleifstein zu scharfen (Abb. 336 unten), natiirlich muB 

Abb. 338. KunstwollreiBer von Houget. 

sie vorher auch schon beiderseitig gewendet worden sein. Die beste Kunstwolle 
erhalt man erfahrungsgemaB nicht mit einem frisch gescharften Belag - ein 
solcher gibt zuerst ziemlich viel Pitzen -, sondern erst dann, wenn der Belag 
etwa 1 bis 1 ~ Tage gearbeitet hat. Stark gedrehtes Fadenmaterial ergibt in 
der Regel beim ersten Durchgang nicht vi::illige Aufli::isung, man laBt das Material 
entweder auf einer Maschine mit feinerem Belag durchlaufen oder behandelt es 
zweckmaBiger auf dem mehrfachen Garnetti::iffner bzw. bei Woll- und Seiden-

Herzog, Technologie VIII/2, A: Bernhardt-Marcher, Wolle. 21 
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abfa,llen auf einer Droussierkrempel, wozu sich hauptsachlich die oben be­
schriebene Gilliamkrempel eignet. 

In Abb. 338 ist ein KunstwollreiBer belgischer Bauart fUr Shoddy dargestellt. 
Er hat zur Verwertung kleinster Abfalle und Stoffreste eine Muldenspeisung 
mit federnder oberer Speisewalze, erfordert also sehr geringe, sorgfaltige Speisung. 
Das abgeworfene, weniger aufgelOste Material wird durch das Flugblech F gegen 
das RiickfUhrungstuch R gefiihrt und damit zur Speisung zuriickgeleitet, nur 
die vollkommen' aufgelOste Kunstwolle gelangt iiber das Fangblech hinaus. Die 
Maschine gibt wohl ein sehr reines Kunstwollmaterial, hat aber eine sehr kleine 
Leistung: 10 bis 15 kg je Stunde. Sie eignet sich besonders fiir stark baumwoll­
haltiges, kiirzeres Halbwollmaterial, wie weiche Halbwollflanelle und Tibet. 
An die ReiBmaschinen schlieBt man vorteilhaft Steiglattentiicher an, welche die 
fertige Kunstwollwatte zweckmaBig in einer Sackvorrichtung ablagern, in 
der dann die losen Kunstwollballen geformt werden. Starkes Pressen ge­
schmalzter feuchter Kunstwolle ist wegen Selbstentziindungsgefahr zu ver­
meiden. Besonders neigen nach praktischen Beobachtungen die mit feldgriin 
gefarbten (Helindonfarbe) Kunstwollen zur Selbstentziindung, was auf Katalyse 
der Schmalze zuriickzufiihren sein diirfte. 

c. Die Gewinnung der Kunstwolle aus halbwollenen 
Lunlpen durch Karbonisation. 

Diese Kunstwollerzeugung fiihrt zu reinwollenem Material als Endprodukt, 
der sog. "Extraktwolle", die durch Zerstorung der pflanzlichen Beimengungen 
in den halbwollenen Lumpen auf chemischem Wege gewonnen wird. Die Hadern 
werden nach der Vorbehandlung durch Entstauben bzw. Desinfizieren sortiert 
und zugerichtet, dann meist auf einer ovalen Spiilmaschine gewaschen, um das 
Eindringen der Chemikalien zu erleichtern und Saure zu sparen, hierauf ge­
schleudert und in diesem halbfeuchten Zustand gesauert und karbonisiert. Nach 
der Karbonisation werden die Lumpen geklopft, dann gefarbt, abermals ge­
trocknet und schlieBlich auf einem LumpenreiBwolf oder bei sehr loser Be­
schaffenheit auf einer Drousette zu Kunstwolle aufgelOst. 

Die Haupteinwirkung geschieht durch das Karbonisieren, das heute als Um­
wandlungsprozeB der pflanzlichen Verunreinigungen in die spr6de Hydro­
zellulose erkannt ist, so daB nicht von Verkohlung gesprochen werden kann. Die 
in den Halbwollumpen vorhandenen pflanzlichen Beimengungen (meist Baum­
wolle) werden bei der Saureeinwirkung in ein briichiges Produkt umgewandelt, 
das bei der spateren Behandlung leicht ausfallt, es geniigt dazu allenfalls ein 
Durchklopfen oder auch ein bloBes Spiilen. Da die gewonnene Kunstwolle in 
der Regel sauer nachgefarbt wird, ist ein besonderes Neutralisieren nach dem 
Karbonisieren und vor dem Farben nicht notwendig. 

Man unterscheidet in der Art der Durchfiihrung 2 Karbonisierverfahren, die 
Trockenkarbonisation und die NaBkarbonisation. Die erstere besteht 
aus einer Behandlung der Lumpen mit Salzsauregas bei einer Temperatur von 
mindestens 100 bis noo C in einer rotierenden, gelochten, fiinfseitigen prismati­
schen GuBeisentrommel. Da bei dem fortschreitenden ProzeB die Temperatur 
in der Karbonisiertrommel bis tiber 150 0 C steigt, so wird die verbleibende Kunst­
wolle meist hartgriffig, briichig und weniger spinnfahig. 

Das zweite Verfahren, die NaBkarbonisation, wurde friiher meist mitzu 
wenig Sorgfalt durchgefiihrt. Die Hadern wurden in ca. 4 0 Be Schwefelsaure 
getrankt, geschleudert und scharf getrocknet. Wegen nicht befriedigender Kunst-
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wollqualitat (allen falls auch wegen zu scharfer Trocknung) bei hoheren Kosten 
verlieB man dieses Verfahren. Ein Briinner Industrieller fUhrte jedoch ein­
gehende Betriebsversuche mit exakter nachheriger Priifung der Kunstwolle 
durch und fand, daB durch sorgfaltige Regelung des ganzen NaBkarbonisier­
verfahrens, sparsame Verwendung der Schwefelsaure bei Anwendung genau be­
messener Mengen und genau reguliertes Trocknen weitaus bessere Kunstwolle 

~--~o~~~~~~m 

./-\ bb.3390. 

Abb. 339a und b. Karbonisiertrommel von Schirp. 

mit nur geringerer Erhohung der Erzeugungskosten gewonnen wird als beim 
Trockenkar bonisierverfahren. 

Die Trockenkarbonisiermaschine von Schirp, Barmen· Vohwinkel (Abb. 339a, b) 
erhalt als Hauptteil eine fiinfkantige GuBeisentrommel A, deren Umfang, mit 
ca. 10 mm Lochern 25 mm Lochteilung, gelocht ist. Sie ist in Stoffbiichsen­
rollenlagern gelagert und rotiert mit ca. 3,5 Touren je Min. Ein Salzsaure­
zerstauber g, als Spritzdiise mit Riickschlagventilsicherung gebaut, fUhrt die 
feinverteilte Salzsaure in kleinen Mengen in eine guBeiserne Gliihretorte B, 
die an der Trommelachse mitrotierend, befestigt ist und von auBen durch ein 
Koksfeuer standig erhitzt wird. Da die Salzsauredampfe unmittelbar aus der 
Retorte durch die kurze 
Hohlachse in die fUnf­
kantige Karbonisiertrom­
mel treten, ist eine Trop­
fenbildung durch Kon­
densation ausgeschlossen. 
Die Trommel wird iiber­
dies vor der Einleitung 
der Sauredampfe durch 
HeiBluft scharf vorge-
warmt, was durch ein be- Abb. 339 b. 
sonderes Rohrsystem p 
bewirkt wird, durch das erhitzte Luft durch einen Exhaustor V gesandt wird. 
Da die HeiBluft durch die Trommel gesaugt wird, tritt bei Zumischung der 
Salzsauredampfe eine griindliche Durchdringung der Lumpen mit den Saure­
dampfen ein, wie dies fUr das gute Durchkarbonisieren notwendig ist. Neuere 
Forschungen Ulrichs zeigten, daB eine kurze, aber scharfe Hitzeeinwirkung 
das Karbonisieren bei maBiger Schadigung des Kunstwollmaterials besonders 
begiinstigt 

Die vorerwahnte Vortrocknung entfernt zugleich die ziemlich betrachtlichen 
Feuchtigkeitsmengen aus den Hadern (bei zentrifugenfeuchten Hadern ca . 60, 
bei in einfachen Walzenquetschwerken gequetschten Hadern ca. 80%), erst hierauf 
erfolgt die Einleitung des Salzsauredampfes. Die eingelegte Hadernmenge, 

21* 



324 Die Kunstwollspinnerei. 

ca. 120 kg Lumpen, bei loserer QuaIitat und groBeren Maschinen auch bis 
160 kg, werden nach der Vortrocknung ca. 1,5 bis 2,5 Stunden mit den Salzsaure­
dampfen in der Trommel behandelt. Die Tagesleistung betragt unter Beriick­
sichtigung der Anwarmezeiten, Fiillung und Entleerung der Trommel bei griind­
licher Entliiftung ca. 800 kg Kunstwolle. Fiir groBere Leistungen miissen groBere 
Trommeln bzw. mehrere eingebaut werden. Der Arbeiter priift das Fortschreiten 
des Karbonisierprozesses durch zeitweiIige Probenentnahme an der dem Saure­
zusatz abgewendeten Seite durch eine an dieser Stopfbiichse angebrachten 
SicherheitsverschluB, wo er mittelst eines Hakens die Probe gefahrlos entnehmen 
kann. Der ganze Betrieb der Salzsaurekarbonisation ist an sich vollkommen 
ungefahrIich, die vereinzelt vorgekommenen Of en explosion en waren Kohlen­
oxydgasexplosionen infolge unsachgemaBer Bedienung. Gegen die Salzsaure­
dampfe ist der Arbeiter durch die kraftige Durchliiftung der Maschine geschiitzt. 
Allerdings muB der an die Maschine angeschlossene Schornstein die gesetzlich 
vorgeschriebenen Dimensionen haben. Der Koks- und Chemikalienverbrauch 
ist verhaltnismaBig gering, ca. 200 kg Koks auf 1200 kg Lumpen bei einem 
Saureverbrauch von ca. 4 % des Lumpengewichtes, doch ist, wie erwahnt, die 
Beschaffenheit der gewonnenen Kunstwolle unbefriedigend, und man beginnt in 
neuerer Zeit, besonders in modernen GroBbetrieben, wieder auf die NaBkarboni­
sation zuriickzugreifen. Der Kraftbedarf der Maschine einschlieBlich Ventilator 
betragt je nach TrommelgroBe 2,5 bis 3 PS. 

Die NaBkarbonisation ahnelt durchaus der Schwefelsaurekarbonisation klet­
tiger Wollen und KammIinge. Die vorbehandelten, gereinigten, sortierten Lum­
pen werden in Partien von ca. 100-150 kg mit einfacher Krahnvorrichtung in 
einem bleiausgeschlagenen Saurebottich, in neuerer Zeit auch mit Gummoid 
iiberzogener Eisenbottich, in die ca. 4,5 Be starke Schwefelsaure eingehangt. 
Neuerdings wird noch besser das Lumpenmaterial fiir groBere Partien von 
ca. 200 bis 250 kg, zwischen 2 gelochte Holz- oder Gummoidrostplatten eines 
solchen Saurebottichs eingelegt. Bei der erstgenannten, alten Art werden die 
Lumpen von Hand aus durch den Arbeiter mit gummiiiberzogenen Stocken in 
der Saure ca. 25 Min. umgeriihrt. Bei den neueren Typen erfolgt eine Zirkulation 
der Schwefelsaure mittelst der Hartblei- oder Gummoidpumpe durch ca. 20 Min. 
Dann wird die Saure durch Umschaltung des Dreiweghahns in den Saure­
behalter zuriickgepumpt und die Hadern in einer nebenanstehenden saure­
festen Zentrifuge ausgeschleudert (Hartgummikessel oder neuerdings Kessel 
aus saurefestem Stahl). Durch das Schleudern wird ein groBer Teil der Saure 
zuriickgewonnen, so daB groBte Sparsamkeit im Saureverbrauch moglich ist. 
Nach etwa halbstiindiger Rastzeit, in welcher die Saure noch besser in das Innere 
der Lumpen eindringt, werden diese bei ca. 105 bis 1100 C mogIichst rasch ge­
trocknet. Die zugehorigen Trockenmaschinen ahneln vollstandig den bei der 
Wolltrocknerei verwendeten Kammertrocknern (Stufentrockner mit Gegen­
strQIllprinzip), nur sind die Heizkorper der notigen scharferen Trocknung ent­
sprechend groBer bemessen und ist das Innere der Maschine, soweit es mit den 
Saurediinsten in Beriihrung kommt, saurefest lackiert. Durch Anwendung von 
Netzmitteln mit ca. % bis 1% von der Saureflottenmenge erreicht man ein 
rascheres Eindringen der Schwefelsaure und besseres Durchkarbonisieren. Be­
wahrt haben sich Leonil und Flerhenol der chem. Fabriken Offenbach a. Main, 
sowie einige andere Mittel wie Neckal B und andere. Man kann bei Gegenwart 
dieser Zusatze die Schwefelsaure schwacher nehmen, ca. 3 bis 3,5 Be, und die 
'Temperatur auf 90 bis 1000 C herabsetzen, was wieder eine wesentIiche Schonung 
der gewonnenen Kunstwolle bedeutet. Wohl erfordert die NaBkarbonisation 
.etwas hohere Kosten im Chemikalienverbrauch und ist die angeschlossene 
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Trockeneinrichtung in Anschaffung und Betrieb etwas kostspieliger, sie wird 
jedoch durch die Qualitat der so gewonnenen Kunstwollgarne weitaus ein­
gebracht. Wahrscheinlich diirfte die SchwefelsaurenaBkarbonisation in abseh­
barer Zeit die Salzsauretrockenkarbonisation verdrangen. 

Das ReiBen der karbonisierten Hadern nach vorherigem Klopfen auf einem 
einfachen oder doppelten Klopfwolf erfolgt analog, wie das friiher beschriebene 
ReiBen der Reinwollhadern. Vorteilhaft wird die ReiBtrommeltourenzahl auf 
ca. 600 ermaBigt, dementsprechend ist auch der Kraftbedarf bei der miirben 
Beschaffenheit der Hadern wesentlich geringer. Er betragt etwa 5 bis 7 PS je 
Maschine. Die Trommeln erhalten vorteilhaft einen nicht zu scharfen Shoddy­
stiftebelag. Karbonisierte, sehr lockere Halbwollumpen konnen eventuell wie 
Flanelle und Tibet direkt nach dem Klopfen droussiert werden, ohne daB man sie 
dem HadernreiBen unterwirft, wodurch man eine weniger geschadigte Kunst­
wolle erhalt. 

Abb. 340. Gewebezerlegungsmaschine von Houget. 

Bei halbwollenen Lumpen, die in der Kette aus billigerer Baumwolle und im 
SchuB aus weichem Kammgarn oder Streichgarn bestehen, kann die Gewinnung 
der Kunstwolle besonders aus Neutuch als Extraktwolle nach der NaBkarboni­
sation auch auf der sog. Gewebezerlegungsmaschine durchgefiihrt werden. 
Wie Abb. 340 zeigt, arbeitet diese Maschine mit einer Art Kammwirkung. 
Sie erfordert ein ziemlich fadengerades, also sorgfaltiges Speisen der Lumpen; 
die Fadenrichtung muB moglichst genau senkrecht zur Speisetischlaufrichtung 
liegen. 1st die Kette Baumwolle, so liegen die Lumpen mit der SchuB­
rich tung genau quer am Tisch, da man ja die SchuBfaden gewinnen will. 1st die 
Kette Wolle und der SchuB Baumwolle, so wird sinngemaB urn 900 gedreht auf­
gelegt. Die Gewebestiicke, die in der Tischlaufrichtung ziemlich kurz, mindestens 
aber dem Speisewalzenabstand entsprechend, dimensioniert sind, kommen iiber 
den ca. 350 mm breiten Speisetisch zuerst in den Bereich zweier geriffelter Speise­
walzenpaare. Die Oberwalzen sind gefedert, die Unterwalzen angetrieben, wobei 
das zweite Paar, in der Arbeitsrichtung einstellbar, 5 bis 10% schneller lauft als 
das erste, wodurch eine wesentliche Vorlockerung der Lumpen eintritt. Ein mit 
Exzenterantrieb versehener Schwingkamm, dessen Schwingungszahl der Vor­
riickungsgeschwindigkeit der gespeisten Lumpen entspricht, kammt aus den 
Lumpen die wollenen Querfaden in ziemlich unverletzter Form ab und wirft sie 
auf das darunter laufende Abfiihrtuch. Die so gewonnenen Faden kann man 
meist direkt auf einer Droussierkrempel schonend weiterverarbeiten. Die Ge-
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webeauflosungsmaschine eignet sich auch zum AuflOsen rein wollener, locker 
gewebter, weicher Kammgarnstoffabfiille; sie miissen aber in der Wander­
richtung des Tisches kurz geschnitten sein, nur wenig liinger als der Speise­
walzenabstarid, damit auch das in der Kette liegende Material nicht zu sehr be­
schiidigt wird. Man liiBt auch dann die Speisewalzen ohne wesentliche Streckung 
laufen. Die Produktion der Maschine erreicht hOchstens 100 kg je Stunde, der 
Kraftbedarf betriigt bei Extrakthadern 1,5 PS, bei Reinwollhadern 2 PS. Die 
gewonnene Kunstwolle ist von hervorragender Giite, so daB englische und 
franzosische Kunstwollfirmen im groBen MaBstab zur Verwendung dieser Ma­
schine iibergegangen sind. 

Es sind auch andere Konstruktionen mit Stiftentrommeln in Verwendung. 

D. Die Knnstwollkrempelei. 
Man arbeitet analog wie in der W ollkrempelei, nur unter Beriicksichtigung des 

Umstandes, daB das verarbeitete Material einerseits noch unaufgeloste Faden­
stiickchen enthiilt, andererseits besonders bei schlechter Kunstwolle besonderer 
Schonung bedarf, mit weitgehendster Abstufung der Auflosungsarbeit. Besonders 
die erste Krempel muB hier die Aufgabe einer Drousette mit iibernehmen, bei 
groberen Garnen unter Nr. 6, besonders Mungogarnen, kommt die vollige Auf­
lOsung der Fadenstiickchen oft erst auf der zweiten Krempel zustande. Dem­
entsprechend ist die Einstellung der Beliige der Kunstwollkrempeln eine etwas 
schiirfere, um zumindest auf der zweiten KrempeI eine voIIkommene Auf­
losung und ein klares VlieB zu erhalten. 

Nach den verarbeiteten Materialien zerfiiIlt die Kunstwollspinnerei in die 
Shoddy- und in die Mungospinnerei. Die Einrichtung der Krempelsiitze in der 
Shoddyspinnerei entspricht anniihernd den beschriebenen Krempelsiitzen in 
der Streichgarnspinnerei, nur wird besonders bei den schlechteren, schwerer 
auflosbaren Qualitiiten die Zahl der Arbeiter und Wender erhOht. Die Kratzen­
nummern sind etwas feiner als die entsprechenden Beschliige fiir die gleichen 
Garnnummern in der W ollspinnerei. Mittlere und bessere Shoddygarne werden 
ohne jede weitere Umstellung auf normalen Streichgarnsiitzen gearbeitet. Da­
gegen erfordern die Mungogarne mit Riicksicht darauf, daB das Material meist 
unter 20 und selbst unter 10 mm Faserliinge hat, eine besondere Behandlung. 
Man mengt vor allem bei sehr kurzem Material unter 10 mm ca. 5 bis 10% Ab­
faIlbaumwolle oder passende Shoddykunstwolle hinzu, um iiberhaupt ein spinn­
bares Produkt zu erreichen. 

Das Wolfen, das dem Krempeln vorangeht, muB in diesem Fall besonders 
griindlich durchgefiihrt werden. Man wolft trocken und schmelzt dann reich­
lich bis ca. 8 % vom Materialgewicht, allerdings mit moglichst billigem Spickol. 
Fiir die minderen Mungosorten wird als Spickol sog. Schwarzol verwendet, d. i. 
das schlechteste Extraktol, aus Waschwiissern der Appretur gewonnen, das 
eventuell noch vom Extrahiervorgang SchwefeIsiiurereste enthiilt. In diesem 
FaIle sind die Krempelbeliige sehr gefiihrdet, da sie durch diese Spickmittel an­
gegriffen werden konnen. Die gieichfalls billigen mineralischen Ole sind fiir die 
Krempelei ungefiihrlich, daher dem Lohnspinner sympathisch, ergeben aber groBe 
Schwierigkeiten bei der Appreturwiische der aus diesen Garnen erzeugten Gewebe. 

Die Haltbarkeit der schlechten Mungogarne ist oft so gering, daB sie knapp 
das Feinspinnen und Verweben als SchuB (meist minderwertiger FiilIschuB) ver­
tragen. Ais Kettengarne, ebenfalls nur als Fiill- oder Unterkette verwendet, er­
fordern Mungogarne besseres Rohmaterial, wie gewalkte Milititrlumpen mit 
einem Zusatz von mindestens 10% Baumwolle oder passender Shoddykunst-
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wolle. Bei der Kunstwollmanipulation ist darauf zu achten, daB das kurze Mungo­
material infolge der vielen scharfen Angriffe mechanischer und chemischer Art 
wahrend der Gewinnung steif und sprode ist, also wenig Verfilzungsfahigkeit und 
Bindekraft besitzt. Es ist daher zur Fadenbildung ein geschmeidiges, ziemlich 
feines Bindematerial erforderlich. Grobe Wollen und ebensolche Kunstwollen 
sind mit Riicksicht auf ihre Glatte und Harte zur Aufbesserung der Manipula­
tion bei Mungo nicht geeignet. Wird ein solcher Zusatz fehlerhafterweise ge­
macht, so ist das entstehende Garn meist sehr unegal, knotig und klumpig, da 
die Langfasern nur untereinander binden, das Mungomaterial aber nicht ge­
niigend festhalten. Ein derartiges Garn zeigt im aufgedrehten Zustand einen sehr 
unegalen Faserbart. Man setzt daher zweckmaBig bei der Manipulation zur 
Fadenbildung etwas Baumwolle oder mittlere feine Shoddy hinzu. 

Die Verwendung der Mungogarne geht seit KriegschluB immer mehr zuriick, 
da die Qualitatsanspriiche an die Stoffe besonders in den zivilisierten Landern 
standig steigen. Die Veranderung in den Lohn- und Erwerbsverhaltnissen haben 
es mit sich gebracht, daB lieber weniger Kleidungsstiicke, aber aus besserem 
Material angeschafft werden. Auch die Herstellungskosten sind besonders in 
Mitteleuropa, im Verhaltnis zum geringen Materialwert dieser Garne, ziemlich 
hoch gestiegen. 

Man verwendet fiir die ausgesprochene Mungospinnerei der mindesten Garne, 
die mit geringer Baumwollbeimengung gesponnen werden, in der Krempelei 
Sonderausfiihrungen fiir die Grobkrempel, die meist als zwei- oder dreifache 
Krempel in einem Aggregat in Hintereinander-Anordnung gebaut wird. Eben­
so erhalt die Vorspinnkrempel, besonders im Florteiler, der als Stahlband­
florteiler oder bei alteren Konstruktionen als Ringpeigneuranordnung gebaut 
ist, eine Sonderausfiihrung. 

Die Vor- oder ReiBkrempel bei der Mungospinnerei besteht, wie Abb. 34la 
und b zeigen, aus besonders groB dimensioniertem Speisekasten nnd Wiege­
apparat, der eine flehr reichliche Speisung bei geringer Speistischgeschwindigkeit 
ermoglicht. Die starke Speisung ist mit Riicksicht auf den maBigen Verzug von 
80 bis 90 und die geringe Arbeitsgeschwindigkeit des ganzen Satzes bei gleich­
zeitig geforderter hoher Produktion notwendig. Die Speisung erfolgt durch 
2 Speisewalzenpaare an die V orreiBwalze, die das vorgelockerte Material der 
Vorkrempel (Avanttrain) iibergibt, der zweite Unterzylinder ist dabei mit einer 
unten liegenden Putzwalze ausgestattet. Eine Dbertragungswalze iibergibt in 
bekannter Art das Material an den ersten Krempeltambur T I ; dieser arbeitet 
mit 5 Arbeitern und Wendern, sein Abnehmer PI iibergibt den Flor, der an dieser 
Stelle noch etwas pitzig ist - oder wie der Praktiker sagt "graupelt", - an den 
zweiten Tambur T 2 • Dieser setzt mit seinen 5 Arbeitern und Wendern die Auf­
lOsung fort. AIle Walzen bis zu diesem Tambur, soweit sie nach unten an freier 
Flache Material fiihren, sind durch ein sorgfaltig anschlieBendes Glanzblech ab­
gedichtet, da sich das kurze sprode Material sehr leicht yom Belag lOst und als 
Abfall unter die Krempel fallen kann. Der Materialverlust (entsprechend der 
Stand der Spinnpartie) ist trotz aller Vorsicht mehr als doppelt so ungiinstig 
als bei guten Streichgarnpartien. Er betragt meist iiber 5 % bei der Krempelei 
allein, auch in der Vorbereitung und in der Feinspinnerei ist er erheblich groBer 
als bei der W oll- und Shoddyspinnerei. Vom zweiten Peigneur wird bei dieser 
Konstruktion Hartmanns der Flor bereits abgenommen. Fiir besonders intensive 
Ausgleichung des Flors durch sehr fein abgestufte Auflosung, wie sie bei schlechte­
sten Mungopartien notig wird, verwenden englische Konstrukteure wie Hudders­
field und Klein, Hundt Co. in Diisseldorf nach dem zweiten Peigneur noch einen 
dritten Tambur mit 4 Arbeitern und Wendern und dem SchluBpeigneur. Erst 
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hinter diesen erfolgt die Florabnahme und Breitbandbildung zur "Obertragung 
auf die Vorspinnkrempel. 

Die Florabnahme von der Mungokrempel erfolgt heute schon vielfach mit 
sehr rasch laufenden, sehr fein oder ungezahnten Hackerschienen, die tiber 
1200 Schlage je Min. machen. Es sind aber vielfach auch noch die sog. hacker-
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losen Krempeln in Anwendung, die die Florabnahme vom letzten Peigneur mit 
einer Abnehmewalze Aw, wie Al!tb!342 zeigt, besorgen. Die rasch laufende Ab­
nehmwalze iibertragt den Flor nur an den Kratzenspitzen vom Peigneur P g auf 
die glatten Stahlwalzen WI und w2 , die in langsamer Drehung den Flor an das 
Lattentuch La abliefern. Der Volant muB hier besonders fein gestellt werden, 
auch der Peigneur darf nicht zu tief in 
den Tambur eingreifen, damit der Flor 
beim Peigneur wirklich nur in den Spit-
zen des Belages sitzt. Der ganze Krempel- ~ 
satz lauft mit sehr maBiger Geschwindig­
keit, der erste Tambur mit 75, der letzte 
mit 90 Touren, dementsprechend auch 
aIle andern arbeitenden Walzen viellang­
samer als bei der gewohnlichen Streich­
garnkrempel, um das sprode, kurze Ma­
terial zu schonen und doch einen ein­
wandfreien, gleichmaBigen, lochfreien 
Flor zu erreichen, der die Voraussetzung Abb. 342. Hackerlose Florabnahme. 
fiir gutes Vor- und Feingarn ist. Die 
Locherbildung im Flor war infolge unrichtiger Konstruktion bei den friiheren 
mit Hackern ausgeriisteten Krempeln ziemlich haufig. Man ging deshalb auf die 
hackerlose Konstruktion iiber. Erst die neueste Zeit lehrte, durch die geeignete, 
bereits erwahnte Hackerkonstruktion mit hoher Schlagzahl feinster Einstellung 
bei sehr kurzem Hackerexzenterhub wieder von der hackerlosen Konstruktion 
abzugehen. Die Einstellung der Krempelbelage beim ersten Tambur erfolgt mit 
feinen Stellblechen, bei den folgenden, besonders bei der Vorspinnkrempel, 
werden die Belage direkt beriihrend eingestellt, um scharfste Auflosung und Ver­
gleichmaBigung zu gewahrleisten. Diese Art der Einstellung kann nur nach Ge­
fiihl und Gehor erfolgen, sie erfordert ganz besondere Erfahrung, was die Ver­
schiedenheit der Gespinstqualitaten bei gleicher Maschinenart und gleichem Roh­
material erklarlich macht. Wegen del' notigen ge­
ringen Arbeitsgeschwindigkeit ist naturgemaB bei 
geringem Verzug auch die Flornummer grober, 
hier entspricht aber auch der groberen Garn­
nummer zur Erzielung del' Haltbarkeit und einer 
ertraglichen Produktion. 

Die V orspinnkrempel, als die zweite Krempel, 
hat ebenfalls 2 Tambure oder zumindest einen 
Vortambur mit groBerer Arbeiter- und Wender­
zahl. Das Nitschelzeug erhalt besonders breite, 
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scharf mit kurzem Hub nitschelnde Nitschel- Abb.343. Ringpeigneure. 
hosenpaare, eventuell wird doppelt hintereinander 
genitschelt. Dadurch ist eine geringere Breite der Einzelnitschelhose und eine 
Steigerung der Nitschelhosengeschwindigkeit und Wirkung fiir die zweite Hose 
moglich. Die Vorgarnbildung erfolgt heute meist wieder durch Riemchenflorteiler. 
Das friiher verwendete System der Doppelpeigneure, die als Ringpeigneure be­
schlagen waren, kommt langsam auBer Verwendung. Ursache ist die Unreinheit 
der Florstreifenrander und damit die Ungleichheit der Garne und andererseits 
die Schwierigkeit der genauen Herstellung des Ringbeschlages. Ringpeigneure 
arbeiten, wie Abb. 343 zeigt, mit abwechselnden, ringformig beschlagenen Streifen 
auf den Peigneuren, wobei die Zwischenraume des einen Peigneurs dem Be­
schlagstreifen des andern entsprechen. Dadurch wird der Flor vom Tambur in 
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2 Streifengruppen abgenommen. Heute ziehen besonders neuere Kunstwollspin­
nereien in Deutschland und England Riemchenflorteiler, in Frankreich und Belgien 
Stahlbandflorteiler vor. Den letzteren wird ein sehr rundes reines Vorgarn nach-

Abb. 344. Kunstwollkrempel von Houget. 

geriihmt. In der Abb. 344 ist ein Mungovorspinnkrempel belgischer Bauart von 
der Firma Houget, Verviers dargestellt. Diese beniitzt als Vorlage doppelte Lang­
pelze, die den Langpelzapparaten der zugehorigen ReiBkrempel entstammen. 

Die doppelte Pelzvor­
lage erfolgt wegen bes­
serer Ausgeglichenheit 
der Speisung. Interes­
sant ist hier die abge­
stufte Anordnung der 
Pelzwickelwalzen, die 

-M-.. ..c::~--+- dem Arbeiter ein Ober­
heben der schwereren 
Walzen beiVorlage neuer 
Wickel wegen der ge­
ringen Hubhohe erleich­
tert und eine gedrangte 
Bauart der Krempel er­
moglicht. Die Krempel 
selbst hat Avanttrain 
normaler Bauart, auBer­
dem einen Tambur mit 
6 Arbeiter- und Wender­
walzen, dadurch einen 

_ besonders tief liegen-
+--4[~*+ den Peigneur; die Flor­

abnahme erfolgt durch 
Hacker, die nackten 
Walzen, mit Ausnahme 

Abb.345. Stahlbandflorteiler von Polinard. der kleinen Wender, 
Speise- und Putzwalzen, 

sind im franzosischen, belgischen und englischen Krempelbau immer mit Gips­
belag versehen, urn unbedingte Rundheit der Walzen, genauesten Schliff und 
Einstellung zu erreichen. Der angeschlossene Stahlbandflorteiler ist in Sonder-
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konstruktionen tiefer dargestellt. Er ubergibt die Florstreifen an die besonders 
breit gebauten 2 Nitschelzeuge und die 4 Vorgarnwickelzeuge. Die Fuhrung der 
sehr schwachen Vorgarnfaden zur Aufwicklung auf den Vorgarnspulen erfordert, 
zumal fur die Umkehrpunkte der Fadenfuhrerbewegung, eigene Vorkehrungen; 
die bei normalen Streichgarnsatzen verwendete sinusartige Fadenfuhrerbewegung 
gibt eine, wenn auch geringe Schwankung in der Fuhrungsgeschwindigkeit, die 
bei den besonders schwachen Vorgarnfaden, namentlich in den Umkehrpunkten, 
leicht Vorgarnbruche bringt. Houget hat deshalb diese Fadenfuhrung durch eine 
ganz gleichformige Bewegung ausgefuhrt (Rollenexzenter) . Von den in Verwen­
dung stehenden Stahlbandflorteilern sei an Hand der Abb. 345 die Bauart 
Polinard mit kombinierter doppelter Nitschelung angefuhrt. 

Der Stahlbandflorteiler, System Polinard. Dieses Florteilersystem hat, wie 
schon bei den Stahlbandflorteilern fur Wolle erwahnt, vor- und ruckschwingen­
den Antrieb fur die Stahlbander. 
Die Nitschelhosen erhalten da­
durch eine besondere Spannung 
der reibenden Flachen, daB die 
TeilhosenAA' an den Walzen 00' 
gerieben werden, die zweiten Teil­
hosen D D' an den Walzen E E' 
und die Traghosen an den Wal­
zen G G' reiben. Dadurch bleiben 
die reibenden Hosenflachen immer 
straff,ohne zu stark gespannt wer­
den zu mussen und ohne daB man 
sie durch die Stellschrauben zu 
stark aneinanderpreBt. Dies gibt 
sehr weiches, rundes V orgarn von 
hoher GleichmaBigkeit und Halt­
barkeit. Die Nitschelgeschwindig­
keit der zweiten Hose DD' ist dop­
pelt so hoch wie die der ersten, 
was bei besonders sehr glattem 
Mungo sehr wertvoll ist. Falls man 
starker filzendes Material verar- Abb. 346a. Stahlbandflorteiler von Degros. 

beitet (Militartuchmungo), kann 
die Wirkung von DD' ausgeschaltet werden. Die Umfangsgeschwindigkeit 
von D und Fist fur sich regulierbar, so daB D eventuell am schnellsten 
laufen kann, was eine gelinde Streckung des Vorgarnes im Nitschelzeug er­
moglicht, so daB man also mit noch starkerem Flor arbeiten kann, als der 
Vorgarnnummer entspricht. Dieser dickere Flor folgt leichter dem Hacker, 
wodurch groBere GleichmaBigkeit und leichtere Teilbarkeit durch die Stahl­
bander erreicht wird. Auch bei den schlechtesten Materialien entstehen durch 
diese Behandlung keine Garnspitzen. Die Walzen B B' brauchen dadurch 
nicht so streng eingestellt zu werden, was ein leichteres Arbeiten der Stahl­
bander und damit wieder reineres Vorgarn gibt. Diese Art des Nitschelhosen­
antriebes wird nunmehr auch von deutschen Konstrukteuren, wie Hartmann, 
Chemnitz, bei horizontallaufenden Nitschelhosenarbeitsflachen angewendet und 
bleibt auch bei abgenutzten Hosen von immer gleicher Nitschelwirkung. Die 
Walzen GG' und EE' sind in exzentrisch genau stellbaren Buchsen gelagert, 
wodurch genaueste Parallelstellung und gleichmaBige Reibwirkung der Nitschel­
hosen erreicht ist. 
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Der Stahlbandflorteiler, System Degros ist in Abb. 346a und b in 2 Varianten 
im Langenschnitt dargestellt. Die Form Abb. 346a zeigt nebst bekannter Aus­
fiihrungsart der schwingenden Stahlbander zwei besonders breite auBere Nitschel­
hosen CC', die mit je einem inneren Hosenpaar A B, A' B'zusammenarbeiten. 
Antrieb sowie unabhangige Anstellbarkeit aller Nitschelhosen ist ahnlich wie im 
System Polinard durchgefuhrt, der Unterschied liegt nur darin, daB die kiirzeren 
Nitschelhosen AB und A' B' als ganze auf den Reibungsflachen der Hosen CC' 
aufliegen, wodurch eine besonders gunstige Nitschelwirkung erzielt wird. Auch 
in diesem Fall kann B und B' durch etwas hohere Umfangsgeschwindigkeit eine 
gelinde Streckwirkung auf die Vorgarnfaden ohne Schaden ausuben. Die Ab­
anderung in Abb. 346b besteht darin, daB auBere und innere Nitschelhosenpaare 
2paarig, AC, BD und A'C' und B'D', ausgefuhrt sind. Dadurch tritt wohl 

wahrend der Nitschelung eine 
kleine Unterbrechung ein, es 
kann aber das zweite Paar DB 
bzw. D' B' mit scharferer Nit­
schelwirkung bei etwas hoherer 
U mfangsgeschwindigkeit vollig 
unabhangig vom ersten Paar 
eingestellt werden. Diese Art 
von Florteilern eignet sich be­
sonders fur glattes, cheviot­
artiges Kunstwollmaterial mit 
nicht zu schlechtem Stapel. 1m 
allgemeinen laufen bei Kunst­
wolle besonders minderwertige­
ren Stapels auch die Florteiler 
und Nitschelzeuge entsprechend 
den geringeren Tamburtouren­
zahlen wegen der notigen Scho-

.-1, nung des Materials wesentlich 
langsamer als bei W 011- odeI' 
Shoddystreichgarn. Das Schlei-

Abb. 346 b. Stahlbandflorteiler von Degros. fen der Krempelsatze muB in 
wesentlich kurzeren Zeitrau­

men, eben so wie das Putzen, infolge rascherer Verlegung der Belage wiederholt 
werden. Bei sehr schlechten Mungopartien ist das Putzen oft aIle anderthalb 
Tage notwendig und das Schleifen muB, namentlich bei viel Gehalt an harten 
Baumwollfadenresten, eventuell wochentlich, sogar ofter wiederholt werden. 
Scharfe und Einstellung der Belage konnen hier oft bedeutende Unterschiede 
in der Garnqualitat ergeben , wie sie auch die am Markt befindlichen Kunst­
wollgarne oft auch bei gleichem Lumpenausgangsmaterial zeigen. 

E. Das Feinspinnen der Kunstwolle. 
Mit Rucksicht auf die besonders kurzen Fasern und die dadurch bedingte 

geringere Haltbarkeit des Vorgarnes muB das Feinspinnen der Kunstwollgarne 
mit gewissen VorsichtsmaBregeln vorgenommen werden. Die haltbareren Shoddy­
game, welche sich wie gewohnliche W ollstreichgarne verhalten, erfordern keine 
wesentlichen V orkehrungen in der Feinspinnerei. Sie konnen ohne weiteres auf 
normalen Streichgarnselfaktoren oder bei besonders langem, kraftigem Material 
auf der Streichgarnringspinnmaschine, der "metier fixe", versponnen werden. Aus 
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groberem Shoddymaterial mit langem Stapel werden hiiufig auch SchuBgarne 
auf grobe Nummern in Schlauchkopsform auf n~~ten Spindeln gesponnen und 
besonders in der Teppich- und Filzindustrie verarbeitet. Mungogarne konnen 
nur auf Selfaktoren fertiggesponnen werden. Sie erfordern mit Riicksicht auf 
das besonders schwache Vorgarn Sondervorkehrungen im Selfaktor. Die Spindel­
teilung wird wegen der meist groben Garnnummer (man spinnt Mungo gewohn­
lich von Nr. 8 abwarts) auf 58 bis 60 mm gewahlt. Die Spindelzahl wird so hoch 
gehaIten, als es sich mit der Selfaktorlange und den dadurch notwendig ein­
tretenden Wagenschwankungen beim Spinnen vertragt. Man wahlt wenigstens 
440 Spindeln, was bei einer Teilung von 60 mm eine Gesamtlange des Selfaktors 
von 28,10 m gibt. Es berechnet sich die Gesamtlange L = a + n·s. Hierin be­
deutet a den Zuschlag fUr die Headstockbreite und die konstanten Stirnwand­
breiten (bei Josephy 1,75, bei Hartmann 1,78, bei Schwalbe & Wiede noch etwas 
hoher), n die Anzahl der Spindeln und s die Spindelteilung. Wegen der geringeren 
Haltbarkeit der Garne ist im allgemeinen eine verminderte Geschwindigkeit des 
Selfaktors, besonders kleinere Spindelgeschwindigkeit und eine sehr vorsichtig 
gesteigerte Wagenausfahrtgeschwindigkeit notwendig. Man setzt demgemaB die 
Tourenzahl des Selfaktordeckenvorgeleges von 275 Touren auf 250 herab. Den 
eintretenden Produktionsausfall muB man durch raschere Wageneinfahrt und 
sorgfaltige Bedienung ausgleichen. Die schwereren Garne und Kotzer erfordern 
besonders groBere Massenbeschleunigungen fUr den Spindelantrieb. 

Die Wagenauszugslange wird wegen der geringen HaItbarkeit der Garne, die 
bei MungoschuBgarnen oft gerade nur noch das Spinnen und VerschieBen am 
Webstuhl vertragt, auf 1,60 m, eventuell noch darunter, herabgesetzt (bei guten 
Shoddy- und Schurwollgarnen betragt die Wagenauszugslange ca. 1,85 m). 

Man war seit langerer Zeit bestrebt, die Zahl der Wagenausziige mit Riick­
sicht auf das billige Garn zur Steigerung der Produktion zu erhohen, als besonders 
vorteilhaft fand man bei Kunstwollselfaktoren die Einrichtung des kontinuier­
lichen Verzuges bzw. des zunehmenden Verzuges (siehe Selfaktoren). 

Man richtet sich bei Mungo in der Einstellung der Wagenausfahrts- und 
Verzugsmechanismen hauptsachlich nach der Anzahl der reiBenden Faden, um 
nicht" die bei diesem billigen Material besonders schwer ins Gewicht fallenden 
Produktionsverluste durch Fadenbruch zu erhalten. Die Lieferzylinder erhalten 
wegen der bequemeren Bedienung beim Ankniipfen unbedingt zwei Unter- und 
einen Oberzylinder. Peinliche Einstellung der Wagenverspannung zur Erzielung 
einer schwingungsfreien Wagenausfahrt, genauer Antrieb der Spindeln, guter 
Zustand der Spindellagerungen und Schniire sind auch hier wie bei jedem 
Selfaktorbetrieb eine wichtige Vorbedingung. Mit Riicksicht auf die Lange 
der Wagen und Empfindlichkeit der Garne sind die Wagenauszugsschnecken 
fiir Kunstwollselfaktoren besonders groB zu dimensionieren und erhaIten eine 
sehr sanfte Steigerung der Radien, urn eine weiche Anfahrt zu erzielen. Weiche 
Anfahrt, ruhiger Gang auch bei der dritten Spindelgeschwindigkeit, ruhige Ein­
fahrt, stoBfreier Einfahrtsschlu13, bei geradem schwingungsfreien Wagenlauf sind 
Merkmale eines gut konstruierten und richtig gestellten Selfaktors und Be­
dingung fiir die Herstellung eines guten Garnes. Der Moderateur fiir den Ab­
schlag ist auf das sorgfaltigste einzustellen. Eine zu scharfe Durchfiihrung der 
Abschlagsbewegung ist auch oft Ursache vieler Fadenbriiche. Man la13t deshalb 
den Winder und die Gegenwinderbewegung nach Riickdrehung der Spindeln mit 
der FadenfUhrung und Spannung einsetzen. Die notgedrungen verwendete scharfe 
Drehung des Garnes, die ein friiheres Einsetzen der zweiten und dritten Spindel­
geschwindigkeit bedingt, um die notige Fadenfestigkeit zu erhaIten, gibt besonders 
bei den schlechten Kunstwollgarnen infolge des gro13en Fadendurchmessers eine 
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bedeutende Faserverdrehung im Faden und dadurch eine starke Fadenverkiirzung, 
die sich meist sofort nach Einschaltung der dritten Spindelgeschwindigkeit auBert. 
Um durch die eintretende Steigerung der Fadenspannung infolge der Verkiirzung 
Fadenbriiche zu vermeiden, muB der Wagenriickgangsmechanismus beim Kunst­
wollselfaktor viel friiher einsetzen als beim gew6hnlichen Streichgarnselfaktor. 
Dementsprechend wird das Stelleisen, welches den Wagenriickgang am Ende 
der Wagenausfahrt durch Anschlagen des auslaufenden Wagens einleitet, auf 
Grund praktischer Versuche so weit vorgeschoben, bis man keine Fadenbriiche 
mehr durch Verkiirzung erhalt. Fadenbriiche, die schon wahrend der zweiten 
Spindelgeschwindigkeit eintreten, haben ihre Ursache meist in V orgarnfehlern, 
die von der Krempel stammen, oder in fehlerhafter Einstellung des kontinuier­
lichen Verzuges. Sie sind daher nicht durch den Wagenriickgang zu beheben, 
sondern es muB nach einer anderen, der wahren Ursache gesucht werden. 

Houget & Teston in Verviers (Societe anonyme, Verviers) undals Lizenz­
nehmer G. Josephys Erben, Bielitz, fiihren die Winder- und Gegenwinder­
bewegung zur Schonung der Faden mit einer pneumatisch gedampften Bewegung 
aus. Wie Abb. 347 zeigt, ist der Gegenwinder mit einem Luftpuffer abgefangen, 

-------- .. _-----
------------r.~ __ _). 

Abb.347. Fadenfiihrerdampfung von Houget. 

dessen elastisches Ausschwingen durch das Regulierhahnchen r regelbar ist. 
Beim Hochgehen des Kolbens, also Tiefgang des Gegenwinders vor Beginn 
der Wagenausfahrt, laBt das kleine, durch Gewichte einstellbare Saugventil am 
Boden des Zylinders auch diese Bewegung des Gegenwinders gedampft aus­
schwingen. Die eigentliche Spannung bei der Windung wird wohl durch Gewichts­
belastung, wie iiblich, bei den Gegenwindern erzielt, gestattet aber durch den 
pneumatischen Ausgleich eine etwas h6here mittlere Fadenspannung bei der 
Aufwindung und gibt dadurch hartere, haltbarere K6tzer. Dies gilt besonders 
bei vollwerdenden K6tzern, wo sich die Schwierigkeiten des Abschlagens infolge 
der geringeren .Fadenreserve bis zur Spindelspitze immer steigern, so daB bei 
gew6hnlicher Gewichtsbelastung der Gegenwinder das Abziehen der fertigen K6tzer 
aus diesem Grunde friiher erfolgen muB, was viele Produktionsunterbrechungen 
durch Stillstand beim K6tzerabzug hervorbringt. Die Dampfung der Gegenwin­
derbewegung gestattet aber, die K6tzer langer zu formen, da die Fadenreserve 
verkiirzt werden kann. Eine solche ist auch im Interesse der Mehrproduktion 
bei anderen Streichgarnselfaktoren empfehlenswert. 

Die Produktion der Kunstwollselfaktoren muB wegen des geringen Garn­
preises und wegen der kurzen Wagenauszugslange durch gr6Bere Spindelzahl 
und, da diese infolge der Selfaktorlange beschrankt ist, durch eine m6glichst 
groBe Zahl von Wagenausfahrten erreicht werden. Die Produktion Pp in Metern 
je Stunde ist fUr die Wagenausfahrtslange.A, die um die Wagenriickgangslange R 
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verkiirzt erscheint, bei der Spindelzahl S und der Auszugszahl n in der Minute 
theoretisch gegeben durch P!I' = (A - R) . S . n . 60; die praktische oder wirkliche 
Produktion P ist mit Riicksicht auf die Stillstande beim Kotzerabzug und die 
verlangsamte Arbeit beim Anspinnen im VerhaItnis des Wirkungsgrades 'Yj ge­
ringer, demnach P wirklich = P!I'·'Yj; 'Yj kann durch sorgfaltige Einstellung des 
Selfaktors, Gewahrung von Spinnpramien an Meister und Arbeiter iiber 0,85 
hinaufgetrieben werden. 

Urn den Schwierigkeiten, welche die Massenbeschleunigungen des Wagens 
und des Spindelantriebes verursacht, auszuweichen und dadurch auch fiber­
beanspruchungen schwacher Vorgarne, besonders bei Kunstwolle, herabzusetzen, 
hat die Socil~te anonyme in Verviers (Houget & Teston) die Konstruktion des 
Streichgarnselfaktors auf neue Grundlage gestellt. 

Das Selfaktorsystem von Houget, als "Selfakting ranvideur demi-fixe" be­
zeichnet, ist (siehe Kapitel: Fertigspinnen) mit feststehendem Wagen und 
Spindelantrieb gebaut. Dagegen wird die Zylinderbank mit den Vorgarnspulen 
in entgegengesetzter Richtung wie der Wagen des gewohnlichen Streichgarn­
selfaktors ausgefahren. Hierdurch erreicht man ungemein ruhigen Lauf der Spin­
deln, was sich durch gleichmaBigere Drehung und bessere Egalitat der Garne iiber­
haupt erkennen laBt. Die leichteren Massen des Vorgarnspulen- und Zylinderbank­
wagens gestatten iiberdies eine groBere Anzahl von Wagenausziigen je Minute. 
Der Arbeiter, der seinen Stand beim stillstehenden Spindelgestell hat, kann viel 
leichter und schneller ankniipfen. Wie Versuche in italienischen und belgischen 
Spinnereien zeigten, ist dadurch besonders in Kunstwollbetrieben eine Produk­
tionssteigerung urn mehr als 20% erreichbar. Die allgemeinere Einfiihrung dieses 
knapp vor Kriegsbeginn erfundenen Selfaktorsystems ist nur durch die hohen, 
in den bestehenden Selfaktoren investierten Kapitalien behindert. Bei Neu­
einrichtungen ist ihre Anschaffung unbedingt zu erwagen. 

VII. Die Herstellung d~r Effiloches 
(Kunstbaumwolle ). 

Die Kunstbaumwolle wird durch ZerreiBen bzw. Zerfasern von Baumwoll­
hadern oder Baumwollfadenenden oder auch Auflosen von Vorgespinstresten 
erzeugt. Sie wird in der Praxis mit Vorliebe "Effiloche" benannt. Sie spielt als 
Zusatzmaterial fiir sich allein und auch als Beimengungsmaterial in der Kunst­
wollspinnerei eine wichtige Rolle. Fur die Herstellung rein baumwollener Streich­
garne (Barchentgarne, Dochtgarne) ist sie fUr die Vigognespinnerei charakteri­
stisch. Als Zusatzmaterial besonders fiir mindere Kunstwollpartien tragt sie meist 
die Haltbarkeit des Garnes. 

Die Gewinnung der Kunstbaumwolle, eine Bezeichnung, die im fasertech­
nischen Sinne genau so falsch ist wie die Bezeichnung Kunstwolle, kann auf 
dreierlei Art, je nach den Ausgangsprodukten, erfolgen. 

Die Gewinnung aus Baumwollhadern (Lumpen) verschiedenster Art erfordert 
die weitgehendste Abstufung und den langsten Arbeitsgang. Einfacher ist die 
Gewinnung der Effiloches aus den Fadenabfallen der Spinnerei und Weberei, 
etwas schwieriger aus gezwirnten Fadenresten, dagegen sehr einfach und schnell 
aus Vorgespinstresten. Auch direkter Spinnflug (Kehricht und ahnliche Spinn­
abfalle) werden nach einfacher Reinigung durch Klopfen auf Openern als Bei­
mischung zur Effilochegewinnung mit herangezogen. Das Reinigen und Auf­
lockern des losen Spinnfluges bzw. des gerissenen Vorgespinstes kann sowohl 
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auf Klopfwolfen bzw. noch besser auf dem "Willow" und am zweckmaBigsten 
auf dem Crighton-opener erfolgen. Vielfach setzt man zur Aufbesserung mindere 
billigere ostindische, kurze Baumwollen, wie z. B. Surate oder Omrah, hinzu. 

Je nach dem Ausgangsmaterial, seiner schwereren oder leichteren Auflosbar­
keit sowie nach dem Grundmaterial, aus dem das Ausgangsprodukt besteht 
(Stapel), wird auch die gewonnene Kunstbaumwolle verschieden. Die hoch­
wertigsten Produkte liefern die Spinnabgange guter Baumwollpartien aus der 
Baumwolldreizylinderspinnerei. Diese sind nahezu Naturbaumwollen ebenbiirtig. 
Gerissene V orgespinstabgange (Lunten oder V orgarnenden) bilden meist eine 
hochwertige Aufbesserung fiir Effilochepartien geringerer Giite. Auch die Baum­
wollstrickwaren liefern, falls sie aus weichem Grundgarn hergestellt sind, ent­
sprechend hochwertige, langstapelige Kunstbaumwolle. Hingegen ist die Kunst­
baumwolle, aus dicht gewebten und gerauhten Baumwollumpen (Flanell, Barchent, 
Tiftin u. a.) oder aus gezwirnten harten Baumwollhadern gewonnen, meist sehr 
minderwertig. Sie kann fiir sich allein meist nicht versponnen werden und er­
fordert die oben erwahnte entsprechende "Aufbesserung". V ereinzelt findet man 
fiir diese Art der Effiloches die Bezeichnung "Baumwollmungo", das gewonnene 
gerissene Material hat vor Beimengung der Aufbesserung einen Stapel von 11 bis 
16 mm, eventuell noch darunter. 

Die Gewinnung der Effiloches aus Baumwollhadern. 
Die Gewinnung der Baumwolle aus baumwollenen Stoffabfallen bzw. aus 

Trikotagen richtet sich, wie oben erwahnt, nach dem Ausgangsmaterial. Die 
Hadern mussen vor der Zerfaserung entsprechend vorsortiert sein. Sie werden 
beim V orsortieren nach der Schwierigkeit der Auflosung, Qualitat und Farbe 
getrennt. Das ReiBen der Hadern muB dann entsprechend abgestuft in einem 
HadernvorreiBer und einer entsprechenden Anzahl NachreiBern erfolgen. Die 
VorreiBer erhalten Stiftenbelag, der bei schwer auflosbarem Material Kantstifte, 
bei leicht auflosbarem Rundstifte erhalt. Bei schwer auflosbarem Material ver­
wendet man entsprechend groBe Trommeldurchmesser (1 m) und geringe Arbeits­
breite (300 mm). Bei leicht auflosbaren Hadern werden kleine Trommeln (650 bis 
750 mm Durchmesser), Arbeitsbreiten von 50 chl und niedrigere Trommeltouren­
zahlen verwendet, was besseres, spinnfahigeres Effilochematerial ergibt. 

Die Sortierung der Baumwollhadern erfolgt nach Farben (einfarbig: weiB, 
hell, bunt, dunkel, blau, braun, schwarz) bzw. nach Harte oder Weichheit, nach 
Bindung der Fasern im Grundmaterial bzw. Ausgangsprodukt. Die Hadern sind 
meist schon yom Abfallhandler vorsortiert, vorzerkleinert und durch Schneiden 
mittels Schere von Hand aus bzw. durch Auftrennen vorbereitet. 

Die Sortierung am laufenden Band ist hier in gleicher Weise wie in der 
neueren Kunstwollerzeugung ublich. Die vorsortierten Hadern konnen fiir 
besonders groBe Leistungen durch diese modernste Art der Sortierung, wie sie 
die schematische Abb.348 zeigt, erreicht werden. Die Vorarbeiterin 1 der in 
einer Akkordpartie 2 bis 7 arbeitenden Gruppe legt in lockerer Anordnung nach 
Hell, Bunt und Dunkel getrennt die Hadern in 3 Reihen nebeneinander auf den 
Auflegetisch. Das wandernde Band fiihrt diese 3 Hadernreihen zu den seitlich 
stehenden Arbeiterinnen 2 bis 7. Das Band geht mit einer Geschwindigkeit von 
2 bis 5 cm je Sekunde an den Arbeiterinnen vorbei. Diese greifen nun die einzelnen 
Sorten heraus und wl;lrfen sie in die ihnen zugeteilten Sortierkorbe 8. Diese Korbe 
sind in der Abbildung nur fiir die Arbeiterin 2 angedeutet, man verwendet je 
Arbeiterin bis 16 Korbe, die als Normaltype ausgefiihrt sind. (S. Abb. 348.) Die 
Verteilung der Korbe um die Arbeiterin nach der Haufigkeit der Sorten und 
Reichweite ist von groBer Bedeutung. Die Arbeiterin 2 nimmt ungefahr 1/3 der 



Das Reillen der Baumwollhadern (Effilochieren). 337 

Hadern aus der Reihe Bunt und einen Teil - ea. 1/6 - aus der Reihe Dunkel 
heraus. Die Arbeiterin 3 nimmt 1/3 aus der Reihe Hell und 1/6 aus der Reihe 
Dunkel heraus. Analog arbeiten die Arbeiterinnen 4 bis 7. Die etwa nieht be­
waltigten Hadernpartien fallen am Ende des Bandes in einen Sammelkorb oder 
werden auf einem unter dem Sortierband riieklaufenden Band wieder zur Auf­
legerin 1 gefiihrt. Die ganze Arbeitspartie muB aufeinander auf das genaueste 
eingearbeitet sein. Es sind dann Hoehstleistungen erzielbar, die bis drei- und 
viermal so hoch werden als bei einfaeher Handsortierung am Sortiertiseh. Man 
kann taglieh bis 2000 kg und mehr je Sortierpartie erreiehen. Natiirlieh kommen 
vereinzelte MiBgriffe vor, eine Revision der Korbe beim Entleeren ist daher 
zweekmaBig. Die Korbe sind aus 
leiehtem, festem Rutengefleeht zu 
normalisieren,haben 30 X 30 em an 
der oberen Offnung und 25 X 25 em hell 

o 0 
am Boden bei 80 em Rohe, wie sie -------_._. 
aueh die obere Laufflache des Ban- bunt /, ----.....,-,.j 

dunkel des hat. Die Korbe passen aueh in 

/I 

den normierten Materialaufzug, der 00800 0 0 
die sortierten Materialien in die g g g g 8(Jfldbreife b = a9Um 

unter der Sortierung gelegenen Sor- 00 0 t - 7-9 m. 
tierraume bringt. Die Sortierung Abb. 348. Sortierung am laufenden Band. 
selbst wird im obersten Stockwerk Korbe werden mit klelnem B bezelchnet. 

eventuell Daehraum eines 2 - bis . 
3stockigen Sortiergebaudes untergebraeht. In allen Stoekwerken, die iiber 
dem ersten Stock liegen, sind die Materialraume vorgesehen; im eraten Stock 
wird die Droussierung eingeriehtet, ebenerdig wird die ReiBerei, Farberei, 
Wascherei und Haderntrocknerei untergebracht. Die Ausfiihrung des Gebaudes 
geschieht in Eisenbeton mit moglichst rascher Trennungsmoglichkeit nach 
Raumen und Lagerung des gerissenen hzw. sortierten Materials in kleineren 
feuersicheren Boxen. Das ReWen der Materialien erfolgt im trockenen bzw. ge­
sehmalzten Zustand, ein NaBreiBen ist nur bei sehr loekeren Hadern zu empfehlen, 
bei harten Hadern wird zuviel Baumwolle zerrissen. 

A. Das Rei8en der Banmwollhadern (Effilochieren). 
Die Gewinnung der Baumwollfasern aus Baumwollhadern zerfallt hi. das Vor­

reiBen undindas NachreiBen. Das VorreiBen wird aufVorreiBmaschinen durch­
gefiihrt, die im allgemeinen Aufbau den KunstwollreiBern entsprechen. Mit Riick­
sieht auf das zu reiBende Baumwollmaterial erhalten sie jedoeh den entsprechen­
den Stiftenbelag. Das VorreiBen wird ein- bis zweimal ausgefiihrt, um eine all­
mahliche Abstufung in der Auflosung zu erreichen, auch das foIgende Naeh­
reiBen wird aus gleiehem Grunde in mehrere, bis 6 Stufen zerlegt. Allgemein 
sind in einem zusammenarbeitenden Maschinenaggregat (Satz) 1 VorreiBer und 
2 oder mehr NaehreiBer direkt miteinander gekuppelt. Die moderne FlieBarbeit 
kuppelt so viel NachreiBer an den VorreiBer, daB das Endprodukt spinnfahiges 
Fasergut liefert und eine Wiederholung des ReiBvorganges nieht notig wird. Die Vor­
reiBer werden von U. Kohlloffel in Reutlingen eintamburig oder zweitamburig 
gebaut. Die eintamburigen Modelle leisten je Stunde ca. 20 bis 25% mehr, wenn 
ein groBer Tamburdurehmesser gewahlt wird. Der Verfasser beobaehtete aller­
dings in der Praxis, daB dann ein minderer Ausfall des Materials eintritt. Der 
Gehalt an unaufgelOsten Fadenstiicken (Pitzen) ist etwas hoher. Das NaBreiBen, 
das in der Kunstwollfabrikation bei guter Sehmalzung (6 bis 10% Sehmalze mit 

Herzog, Technologie VIII/2, A: Bernhardt-Marcher, Wolle. 22 
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Wasser und Ammoniak angesetzt) so gute Resultate gibt, ist bei der Baumwoll­
reiBerei nur mit Vorsicht zu verwenden. Zu hohe Tamburgeschwindigkeit gibt 
besonders leicht schlecht gerissenes Material (Pitzen und gekiirzte, zerrissene 
Fasern; Stapelprobe). Die groBe Produktion geht auch hier bei Anwendung hoch­
touriger groBer Tamburen auf Kosten der Effilochequalitat. Von groBter Be­
deutung ist fiir befriedigende Leistungen eine genaue Montage der Maschine, die 
Einstellung der Einzelteile, die richtige Wahl der Stiftenbelage, die Stiftenscharfe, 
die Trommeldurchmesser und die Trommeltourenzahl. Abb. 349 zeigt einen 
VorreiBer von G. Josephy, Bielitz, im Schnittbild, die Abb. 350a und b geben 
ReiBer von U. Kohlloffel in Reutlingen wieder. Die Abb. 349 zeigt den Speisetisch, 
der bei modernen Maschinen mit regelbarer Geschwindigkeit lauft, um dem 
Arbeiter die Moglichkeit zu geben, je nach der Schwierigkeit der AuflOsung bzw. 
nach der momentan gespeisten Menge die Zufiihrgeschwindigkeit, also die in der 
Zeiteinheit zugefiihrte Menge, zu regeIn. Besondere Zufiihrungskonstruktionen 
von Kohlloffel sind im spateren noch ausgefiihrt. Die Zufiihrungszylinder a 

werden bei mittlerem 
Baumwollstapel des Ha­
dernmaterials auf 4 mm 
Zwischenraum zum Tam­
burspitzenkreis einge­
stellt. Die Zufiihrzylinder 
oder Speisezylinder sind 
jeder fiir sich angetrieben 
und mit dem Speisetisch­
antrieb auskuppelbar, 
wahrend der Tambur wei­
terlauft. Das Blech b wird 

G mit der Kante c auf ca. 
I mm Entfernung an den 

Abb.349. Vorreiller von Josephy. Tamburspitzenkreis ange-
stellt. Die Fliigelwelle d 

wird so nahe an die Blechkante c angestellt, daB nur ungerissenes Material auf 
den Zufiihrtisch zuriickgeschleudert wird. Da der Tambur auch ungerissenes und 
nicht genug aufgelOstes Material mitreiBt, so wird das Blech b mit der Kante e 
moglichst nahe an den Tambur gestellt, dadurch werden die vorstehenden unauf­
gelOsten Teile von den Belagspitzen abgerollt, fliegen durch die Schleuderkraft 
vom Tambur ab und iiber das Blech t in den rechts vom Tambur angebrachten 
Pitzkasten. Auch die Einstellung des Bleches fist fiir die gute Abscheidung der 
Pitzen, also fiir den Zustand bzw. die Reinheit des gerissenen Materials maB­
gebend. Der erfahrene Effilocheerzeuger oder Kunstwollfabrikant erkennt an 
dem Aussehen und der Menge der Pitzen im Vergleich zum gerissenen Material 
die Leistungsfahigkeit und den Zustand seiner Maschine. Sie bildet fiir ihn auch 
eine Kontrolle fiir die richtige Wahl und den guten Schliff seines Belages. 

Tambur und Speisewalzen erhalten zweckmaBig Gleitlager mit Dauer­
schmierung. Kugellager haben sich fiir die schwer arbeitenden V orreiBertambure 
nicht bewahrt. Bei schwer auflosbarem Material werden die Trommeln nach 
8 Tagen, eventuell selbst zweimal wochentlich, bei leicht auflosbarem Material 
nach 2 bis 3 W ochen gewendet. Dadurch arbeiten die Tambure mit der zweiten 
Stiftenseite und niitzen sich auch die Stifte gleichmaBiger abo 

Der Zustand des gerissenen Materials wird nach dem Stapel und dem noch 
allfalligen Gehalt an Pitzen beurteilt. Werden bei gleichem Hadernmaterial die 
Pitzen zahlreicher und der Stapel kiirzer, so wird es notwendig, den Belag zu 
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schleifen oder, falls dies nicht mehr moglich, gegen einen neu belegten Tambur 
auszutauschen. Deshalb ist es erforderlich, zu jeder arbeitenden Trommel min­
destens eine Reservetrommel vorratig zu halten. Neue bzw. neugeschliffene 

Abb.350a. VorreiBer von KohIloffel. 

Belage geben nicht sofort gutes Material, sondern erst wenn die Belage 2 bis 
3 Tage eingearbeitet sind. Nach dem Schleifen miissen die Entreewalzen und aIle 
friiher erwahnten Bleche neu eingestellt werden. 

Das gerissene Material wird bei modernen Maschinen durch einen Luftstrom 
an zwei oder eine Ablieferungssiebtrommel geschleudert, die im Innern abgesaugt 

Abb.350b. VorreiBer von Kohlloffel. 

wird. Die Baumwolle formt sich dadurch zu einer Watte, die Regulierung des 
Saugluftstromes erfolgt durch Ringschieber, die die Siebtrommel innen teilweise 
abdecken. Wie in der Baumwollspinnerei spielt die Stellung dieser Ringschieber 
fiir die Bildung der richtigen Watte eine groBe Rolle. Durch das Absaugen wird 
auch die Staubentwicklung im Arbeitslokal herabgesetzt. Der abgesaugte Staub 
wird durch Kanale oder Blechleitungen in die Staubkammer oder den Staubturm 

22* 



340 Die Herstellung der EffilocMs (Kunstbaumwolle). 

geblasen. Die letzteren erhalten ca. 14 m3 Absetzraum je angeschlossene ReiB­
maschine, um einen Riickstau zu vermeiden und staubfreie Arbeit zu erreichen. 
Die Ausblaskanale konnen ober oder unter den Maschinen abgefiihrt werden. 
Sie sollen fiir allfallige Brandgefahr (Entstehung des Brandes in der ReiBmaschine) 
VerschluBklappen erhalten. 

1. Die Rei6maschinenbeUige. 
Die Abb. 336 zeigt eine Zusammenstellung der wichtigsten Belagarten. Fiir 

weiche ReiBarbeit werden runde Stifte, allenfalls bei langem Materialstapel auch 
mit weiterem Abstande verwendet. FUr harte ReiBarbeit nimmt man dichtere, 
kiirzere Stifte, eventuell Kant- oder Flachstifte. Unrichtig gewahlter Stiftenbelag 
zeigt sich sofort an der Beschaffenheit des gerissenen Materials durch zu kurzes, 
also zerstortes Material bzw. in der Anwesenheit von Pitzen. 1st das Material 
iiberwiegend kurz, so ist die Maschine zu eng zwischen Speisung und Tambur 
eingestellt bzw. die Stifte zu scharf. Die Anwesenheit von Pitzen deutet auf zu 
schade und neue Belage hin, dabei sind die Pitzen noch fadenformig. Bei zu 
altem oder stumpfem oder zu wenig dichtem Belag werden die Pitzen mehr die 
Gestalt kleiner Stoffstiickchen annehmen. Zu hohe Tamburgeschwindigkeit liefert 
gleichfalls zu kurzes Material. Systematische Beobachtung fiihrt auch hier zu 
guten Resultaten. 

2. Das Aufziehen der Belagbrettchen. 
Die Belagbrettchen miissen beim Eintreffen im Betrieb zuerst ca. 14 Tage 

bei etwa 35° C gut getrocknet werden. Sie sind womoglich warm, unbedingt aber 
trocken auf den Tambur aufzulegen. Das Brettchen 1 (in Abb. 349) wird zu­
erst mit 2 Hakenschrauben befestigt, dann wird das Brettchen 3 befestigt; das 
Brettchen :2 wird nun zwischen 1 und 3 so streng eingepaBt, daB es am Tambur­
umfang noch nicht aufliegt (ca. 2 mm Spielraum). So wird mit allen geradzahligen 
und ungeradzahligen Brettchen verfahren. Dann wird iiber die Brettchenenden 
an beiden Tamburrandern je ein kraftiger Stahlring, der nur heiB, bei ca. 3000 C, 
streng passend aufgeschoben werden kann, befestigt. Die Blauwarme, d. i. 
ca. 3000 C, erzielt man durch Einlegen der Ringe vor dem Auflegen in eine 
ca. 300 mm dicke Schicht von Holzsagespanen, die man dann verbrennen laBt. 
Die aufgezogenen Belage werden hierauf mit einem Schleifsupport, der an der 
Maschine befestigt werden kann, geschliffen, indem man den Tambur mit der 
Arbeitsgeschwindigkeit laufen laBt und den Schleifstein vorsichtig anstellt. Der 
Arbeiter solI bei dieser Arbeit seitlich, nicht vor der Maschine stehen, da die 
Stifte ausbrechen und ihn gefahrden konnen. Auch die Brandgefahr durch die 
entstehenden Schleiffunken ist zu beachten. 

Der in den Abb. 350a und b abgebildete VorreiBer von Kohlloffel hat Einzel­
antrieb mit Spezialmotor, der ein besonders hohes Anzugsmoment aufweist 
(Mehrnutmotor). Der Kraftbedad des VorreiBers steigt beim ReiBen von dichten 
und harten Baumwollhadern im Anlauf bis 25 PS, um im Dauerbetrieb auf 15 PS 
zu fallen. Fiir rascheres Abstellen erhalt die Trommelachse eine kraftig wirkende 
Backenbremse b. Der Motor wird mit Stufenschaltung mit a1lmahlich steigender 
Tourenzahl bei stillstehendem Tisch, also ausgeriickten Speisewalzen, angelassen 
(Zahngetriebe z) und dann erst die Speisung eingeriickt. Die Maschine hat 
8 Geschwindigkeiten fiir die Speisung, die wahrend des Betriebes umgeschaltet 
werden konnen. Man kann auch kleine ·Fehler in der Wahl des Stiftenbelages 
durch eine andere Regelung der Speisegeschwindigkeit ausgleichen. Die Ent­
fernung der Speisewalzen ist gleichfalls wahrend des Betriebes durch das Hand-
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rad h einstellbar, so daB beim Materialwechsel rasch ohne Ummontage die rich­
tige Einstellung der Speisewalzen gefunden werden kann. Die Leistungen dieser 
auch fiir Kunstwolle verwendbaren Type, Tourenzahl, Kraftbedarf und Haupt­
maBe sind aus nachstehender Tabelle ersichtlich. Bei Kunstwolle dient die 
Maschine als HauptreiBer, bei Baumwolle als VorreiBer. 
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Die Leistung ist wie der Kraftbedarf von der Beschaffenheit des Rohmaterials, 
der Bedienung, den Anspriichen usw. abhangig. Normalerweise konnen unver­
bindlich je Stunde in kg gerechnet werden: 

!doddl I",utuoh Alttuch I 
I 

Baumwollene 
Tibet Flanell Shoddy Lumpen Jute und 

r- - - I gr6bere 
Emballagen 

feine 

I I 35 I 45 
I 

40 
I 

40 
I 

65 I 35 I 45 120-140 
II 27 35 30 30 50 27 I 35 9-110 

Bei besonders harten Baumwollwaren wird die Arbeitsbreite der ReiBer "auf 
ca. 360 mm herabgesetzt und der Tamburdurchmesser vergroBert. Die geringere 
Arbeitsbreite ist auch wegen der notigen kleineren Speisewalzendurchmeaaer 
erforderlich. In neuerer Zeit hat Kohlloffel auch eine automatische Abfuhrung 
der Pitzen aus dem Pitzkasten ausgefuhrt. 

Abb. 351. NachreiBer von KohllOffeI. 

Die N achreiller. 
Diese Maschinen sind als zwei- oder mehrtamburige Aggregate gebaut. Be­

sonders die letzteren sind namentlich fur die FlieBarbeit und GroBleiatungen in 
Anwendung. Statt der zweitamburigen Bauart verwendet man auch vereinzelt 
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die zweimalige Passage des Materials durch eine Einzelmaschine, nur ist die 
Wirkung dann geringer, da doch der gleiche Belag wirkt, wahrend bei kombi­
nierten NachreiBern die Belage immer dichter und feiner werden. 

/ 

'/w;-:t§ 'Riemel7brcik ?Smm 
Riemenbreile 16'fJmm 

/ 

--\ fio o 1'l(J 
Riemel7/Jrelle ?.fmm /{iemf!l7breilr: tc(J mf/Z 

Abb. 352. Mehrtamburige ReiBmaschinen. 

Die Abb.351 zeigt eine NachreiBmaschine der Bauart Kohlloffel mit ver­
anderlich einstellbarer Tischgeschwindigkeit durch ein Stufenvorgelege St, dessen 
Zahnradwechselkasten 8 verschiedene Geschwindigkeitsstufen aufweist. Durch 
Einsetzen eines Wechselrades kann das Getriebe noch um 20% schneller laufen. 
Die Abbildung zeigt auch das Zahnradkettengetriebe fUr die untere Speisewalze. 
Der riickwarts angebaute Ventilator saugt die Siebtrommel und damit den Staub 
abo Das Laufgewicht G sorgt fiir kriiftige Zylinderbelastung, um ein Heraus-
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reiBen ganzer Hadernstiicke und damit die Bildung grober Pitzen zu verhindern. 
Der Speisewalzenradius muB um ca. 2 bis 3 mm groBer sein, als der Stapel des zu 
reiBenden Materials betragt. Die Zufiihrgeschwindigkeit und die Speisewalzen­
entfernung yom Tamburspitzenkreis sind wieder regelbar. 

Die mehrtamburigen ReiBmaschinen bestehen in der Kupplung mehrerer 
eintamburiger Maschinen hintereinander, wie die Abb.352 zeigt. Sie konnen 
auch zur Auflosung besonders weicherer Fadenenden als Vor- und FertigreiBer 
bzw. als Vor- und NachreiBer verwendet werden. Durch sorgfaltige Abstufung 
der Stiftenbelage (Dichte, Lange und Stiftendicke), die mit zunehmender Auf­
losung immer dichter werden, ferner durch sehr genau regelbare Speisegeschwindig­
keit, durch genaue Einstellung des Tisches und der Speisewalzen, durch Regelung 
der Abfiihrwalzen, die als Zufuhr fUr die nachste Speisung dienen, erhalt man 
auch hier giinstige Resultate .. Als NachreiBer leistet die Maschine bei Vorlage 
ungerissener Faden bis 45 kg je Stunde. Bei Vorlage vorgerissenen Materials 
kann man bis 120 kg je Stunde erreichen. Ein NachreiBaggregat kann dann die 
Produktion dreier VorreiBer bewaltigen. Faden konnen, wie erwahnt, direkt im 
NachreiBer aufgelOst werden, dagegen erfordern Hadern unbedingt die Ver­
wendung eines VorreiBers. Die Abbildung zeigt sowohl die Kombination eines 
VorreiBers mit einem NachreiBer als auch die Kombination eines VorreiBers mit 
2 NachreiBern. 

3. Das Schleifen und Wenden der Belage. 
Stumpf gewordene Belage miissen rechtzeitig nachgeschliffen werden. Die 

Instandhaltung des Tamburbelages der ReiBmaschinen ist eine Grundbedingung 
zur Erzielung eines gut 
spinnfahigen, gerissenen 
Materials. Seine Giite ist 
aus dem Stapeldiagramm 
erkenntlich, das, wie Abb. 
353 zeigt, eine schwach ab-

l :] <&~ 
1< !(J(Jmm 'I 
Abb. :!5il. tStapelJ.Iagramm Abb. 354. Schleifsupport fiir ReiBtrommcl. 

fiir EffilocMs. Schleifstein S. 

fallende Kurve bilden solI. Unstetigkeit in diesem Diagramm zeigt Fehler in der 
Auflosung an. Das Schleifen stumpf gewordener Belage kann in der Maschine 
erfolgen. Zu diesem Zweck wird die Tamburhaube abgehoben und der Schleif­
support (Abb.354) in der Maschine an der den Speisewalzen entgegengesetzten 
Seite befestigt. Der Support wird genau mittels Stichlehre nach den Speise­
zylinderlagern parallel zu den Speisezylindern und zur Tamburachse eingestellt. 
Dann wird mit sehr leichtem Anstrich beginnend der Tambur mit der Arbeits­
tourenzahl (650 bis 1000 je nach Bauart) betrieben und durch den langsam von 
Hand aus durch die Schraubenspindel verschiebenden Stein S abgeschliffen. 
Vor dem Schleifen kontrolliert man noch den Tambur auf Rundlauf. Eine 
bekannte Tatsache ist, daB sich der Belag in der Mitte mehr abniitzt als 
an den Tamburrandern, was mit der Handspeisung zusammenhangen diirfte, 
bei welcher der Arbeiter in der Mitte unwillkiirlich mehr auflegt. Man muB daher 
beim Schleifen die Rander des Belages starker nachschleifen, um wieder eine 
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genau zylindrische Tamburspitzenflache zu bekommen. Der Arbeiter solI wegen 
der Gefahrdung durch ausbrechende Stifte abseits stehen. Die Maschine ist vor 
dem Schleifen gut vom Faserflug zu reinigen, um nicht durch die Schleiffunken 
Feuer zu fangen. Das Schleifen erfolgt etwa 14tagig, je nach Harte des zu reiBen­
den Materials; je Stagig ist der Tambur zu wenden, um eine gleichmaBige Stift­
abnutzung der Belage zu erreichen. Bei Bestellung von neuen Belagen gibt man 
das hauptsachlich zu reiBende Material an und beziehe die Belagbrettchen nur 
von besonders erfahrenen Spezialfirmen. Minderwertige oder falsch gewahlte 
Belage liefern nicht nur schlecht gerissenes Produkt, sondern gefahrden auch 
den Arbeiter. 

B. Das Offnen von Vorgarnabfiillen (Lnnten). 
Dieses lockere Produkt laBt sich bei geringsten Materialverlusten leicht auf­

losen. Man verwendet gewohnlich 2, seltener mehr, als NachreiBer gebaute 
Maschinen undnimmt groBere, langsam laufendeTrommeln (IOOOmm, S50Touren). 

Abb.355. Mehrtamburiger NachreiBer. 

Die Belage sind Rundstiftenbelag, ca. Nr. 6und 7 der Abb. 336a. DerKraftbedarf 
ist mit Rucksicht auf die leichte Auflosung sehr gering, ca. 5 PS fUr den ersten 
Tambur und 4 PS fur den folgenden. Das gerissene, oder richtiger in diesem 
Fall aufgelockerte Baumwollmaterial wird eventuell auf einem Willow oder besser 
Crighton-opener gelockert und von Staub und Flug gereinigt. Das Spicken oder 
NaBreiBen ist bei Vorgespinsten uberflussig, gefahrdet nur die Fasern. Gespicktes, 
gerissenes Baumwollmaterial darf auf keinen Fall, besonders in gepreBten Ballen, 
langer liegen. Namentlich im Sommer besteht dann hochste Feuersgefahr. Mit 
Rucksicht auf die billige Produktion wird, um mit einem Durchlauf spinnbares 
Material zu erhalten, die Maschine auch mehr als zweitamburig gebaut, sie leistet 
dann bis SO kg je Stunde. Die Leistung hangt aber, wie immer, vom Vorlage­
material und Maschinenzustand abo Fur die Hauptlager der Tambure kann bei 
Vorgarnoffnern unbedenklich der Einbau von Kugellagern erfolgen. Der verstell­
bare Anlegetisch, ebensolche Speisewalzen, Staubabsaugung und automatischer 
Wattentransport gehorenzur modernen Ausrustung einer solchen Anlage. 

Offnen von Fertiggarnresten der Spinnerei, Weberei und Zwirnerei. Ein­
fache Garne lassen sich naturgemaB leichter und mit besserer Ausbeute an 
Fasergut auflosen, als gezwirntes Material. Fur lose, weich gesponnene Garn-
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abfii.lle geniigt zur Offnung eine 2-3 tamburige Ma­
schine, wie sie etwa Abb. 355 zeigt; pie Maschine ~n 
sowohl zum Nachreillen von vorgerissenem BaumwoD­
hadernmaterial, wie zum Offnen von Fadenabfii.llen 
beniitzt werden. Wird die Maschine mehr als zwei­
tamburig gebaut, so verwendet man vom dritten Tam­
bur an Sagezahndrahtbelag, der analog den Stiften­
belagen mit fortschreitender Auflosung des Materials 
dichter wird. Man steigt in der Sagezahndrahtnummer 
von Tambur zu Tambur immer um ca. 2 Nummern. 
Die Tamburlager konnen mit Riicksicht auf die leich­
tere ReiBarbeit als Kugellager gebaut werden. Die 
Maschine kann bei 6tamburiger Anordnung, bei einer 
Arbeitsbreite von 480 mm, bis 120 kg Material je 
Stunde offnen. Die Abb. 356 zeigt eintamburige Vor­
reiBer und 2-6tamburige NachreiBer im Langen­
schnitt. Das gerissene Material wird von jedem Tam­
bur gegen die dahinter liegenden Siebtrommeln ge­
worfen, deren Saugwirkung durch die innen angeord­
neten Ringschieber geregelt wird, so daB eine gleich­
maBige Watte entsteht, die als Speisung fiir die nachste 
ReiBtrommel dient. Auch die Maschinen mit Sage­
zahndrahtgarnierung miissen trotz der eventuell unter 
dem Tambur angeordneten Putzbiirsten taglich bei 
ArbeitsschluB gereinigt und zwei- bis viermal monat­
lich nachgescharft werden. Das Nachscharfen dieser 
Belage geschieht durch langsame Drehung der Trom­
meln gegen die Arbeitsrichtung in der Maschine oder 
auf der Drehbank, wobei der Belag mit einer feinen 
Messerfeile nachgescharft wird. Nachher wird mit 
einem Schleifstein bei schneller Tamburdrehung der 
Belag abgezogen. Das gerissene Material bzw. der 
Fortschritt in der Auflosung kann durch Proben­
entnahme hinter den Siebtrommeln (durch die Kon­
trollfenster in der Seitenwand) iiberpriift werden. 
Bei harten, gezwirnten Fadenenden (Hartwater­
enden) ordnet man 2 Maschinengruppen an. Ein Vor­
reiBeraggregat mit Stiftenbelag arbeitet mit 2 Nach­
reiBaggregaten, die Sagezahnbelag erhalten, zusammen. 
Besonders scharf gezwirnte Fadenenden, die eventuell 
merzerisiertes Garn oder Seidenfaden enthalten, wer­
den auf reinen Sagezahndrahtoffnern, Garnettoffnern 
mit feinem Belag, behandelt. Sie gleichen den Kon­
struktionen, welche in der Kunstwollspinnerei be­
sprochen wurden. In diesen Fallen werden diese Ma­
schinen auch als "TriimmerreiBer" bezeichnet. 
Sie erhalten besonders feinen Belag und das auf ihnen 
aufgeloste Material wird eventuell noch auf Drous­
sierkrempeln weiter aufgelost. Die. Maschinen sind 
in der Art der ReiBkrempeln.oder auch als Gilljam­
Krempeln gebaut. Die Auflockerung erfolgt auf das 
schonendste bei geringsten Abfallverlusten. 
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C. Effilochieranlagen. 
In BaumwollreiBereien ist weitgehendste Anordnung von Staubabsaugungs­

anlagen am Platze, urn die unter diesen Arbeitern grassierende Tuberkulose 
hintanzuhalten. 1m Verein mit einer guten Luftbefeuchtung kann eine gute 
Staubabsaugung weit zweckmiiBiger wirken, als die von den Arbeitern meist nur 
mit Widerstreben verwendeten Atmungsfilter. 

Mit Riicksicht auf die hohe Feuersgefahr ist in ReiJ3ereien die separate Ab­
schalung der einzelnen Maschinen in feuersicheren Boxen zweckmiiBig. Be­
sonders beim Effilochieren soIl jeder Arbeitsstand einen Handfeuer16scher, jeder 
Arbeitsraum einen Feuerhydranten erhalten. Gerissene Materialien werden 
zweckmaBig pneumatisch in den Einsackraum bzw. Ballenpackraum gefiihrt. 

ii 

Abb.357. Fadenklauber. 

Fadenenden in der Spinnerei und besonders in der Weberei werden beim 
Anfall oft achtlos durcheinandergeworfen. Sie miissen dann nach Farbe und in 
hart und weich gedrehte Faden sortiert werden. Das Ausklauben der harten 
Faden erfolgt heute meist mechanisch am sogenannten Fadenklauber. Das Aus­
klauben und Kiirzen zu langer Fadenreste erfolgte friiher von Hand aus. 

Der Fadenklauber, Bauart Kitson (Abb. 357), wird heute von allen ein­
schlagigen Spinnmaschinenfabriken gebaut. Die Maschine hat 3 kriiftig gebaute 
StiftenreiBwellen, die tiber einem Rost mit 1200 Touren je Min. rotieren. Die 
Fadenenden werden portionsweise in die Einwurfoffnung 6 der oberen Ver­
schalung eingeworfen. Das weiche Material wird aufge16st und als Watte iiber 
eine Siebtrommel abgefiihrt, die harten und langeren Faden wickeln sich urn die 
Klopfwellen. Man stellt deshalb zeitweilig die Maschine ab, offnet die Ver­
schalung und schneidet mit einem krummen Spitzmesser diese Enden herunter. 
Die Einwurfoffnung muB so klein bemessen sein, daB die einfiihrende Hand des 
Arbeiters nicht gefahrdet ist, d. h. nicht bis in den Schlagkreis der ReiBwellen 
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reichen kann. Die Abbildung zeigt den Fadenklauber in geoffnetem Zustand. Der 
Arbeiter hat eben die aufgewickeltenFadenenden entfernt und wirft dieselben unter 
die Maschine. (Richtiger ware getrennte Ablage in einen Korb. Am linken Ma­
schinenende der Abzugsventilator des Rostes.) Das Offnen der Verschalung zur 
Wellenreinigung ist nur bei abgestellter Maschine moglich. Die Maschine offnet 
ca. 9 bis 14 kg Fadenenden je Stunde. Sie benotigt bei Einzelantrieb etwa 2 PS. 
Das vorgelockerte Material kann dann in NachreiBern vollig aufgelost werden. 
Die ausgeklaubten harten Faden kommen auf den Garnettoffner. 

D. Die Weiterverarbeitnng der Effiloches. 
Die Weiterverarbeitung des EffilocMs erfolgt in der Art, daB man sie, entweder 

mit minderen Baumwollen oder mit Baumwollspinnabgangen manipuliert, als 
Reinbaumwollgarne, sog. Vigognegarne oder Barchentgarne, verspinnt. Vielfach 
mengt man sie auch in Kunstwollpartien herein, wo sie bei minderen Kunst­
wollen die Tragkraft des Garnes ubernehmen. Beim Krempeln der Effilochepar­
tien sind die in der Kunstwollkrempelei angegebenen Grundsatze zu beachten. 
Kleine Arbeiter und besonders Wenderwalzen bei groBen Tamburen, die nicht 
allzu schnelllaufen, sind wesentlich, ferner scharf eingestellte Belage, eventuell ge­
hiirtete Kratzen, sehr intensive Nitschelung. J. Kern und Schervier in Aachen 
verwenden bei ihrem "halbstarren" Kratzenbelag eine besonders verstarkte 
Stoffunterlage fur die Kratzenhakchen, wodurch eine intensivere Auflosung 
bei Schonung der Fasern infolge der Hakchenelastizitiit erreicht wird. 

Man empfiehlt diesen Belag besonders fur Drousetten. 
Die Feinspinnerei, die auf Selfaktoren erfolgt, erhiilt kurzen Wagenauszug, 

sehr kleinen Wagenverzug (5 bis 8% eventuell weniger), scharfen Draht mit 
groBerem Wagenruckgang, um die Schwache des Materials zu berucksichtigen. 
Besonders grobe, weichgedrehte Dochtgarne oder TeppichfiillschuBgarne werden 
mit Beimengung minderer Baumwollsorten auf Topfspinnmaschinen fertig­
gesponnen. 
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Weitere, einzeln kaufliche Teile de8 achtenBande8 der "Technologie der Textilfa8ern".' 

*Erster Teil: Wollkunde. Bildung und Eigenschaften der Wolle. Bearbeitet von 
Dr. Gustav Frlilich, Professor an der Universitat Halle a. S., Direktor des Institute 
fiir Tierzucht und Molkereiwesen, Dr. Walter Splittel, Privatdozent an der Univer­
sitat Halle a. S., und Dr. Ernst Tanzer, Privatdozent an der Universitat Halle a. S. 
Mit 172 Textabbildungen und 2 farbigen Tafeln. IX, 419 Seiten. 1929. 

Gebunden RM 54.-

Dritter Teil: Chemische Technologie der Wolle und die dazugehorigen 
Maschinen. Von Professor G. IDrich und Geh. Reg.-Rat Dipl.-Ing. Professor 
H. Glaiey. In Vorbereitung. 

Vierter Teil: Weltwirtschaft der Wolle. Bearbeitet von Dr. jur. H. Behnsen, 
Berlin, und Dr. rer. pol. 'V. Genzmer, Berlin. IX, 195 Seiten. 1932. 

Gebunden RM 32.-

* Handbueh der Spinnerei. Von Ingenieur Josef Bergmann t, o.o.Professor an 
der Technischen Hochschule in Briinn. Nach dem Tode des Verfassers erganzt und 
herausgegeben von Dr.-Ing. e. h. A. Ll1dicke, Geh. Hofrat, o. Professor emer., Braun­
schweig. Mit 1097 Textabbildungen. VII, 962 Seiten. 1927. Gebunden RM 84.-

Bisher erschienen zumeist in der Fachliteratur Abhandlungen iiber die Spezialgebiete 
der Spinnerei, es fehlte an einem Kompendium, das die gesamte Materie zusammenfassend 
und nach dem Stande der neuesten Technik darstellte. Diesem fiihlbaren Mangel hilft 
das vorliegende Werk ab, dessen Verfasser a1s Autoritaten der Textilwissenschaft bekannt 
sind. Der groBte Teil des Buches, etwa neun Zehntel des Ganzen, ist von Professor Berg­
mann verfaBt, nach dessen Tode Professor Liidicke den Inhalt erganzte und das Werk 
vollendete. Alles was die ausgedehnte und wichtige Spinnereiindustrie umfaBt, wird in 
sachverstandiger und leicht verstandlicher Form zum Gegenstand griindlicher Behandlung 
gemacht, so daB der Leser sich aufs beste iiber die moderne Spinnereitechnik unterrichten 
kann .•. Mit diesem inhaltreichen Buche wird dem Textiltechniker ein auBerst wichtiges 
und kaum entbehrliches Mittel in die Hand gegeben, seine Kenntnisse zu vermehren und die 
neuesten technischen Hilfsmittel kennenzulernen. Auch der Textilkaufmann wird aus dem 
Werke neues und reiches Wissen schopfen konnen. ,.Textil-Woche" 

* Die Spinnerei in teehnologiseher Darstellung. Ein Hilfsbuch fiir 
den Unterricht in der Spinnerei an technischen Lehranstalten und zur Selbstaus­
bildung sowie ein Handbuch fiir jeden Spinnereifachmann. Von Dr.-Ing. Edw. Meister, 
o. Professor an der Technischen Hochschule zu Dresden. Zweite, vollstandig neu­
bearbeitete Auflage des gleichnamigen Werkes von G. Rohnt. Mit 223 Textab­
bildungen. VI, 243 Seiten. 1930. Gebunden RM 15.50 

Die Neubearbeitung des Rohnschen Buches durch Prof. Dr. Meister ist auBerordent­
lich zu begriiBen. Auf engem Raum wird die gesamte Spinnerei einer leicht verstandlichen 
technologischen Betrachtung unterworfen. Dadurch, daB die technologischen Grundbegriffe, 
die fiir die Spinnerei a1lgemein gelten, dem Werk vorangesetzt sind, konnen die einzelnen 
Spinnereizweige, wie Baumwollfeinspinnerei, Grob-, Vigogne- und Baumwollabfallspinnerei, 
Wollstreichgarn- und Kammgarnspinnerei, Flachs-, Hanf-, Jute-, Seide-, Kunstseide- und 
Asbestspinnerei ohne Wiederholung der bereits erorterten Vorgange an Hand sehr guter 
Abbildungen besprochen werden. Das Buch ist in erster Linie fUr den Unterricht an tech­
nischen Lehranstalten bestimmt, aber es eignet sich wegen seiner vorziiglichen Darstellungs­
weise obensogut zum Selbststudium und ist in der Hand des Spinnereifachmannes ein 
wertvolles Nachschlagewerk. "Melliand Textilberichte" 

* .Auf aUe vor dem 1. Juli 1931 erschienenen Bucher wird ein Notnachlap von 10% gewiihrt. 
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Aus der Sammlung "Technologie der Textilfasern": 

II. Band, 1. Teil: Die Spinnerei. Von Geh. Hofrat Dr.-Ing. e. h. A. Lildicke, 
o. Professor emer., Braunschweig. Mit 440 Textabbildungen. VI, 268 Seiten. 1927. 

Gebunden RM 28.- (abziigl. 10% Notnachla.6) 
Inhal tsverzeich nis: 

Einleitung. - Die Bedingungen zur Erzeugung eines Gespinstes und die Vorgange bei 
dem Zusammendrehen des Fadens: Feinheit und Drehung der Garne. Festigkeit der Garne. 
Dehnbarkeit der Garne. - Verarbeitung der Gespinststoffe bis zum Krempeln: Erste Vor­
.arbeiten in der Baumwollspinnerei. Flachs. Hanf. Jute. Wolle. Seide. - Das Krempeln, 
Kratzen oder Kardieren: Krempeln mit Wanderdeckeln. Die Walzenkrempeln. - Strecken 
und Doppeln: Strecken fUr kurzstaplige Faserstoffe, insbesondere Baumwolle. Strecken 
fUr langfaserige Spinnstoffe. - Die Kammaschinen. - Das Vorspinnen. - Das Feinspinnen: 
Fliigelspinnmaschinen. Glocken-Spinnmaschine, Kapmaschine. Ringspinnmaschine. Drossel. 
Die Mulemaschine. Wagenspinner=Selfaktor. - Das Zwirnen. - Das Haspeln oder Weifen.­
Verpacken. - Garnveredelung. Garn-Appretur. - Untersuchung und Priifung der Garne, 
Vorgarne, Streck- und Zugbander. - Maschinensiitze. Spinnplan. - Anlage von Spinne­
reien. - Literatur. - Sachverzeichnis. 

IV. Band, 2. Teil, A, Abtlg. a: Maschinen ffir die Gewinnung und 
das Verspinnen der Baumwolle. Von Dipl.-Ing. Hugo Glafey, Geh. 
Regierungsrat, a. o. Professor. Mit 340 Textabbildungen. VII, 254 Seiten. 1931. 

Gebunden RM 39.-
Die Bearbeitung der Baumwollspinnerei ist von zwei Gesichtspunkten aus erfolgt. In 

dem vorliegenden ersten Beitrag: "Maschinen fiir die Gewinnung und das Ver­
spinnen der Ba um wolle" ist der Gegenstand, dessen Grundziige in Band II, 1 (siehe oben) 
dargestellt worden sind, im Hinblick auf die bedeutsamen Fortschritte in erster Linie der 
Maschinenindustrie ausgebaut worden. Besonders wird der Fachmann dies en Gesichts­
punkt beriicksichtigt finden in den Kapiteln: Vorbereitung der Baumwolle fiir den eigent­
lichen Spinnproze.6 (Putzerei); weitere Ausbildung des Ringspinners; Antrieb der Spinn­
maschinen; Spindeln, ihre bauliche Einrichtung, OIung und Antrieb; Hochverzug; Luft­
befeuchtung, Garnbefeuchtung. 
IV. Band, 2. Teil, A, Abtlg. b: Praxis des Baumwollspinners. Von Textil­

Ing. E. BI1icher, Miilhausen i. EIsaB. Mit 343 Textabbildungen. VIII, 413 Seiten. 1931. 
Gebunden RM 58.-

Diese zweite Arbeit: "Praxis der Baumwollspinnerei" enthaIt, dem Titel ent­
sprechend, alles fiir den Praktiker Wissenswerte. Vorschlage, die sich nicht bewahrt 
haben, bleiben unerortert .. AIle Tabellen beruhen auf praktischer Erprobung. Es wird ein 
Spinnplan aufgesteIlt, der dem Aufbau des Buches bei den Berechnungen zugrunde liegt. 
An Hand der erschopfenden Maschinenberechnungen ist es jedem Spinnereileiter leicht 
moglich, seine entsprechenden Aufgaben zu losen. Bei den Kammaschinen sind die iilteren, 
allmahlich aus den Betrieben verdrangten Systeme nicht behandelt. Obwohl in vielen 
Spinnereien der Selbstspinner immer mehr durch den Ringspinner ersetzt wird, hat der 
Verfasser doch den Selfaktor behandelt, der fUr die Herstellung bestimmter Garne un­
entbehrlich erscheint. Das Durchzugsverfahren wird kurz besprochen. 1m dritten Ab­
schnitt wird die Berechnung eines Assortiments ausgefiihrt, die fiir manchen Spinner von 
gro.6em Interesse sein diirfte. 
V. Band, 1. Teil, Abtlg. 2: Flachsspinnerei. Von W.Sprenger, Alf a. d.Mosel. 

Mit 175 Textabbildungen. VIII, 256 Seiten. 1931. Gebunden RM 38.-
Der vorliegende Band: "Flachsspinnerei" folgt dem Fabrikationsgange. Nicht 

unmittelbar zum Spinnproze.6 gehori)le Vorgange wurden in gesonderten Abschnitten be­
handelt. Bei der hervorragenden Bedeutung der Hechelei ist diese in einem besonderen 
Abschnitt ausfiihrlich behandelt worden. Zur Vervollstandigung wurde auch das friihere 
Handhecheln sowie das Hand- und Radspinnen erwahnt, obwohl beides nur noch histo­
rische Bedeutung hat. 

Technik und Praxis der Kammgarnspinnerei. Ein Lehrbuch, Hilfs­
und Nachschlagewerk. Von Oskar llIeyer, Spinnerei-Ingenieur, Direktor des offent­
lichen Warenpriifungsamtes fiir das Textilgewerbe zu Gera-ReuB, und Josef Zelietner, 
Spinnerei-Ingenieur, Betriebsleiter in Teichwolframsdorf bei Werdau i. Sa. Mit 235 Ab­
bildungen im Text und auf einer Tafel sowie 64 Tabellen. XII, 420 Seiten. 1923. 

Gebunden RM 20.- (abziigl. 10% Notnachla.6) 
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