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Yorwort.

Die neueren ausfiihrlichen Darstellungen der Spinnerei umfassen das Gesamt-
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 Vordergrunde, 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 ausfithrlich behandeltes Gebiet betrifft, schlieit sich daher
wie die entsprechenden Teile bei der Baumwolle, dem Flachs usw. an Band 11, 1
an. Die Verfasser haben unter Voraussetzung technischer Vorbildung alle
Punkte dieses Arbeitsgebietes behandelt und die praktischen Bediirfnisse so
eingehend beriicksichtigt, dafl der Praktiker und Industrielle, aber auch der
Anféinger 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 Arbeitsginge stellen Originalaufnahmen aus dem Betrieb
dar, die Maschinen, die beschrieben sind, die neuesten Typen, soweit sie prak-
tisch erprobt sind.

Den Herren Ing.-Assistent Ecker und Ing. Hein ist fiir die Anfertigung
einiger Zeichnungen der beste Dank auszusprechen!

Berlin, September 1932.
Der Herausgeber.
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Einleitung.

Beim Spinnen werden die Fasern durch Verdrehung um die Faserbiindelachse
eingebunden. Fiir die Haltbarkeit des Fadens bilden Oberflichenreibung und
Haftfahigkeit der Einzelfasern — beides zusammen als ,,Haftreibung* be-
zeichnet — in Gemeinschaft mit der Faserfestigkeit die Grundlage. Die Faser-
haftung wird durch den zentral gerichteten Druck der sich gegenseitig umschlin-
genden Fasern sowie durch deren Oberflichenbeschaffenheit bewirkt. Je feiner
der Grundstoff, das Haar oder Fasermaterial ist, desto feinere Faden konnen
daraus gesponnen werden.

Die Spinnfihigkeit der Einzelfaser ist von der Lange, Oberfliche, Kriuse-
lung, Stéirke, Elastizitdt, Dehnbarkeit, Verfilzungsfahigkeit und insbesondere
von der Formbarkeit abhingig. Haftung der Fasern wird aber nur erzielt, wenn
die Haare unter Spannung liegen, wodurch ausreichende Oberflichenreibung
bewirkt wird. Fafit man ein Faserbiindel zwischen zwei Fingerspitzen und
rollt es eine Zeit unter Druck, so entsteht wohl ein fadenférmiges Stiick, aber
dieses besitzt keine nennenswerte Festigkeit. Die wirr liegenden Haare sind
nur infolge von Krduselung und Beschuppung lose verhdngt, und zwar um
so besser, je feiner die Kriuselung und Beschuppung der Einzelhaare ist.
FafBt man ein solches Biindel an den Enden und verdreht es, so bleiben infolge
VergréBerung der Haftreibung die Fasern vereinigt. Bei glattem, straffem Ma-
terial mit wenig Krduselung und Beschuppung wiirde infolge der Elastizitdt des
Materials beim Zusammenrollen eines solchen Biindels zwischen den Fingern
wieder ein Aufspringen der Haare, also keine Verhidngung erfolgen. Legt man
solche Haare parallel und dreht sie, so erreicht man auch hier einen entsprechen-
den Zusammenbhalt.

Einflu3 der Faserlage im Faden auf den Garncharakter.

In der Streichgarnspinnerei ist die verwirrte Faserlage der Ausgangs-
punkt fir 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. Wihrend die franzésische Spinnerei feine, stérker
gekrauselte Wollen verarbeitet, verwendet die englische Spinnerei ldngeres, straffes
Material, wodurch sich besonders in der Vorspinnerei grundlegende Unterschiede
ergeben.

Das franzésische Spinnverfahren beniitzt zur Einbettung der Randfasern
und zur Verdichtung des Fadens, unterstiitzt durch die hohe Verfilzungsfihig-
keit der feinen Wolle, einen rollenden Druck durch Lederhosen (Nitschel-
hosen). Infolge dieser Frottier- oder Mangelbewegung verhédngen sich die Haare
mit ihren Kréuselungen und Schuppen. Es wird hier also nicht, wie man allge-
mein annimmt, ein ,falscher Draht‘‘ erzeugt, sondern das wechselnde Rollen
um die Achsenrichtung des Béandchens bewirkt eine bis ins Innerste des Vorgarns
reichende Verankerung der Haare. Falschen Draht bewirken eigentlich nur die
Drehréhrehen und verbessern so die Verzugsfahigkeit.

Herzog, Technologie VIII/2, A: Bernhardt-Marcher, Wolle. 1



2 Einleitung.

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

Abb. 1. Englisch und franzésisch gesponnenes
Kammgarnvorgarn. (Vergr. 60 fach.)

und straff liegende Material durch
einseitige Achsialverdrehung des Vor-
garnes zur Verhdngung gebracht. Da
das englisch gesponnene Vorgarn nur
schwache Drehung hat und wegen
des ,,wilden‘“ Verzuges die freie
Lange zwischen dem drahtgebenden
Fligel und dem Fadenauflaufpunkt an
der Spule von der Haarléinge abhingt,
verwendet man in der englischen
Kammgarnspinnerei Vorspinnmaschi-
nen mit angetriebenen und mit ge-
bremsten Spulen. Abb. 1 zeigt bei zirka
60facher VergroBerung das englisch ge-
sponnene offenere und das franzosisch
gesponnene verwirrtere Vorgarn.

Fiir die Praxis ergibt sich dadurch
auch eine einfache Unterscheidungs-
methode fiir franzosisch und englisch
gesponnene Garne. Schneidet man nim-
lich, wie Abb. 2 zeigt, zur Erkennung
der verwendeten Spinnmethode von
einem Garn kleinstmégliche Faden-
stiicke ab, so unterscheiden sich die
Garnsorten wie folgt. Bei franzésisch
gesponnenem Kammgarn haften die

durch Nitschelreibung verhingten Haarstuckchen pinselartig aneinander, bei
englisch gesponnenem Kammgarn spritzen die Hirchen auseinander, bei Streich-

garn bilden sie infolge der besonders
verwirrten Faserlage und stirkeren 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 Kriduselung genommen
wurde, infolge der obenerwidhnten Nitschelwirkung und schirferen Eindrehung
weniger zur Geltung. Die verwendete
feine Wolle 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 gréberes Aussehen und
ebensolchen Griff.
Bei Streichgarn gibt die wirre
Faserlage im Faden wohl eine ge-
ringere Gesamthaltbarkeit des Fadens,
ermoglicht aber gleichzeitig infolge
der kiirzeren 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  Abb.4. Franzésisch und englisch gesponnener
vorteilhaft ist. Die geringere Halt- . Kammgarnfaden.
barkeit im Faden ist dadurch begriindet, daB infolge der wirren Lage nicht
alle Haare eine gleichmaflige 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 gleichmiBig
verwirrter oder paralleler Lage bei entsprechender Drehung,

3. Bildung des Garns durch Verfeinerung, Streckung und endgiiltige Drehung.

Die Reinigung der Wolle vollzieht sich im allgemeinen fiir Streichgarn und
Kammgarn in &dhnlicher Weise mit gewissen Unterscheidungsmerkmalen, die
durch die Natur des Rohmaterials gegeben sind. Die Auflssung des Wollmaterials
wird schon in der Krempelei in verschiedener Richtung durchgefithrt. Die Streich-
garnspinnerei schafft ein mehr verwirrtes VlieB, insbesondere wenn Pelz-
kreuzung verwendet wird, wihrend die Kammgarnspinnerei auf ein offeneres
Vlie$ 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 erméglichen, muf} 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 Verstreckung verziehen sich die
weicheren, dickeren Stellen, welche die Drehung frither nicht angenommen
hatten. Sie werden verstreckt und wieder verfeinert und nehmen nun Drehung an.
Das Endresultat ist eine VergleichméBigung 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 spitere Verarbeitung so wichtig ist.

In der Kammgarnspinnerei wird das KrempelvlieB zu einem Band zusammen-
gezogen. Durch mehrfache Ubereinanderlagerung solcher Bénder bei gleich-
zeitiger Verstreckung wird eine Verfeinerung und VergleichméBigung des Bandes
erzielt. Auf diese Weise wird eine immer weitergehende Anniherung der parallelen
Faserlage erstrebt. Der volligen Parallellage der langeren Fasern wirken die mit-
laufenden kiirzeren Fasern entgegen. Erfaft man durch Streckwalzen! ein solches
Band mit der mittleren Stapellinge, die etwas gréBer ist als die mittlere Faser-

Abb. 5. Wagenverzug bei Streichgarn- Abb. 6. Verlagerung kurzer Fasern im
vorgarn. (Vergr. 25fach.) Streckband.

linge, so wird durch die Oberflichenreibung zwar ein Parallellegen der lingeren
Fasern erzielt, wihrend die kurzen Fasern, die nicht gehalten 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 Streckbénder ge-
kimmt. Durch Behandlung mit feingeteilten Nadelkimmen bzw. Kdémmwalzen
bei gleichzeitigem Festhalten an einem Stapelende legen sich die lingeren Fasern
parallel, wihrend die kiirzeren infolge mangelnden Haltes im Band von den
Kimmorganen als ,, Kdmmlinge* mitgenommen werden. Das geordnete lange
Material geht als ,, Kammzug® weiter.

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

1 Naheres iiber die Streckwerke siche Band II1 und IV, 2 A.
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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 dauernde Drehung und Parallel-
legung mit gleichzeitiger VergleichmaBi-
gung durch Dublierung ein entsprechend
glattes Vorgarn hoéherer 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 60facher Ver-
groBerung. Die Vorgarne beider Spinn-
arten werden auf Kammgarnringspinn-
maschinen oder Mulespinnmaschinen

f/"k\(\

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 Glitte und GleichméaBig-
keit, ein Unterschied, den schon die einfache Egalitatspriifung in Abb.9 zeigt.

Abb. 9. Egalititsprobe fiir englisches Strickgarn und franzosisches Kammgarn.

Fehler in der Auswahl des Materials und in der Art der Behandlung kénnen
zu UngleichméBigkeiten im Garn fiihren, welche als ,,Spitzen‘ oder ,,schnittige‘
Stellen bezeichnet werden. In Abb. 10 ist unter @ ein ideales Garn schematisch
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gezeichnet, unter b ein schnittiges, unter ¢ ein spitziges Garn dargestellt. Die
Kombination der Fille b und ¢ ist als schnittiges und spitzes Garn bei d angedeutet.
2 P Eine weitgehendere Parallellegung

= — wird in der Kammgarnspinnerei
durch Entfernung der Krauselung

< d mittels des Plittens erzielt. In feuch-
SSSSSS———— ESS=UTSSSY ter Wérme unter Spannung iiber
Abb. 10. Schematische Darstellung von Garn- Trockenzylinder gezogen verliert
fehlern. das Haar infolge seiner Formbar-

keit den groBten Teil der Kriuse-

lung, so daB die zur weiteren Verfeinerung nétige Langsverschiebung der Fasern
durch Streckung erleichtert wird.

2. Die Kunstwollspinnerei.

Die Verteuerung der Materialpreise und das Bestreben, wohlfeile Gewebe her-
zustellen, um auch der drmeren Bevélkerung einen gewissen Kleiderluxus zu er-
mdéglichen, fithrten zur Verwendung der Kunstwolle. Sie wird durch Wieder-
zerlegung schon fertiger Fadengebilde gewonnen. Durch Wiederverwertung der
in der Spinnerei und Weberei unvermeidlich entstehenden Abfélle 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 |, Regeneratwolle sprechen.

Je 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 Zerreifien bis zur Einzelfaser gewin-
nen. Nach ausfiihrlichen Versuchen scheint die in der Praxis héaufiger ver-
wendete NaBkarbonisation mit Schwefelsiure dem Trockenkarbonisierverfahren
mit Salzsiure sowohl in Okonomie als auch Qualitit 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 streichgarnidhnlichen 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 iiber Garnherstellung
fir Mode- und Walkware.

Die Erzeugung eines bestimmten Streichgarnes setzt neben allgemeiner Eig-
nung der Spinnmaterialien auch noch besondere Eigenschaften voraus, die mit
dem spiteren Verwendungszwecke
des Gewebes zusammenhéingen. Man
unterscheidet hauptsichlich Streich-
garne, die fiir stark verwalkte
,,LTuche* (Loden, Militdrtuch, 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 Geltung 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, der durch

besondere Verwirrung der Faserlage

viel freistehende Faserenden wund

Schleifen hat, wobei eine méiBige

Drehung verwendet wird, um einen

gut walkféahigen Faden zu bekommen. Abb. 11. Modewaren- und Tuchfaden.

Im Fall der Modeware spinnt er (Vergr. ca. 25fach.)

einen glatteren Streichgarnfaden, der

aus lingerem Material mit weniger Faserverkreuzung ein Garn liefert, das
immer noch etwas walkféhig ist, aber wo schon infolge der etwas mehr parallelen
Haarlage der Faden (Garn) im Gewebe zur Geltung 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 Wollmanipulation®.

Sobald sich der Streichgarnwarenfabrikant in einem bestimmten Umfang
Auftrige gesichert hat, mull er einen Dispositionsplan zur zeitgerechten Her-
stellung der Waren entwerfen und nach ihm auch seine Gespinste recht-
zeitig fertigstellen. Die fiir Modeartikel nétigen Vorbereitungen der Muster

1 Vgl. diese Technologie Bd. VIII/2, C.
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liegen zeitlich zirka 4 bis 5 Monate vor der Aufnahme der Auftrige. Durch Infor-
mation besonders fiir Herrenmoden in London, fiir Damenmoden in Paris muf}
der Fabrikant iiber die nichste kommende Mode informiert sein, um seine Stoffe
dem Charakter der Verkaufsgegend und der Jahreszeit entsprechend recht-
zeitig in den Handel zu bringen. Dies muf} etwa 2 Monate vor Beginn des Saison-
geschiftes in den Kaufhdusern 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 muf einschlieBllich der Sammlung der Auftrige 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 Preisinderungen 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 Durchfithrung des
Spinnverfahrens finanziell nicht mehr eingebracht werden. Die fiir ein Gewebe
bestimmte Wollmischung (Wollmanipulation) wird daher in erster Linie vom zu-
kiinftigen Preis der Ware beeinfluBlt. Dabei muf} aber die Materialmischung auch
auf die Spinnfihigkeit besonders Riicksicht nehmen.

1. Manipulation auf ,Stapel“.

Wenn man auch bei der Streichgarnspinnerei beziiglich der Spinnfahigkeit an
die gleichméBige Lénge 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 Lénge ungiinstig, denn sie bewirken verschie-
dene Haftreibung und daher geringere Haltbarkeit der Haare im Faden. Bei
Faserlingen 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 Qualitit, die Verspinnbarkeit und Haltbarkeit des Fadens entsprechende
Grenzen gezogen. Beihochwertigen Streichgarnen zur Herstellung von Feintuchen
geht man daher in der Art vor, dafl man die unter giinstigsten Bedingungen gekauf-
ten Wollen gleicher Qualitdt mischt. Es darf beispielsweise der feine weiche Griff der
Ware, der fiir bessere Tuche durch Verwendung von AA und A/AA Wollen erzielt
wird, beim Spinnen nicht durch Beimengung hirterer Wollen A/B, oder gar gré-
berer, verdorben werden, um den Garnpreis zu verbilligen. Dagegen kénnen
Kimmlinge, eventuell sogar feine Kunstwollen in den oben genannten Qualititen
A/AA oder AA sehr wohl eine Verbilligung bei Erfilllung aller gerechten An-
forderungen hervorbringen. Das lange grobe Material wiirde bei derartigen feinen
Wollen auch eine schlechte Bindung der Haare im Faden geben. In &hnlicher
Weise wird bei billigen minderen Garnen ebenfalls ein entsprechendes Mischungs-
verhiltnis gewihlt. Je grober die verwendeten Wollsorten, desto hérter wird der
Griff der Ware. Bei Kunstwollen geht man insbesondere bei Schufigarnen in der
Materialqualitit so weit herab, als iiberhaupt noch ein Verspinnen mdoglich ist.
Die spitere Appretur bringt wieder eine Festigung des Gewebes auch bei diesen
Waren und kann iiber die mindere Materialqualitit hinwegtduschen. Die nach-
folgenden Wollmischungsbilder und Stapeldiagramme bei angegebener Woll-
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mischung zeigen die Material- und Stapeldnderungen. Dabei zeigen gute Mani-
pulationen auch entsprechend guten Ausfall der Garne, und die Stapeldiagramme

verlaufen als harmonische Kurven. Ein gebrochenes Stapel-
diagramm zeigt plotzlichen Wechsel in der Haarlinge, was auf
die Bindung der Haare im Faden ungiinstig wirkt und dem
Praktiker sich auch im Warenbild an der Oberfliche und im
Griff bemerkbar macht.

Abb. 12 zeigt 4 Stapeldiagramme; @ eine harmonische,
richtige Mischung; b eine gute Mischung mit viel langem und
daher teurem Material; ¢ eine unrichtige Wollmischung mit un-
gleichem Stapel, Knickung im Diagramm, also fehlendem
Ubergangsmaterial; d eine richtige Mischung fiir kurzes Ma-
terial. Der praktische Wollmanipulant hat jahrzehntelange Er-
fahrung und Fertigkeit, Wollmischungen durch blofen Augen-
schein und kriftiges Stapelpriifen, durch Fassen ganzer Woll-
biindel mit beiden Hinden, im voraus zu bestimmen. Die
Kenntnis der verschieden walkenden Wollsorten und deren
Charakteristik fiir die spatere Ware, ihr Aussehen, die Dauer-
haftigkeit, der Griff ist fiir den Wollmanipulanten unerlélich.
Er priift die Vermengung der Wollsorten im kleinen Mafstab
mit Hilfe von Putzkratzen. Man stellt, wie Abb.13 erkennen
1486, durch innige Vermengung die Misch- und Spinnféahigkeit
der Wolle fest, indem man die vorher mit den Fingern gut ver-
mengte Wollprobe (zirka 20 g) auf die Putzkratzen legt, diese
mit gegeniiberstehenden Hakchenstellungen kardiert und dann
einigemal mit gleichen Hikchenstellungen kdmmt. Dieser
Vorgang wird so oft wiederholt, bis man schlieBlich die gut

d

Abb. 12. Stapeldia-
gramme von Woll-
garnen.

durchmengte Wollprobe als kleinen Pelz zwischen den Kratzenflichen durch
Abstreifen der Putzkratzen, mit dem Riicken der Hékchen 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 erhdlt sowohl Aufschluf} tber

die endgiiltige Farbe, die ja spiater auch das Garn erhilt,

sowie tiiber die
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gegenseitige Abbindung des Fasermaterials. Wenn man solche Kardiermuster
von Hand auf einem kleinen Reibbrett verfilzt, erhdlt man genau die dem spéteren
Garn und Stoff entsprechende Farbung. Weitere Angaben tiber Materialmischung

80 % 60 % 40 % 20 % Schwarz.
Abb. 14. Schwarz-Wei-Manipulation fiir Graufarbung.

sind im Kapitel ,,Wolferei“ gegeben. Die vorstehende Abb. 14 zeigt eine
Farbmischung in Schwarz-Weill 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 Farbeindriicke im Ge-
webe edler zur Wirkung zu bringen, wihrend ein im Stiick gefirbtes Gewebe
monoton wirkt. Der Eindruck ist auch ein anderer, milderer, als die Mischung
einfarbiger Garne, durch Verzwirnung erzielt. Die Kammgarnspinnerei beniitzt
derartige Melangewirkungen in gleicher Weise, um besonders edle Farbwirkungen
herbeizufiihren. Abb. 15 zeigt die fortschreitende Melangierung von weilem und
schwarzem Kammzug mit dem rein weil- und schwarzfiarbigen Zug, links be-
ginnend, und mit der fertigen grauen Melange, rechts endigend. Bei Schwarz-
WeilBl-Gemischen kann man durch einen schwachen Zusatz an blauer Wolle einen
angenehmen blau-grauen Grundton schaffen. Besonders mannigfaltige Farb-
mischungen weisen olivbraune Firbungen auf. Man mischt sich durch Wa-
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 Verhéltnis der Farb-
mengen auf den einzelnen Sektoren mit den verschiedenen Sorten und bringt
dann die Scheibe in so rasche gleichméBige Drehung, daf ein gleichméBiger

Abb. 15. Melangierung bei Kammzug.

Farbton entsteht, den man mit dem daneben gehaltenen gewiinschten Farb-
muster vergleicht bzw. darnach einstellt. Allzu rasche Drehung bringt leicht fiir
jedes Mischungsverhéltnis einen grauen Farbton hervor, daher ist die Geschwindig-
keit vorsichtig bis zur
Erreichung des rich-
tigen Eindruckes zu
steigern.
Im nachstehenden
seien einige Angaben
iiber praktisch erprob-
te Manipulationen fiir
verschiedene Streich-
garngewebe als Bei-
spiele angefiihrt.
Loden bzw. grobe- Abb. 16. Melangierpriifer.
rer Touristenstoff. Roh-
ware bis 2 m breit, Kettendichte je nach Garnnummer 10 bis 14 Faden je cm,
SchuBdichte 12 bis 16 Faden je cm, Garnnummer 8 bis 12 in Kette und Schufl
gleich, Kette rechts, Schufl links gedreht, Wollmanipulation fiir Kette und Schufl
gleich, und zwar: Landwolle A Qualitét 60 %, A/B Wolle 30 %, Spinnabgéinge 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 metr. 10 bis 12, Oberschuf3 12,
Unterkette 12 bis 14, UnterschuBB 12 bis 14, Bindekette 12 bis 14. Als Woll-
mischung fiir die Oberkette 60% kréftige Schurwolle A Qualitdt, 30% guter
Kunstwolle gleicher Haarstdrke, 10% Spinnabgéinge guter Qualitit aus gleich-
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artigen Partien. Fiir den Oberschul} zirka 30% Schurwolle, 40% guter Kunst-
wolle wie oben 20% mittlerer Kunstwolle gleicher Wollqualitit und 10% Ab-
ginge. Fir die Unterkette mit Riicksicht auf die hohere Haltbarkeit 70% gute
Schurwolle A, 30% gute Kunstwolle. Fiir den Unterschull mit Riicksicht auf die
hohere Nummer 50% Schurwolle, 40% guter Kunstwolle, 10% gute Abgéinge.
Die Bindekette wird gleich manipuliert wie die Unterkette.

Manipulationen fiir Eskimo-, Mandarin- und Palmerstonstoffe miissen
bei diesen stiickfarbigen Waren den spéteren schénen Glanz, besonders auf
der rechten Seite, den feinen vollen und doch kernigen Griff, also gute Walk-
fahigkeit, beriicksichtigen. Die Waren sind meist Doppelgewebe mit 2 Ket-
ten und 2 SchuBsystemen, die Oberkette ist weicher gedreht, um durch das

Rauhen leichter getffnet
zu werden. Die Oberkette
bei sehr feiner Ware hat
dann Nr. metr. 18, be-
steht aus 80% AA Wolle,
20% A/AA Wolle. Die Un-
terkette ist Streichgarn
Nr. 16 metr., besteht aus
50% A/AA Wolle und aus
30% ebensolchen guten
Kiammlingen, eventuell
20 % hochwertigen AA Ab-
gingen oder allerbestem
AA Strickshoddy. Der
Oberschufl ist Streich-
garn Nr. 16 metr. aus
30% AJ/AA Schurwolle,
Abb. 17. Wollmanipulation einer feinen Streichgarnware.  und 40% AA Kimmling,
30% hochwertige Strick-
shoddy. Der Unterschuf} ist Streichgarn Nr. 10 metr. manipuliert aus20% A/AA
Schurwolle, 60 % Strickshoddy und 20 % Kémmling. Die Kettendichte ist 32 Faden
je em, Schulidichte 28 Faden je cm, Rohbreite des Gewebes 220 cmn, Fertigbreite
140 cm.

Abb. 17 zeigt die Manipulation fiir die Oberkette bei 60facher VergréBerung
im ,,Lanameter nach Prof. Dohner®.

Manipulation als Streichgarnmodeware. Herren-Frithjahrs- und Herbst-
anzugstoff mit nur leichter Verwalkung zur Erzielung eines besseren Griffes und
Schusses, ohne daB aber die Fadenwirkung leidet. Kettendichte 18 Faden je cm,
SchufBidichte 16 Faden je cm, Kettengarn-Streichgarn 16/2fach Zwirn. SchuBl
Streichgarn Zwirn 12/2fach, Kettenmanipulation: Ungarische Landwolle A/B
40%, gute Strickshoddy, A Feinheit, 40 %, Listerkimmlinge A/B 20%, SchuB-
material: Landwolle A 30%, sehr gutes Strickshoddy A 60%, gute Spinnabgéinge
aus A Partien 10%.

Marengo-Meltonpaletot, grau melierter Herreniiberzieherstoff. Kettendichte
16 Faden je cm, SchuBdichte 22 Faden je cm, Kettenmaterial Streichgarn
Nr. 18 metr. einfach, SchuBmaterial Streichgarn Nr. 16 metr. einfach. Ketten-
manipulation: 40% feine A/AA Austral Secoured Merino, ferner 20% feine A/AA
Gerberwollen, 30% A/AA Australkimmlinge, bei giinstiger Lage am Kammzug-
markt eventuell geschnittener Kammzug A/AA statt der Kdmmlinge, iiberdies
10% geschnittene gebleichte Stapelfaser, um der Ware die silberglinzenden
Hérchenspitzen zu geben, was eine gute Fouléwirkung gibt. Die Spinnerei muBl
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in diesem Fall dreimal sehr gut durchwolfen und besonders sorgfiltig krempeln,
damit namentlich die Stapelfaser gut gebunden wird und auf der Krempel nicht
herausfallt.

Manipulation eines Streichgarncheviotanzugstoifes, sogenannte englische
Modeware fiir Herren-Sportanziige. Meist mehrfarbig gemustert. Das Ketten-
material ist Streichgarncheviot Nr. 18/2fach, das SchuBmaterial ist Streichgarn-
cheviot Nr. 12/1fach. Die Kettendichte 20 Faden je cm, Schufidichte 16 Faden
je cm, Kettenmanipulation: 40% Grofbredwolle langstapelig, A/B Quali-
tit, 40% Siebenbiirgische Landwolle B, 20% Listerkimmlinge. Das SchuB-
material aus 30% Crofibredwolle, ferner 50% grobe Strickshoddy A/B Quali-
tiat, 10% Listerkdmmlinge und 10% gute Abgidnge (kein Ausputz) aus gro-
beren Streichgarnspinnpartien. Kette und Schufl sind auf Streichgarndoppel-
krempeln (siche Krempelei, Malykrempel) ohne Pelzkreuzung als sogenannte
Halbkammgarne zu spinnen, etwas hirter zu drehen, so daBl sie nur wenig
walken.

Feine Streichgarn-Velour-Paletotstoffe  (kurzstrichig). Kettenmaterial:
Streichgarn Nr. 20 metr. Kettendichte: 20 Faden je 1 cm. SchuBgarn: IA Streich-
garn Nr. 16 metr. Schufidichte: 24 Schuf} je cm. Ketten- und SchuBmaterial
mit besonderer Riicksicht auf die sehr gute Verwalkung, besonders weichen Griff,
feine kurze und dichte Rauhdecke, manipuliert. Kette A/AA Austral kurzstapelig,
feine Merino 40%, AA Kimmlinge Austral 30%, A/AA geschnittener Kammzug
(bei giinstiger Marktlage besorgt) oder aber A/AA Austral Secoured Merino 20 %
und hochfeines Strickshoddy (Lammwolle) 10%. SchuBmanipulation Austral-
wolle A/AA kurz und feinstapelig 30% ; A/AA Kémmlinge 60% und hochfeine
Strickshoddy oder gerissene feindroussierte AA Kammgarnenden 10%.

Billiger Streichgarn-Velour-Mantelstoff. Kettenmaterial: Streichgarn Nr.
16 metr. einfach, Kettendichte: 18 Faden je cm, SchuBlmaterial: Streichgarn
Nr. 12 metr. einfach, SchuBidichte: 22 Faden je cm. Kettengarnmanipulation:
25% A Merino Austral Secouredwolle. 50 % A Merino Australkdmmling. 15% ge-
rissene feine Kammgarnfiden, gut droussiert, A Qualitdt, 10% Spinnabginge aus
A/AA Kettpartien. Schuflgarn besonders moosig weich gesponnen fiir gute,
aber nicht zu kernige Walke, welche ebenso wie die dichte Flordecke besonders
durch die beigemengten Kémmlinge gebildet werden muf}, auch die Preislage
ist dadurch bestimmt. Manipulation fiir den SchuB: 20 % Merino Secoured Austral
A Wolle, 40% A Kimmlinge, 30% gutes Strumpfshoddy rein Wolle A, 10%
Spinnflug aus A/B Partien.

Billiger Kunstwollanzugstoif, Halbwollqualitit ,,President. Kette: Baum-
wollzwirn 36/2fach 20 Faden je cm. Schuf3: Kunstwollstreichgarn 9 metr. Nr.
16 Faden je cm. Sehr dicht geschlagen, da ein besonderes Einwalken von dieser
‘Ware nicht zu erwarten ist. Der Schuf3 als Kunstwollstreichgarn, billiger Qualitit
mit Riicksicht auf die kurzen Fasern, ziemlich scharf gedreht. SchuBBmanipula-
tion: 5% gerissenes Walktuch, Mungo, 20% kurzes Kammgarnshoddy gerissen,
20% gerissene Streichgarnenden (Abfille einer Lodenspinnerei), 10% kurze
Amerikabaumwolle zur Erhéhung der Spinnfahigkeit.

Deckenstoff, Reinwolle Mittelqualitit, Kette: Streichgarn Nr. 8 metr.,
12 Faden je cm. SchuB: Streichgarn Nr. 6 metr. 18 Faden je cm. Ketten-
manipulation: 30% B/C Wolle Norddeutsche Heidschnuckenwolle, 40% Crof3-
bred grébere Cheviotwolle, 20% gerissene Shoddy (Schrenze, Stiickenden als
Appreturabfille bei der Adjustierung mittlerer Streichgarnware), 10% gerissene
Thybeth. SchuBmanipulation: 20% B/C CroBbredwolle, 50 % gerissenes Shoddy,
20% Enden aus mittlerer Streichgarnspinnerei (etwa von Velourware Muster 2),
10% guter Ausputz und Flug aus der Krempelei einer Militdrtuchfabrik.
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Abb. 18 zeigt die Manipulation des Kettenmaterials mit 60facher VergroBe-
rung im Déhnerschen Lanameter aufgenommen. Man erkennt deutlich den
stirkeren =~ Unterschied
zwischen den gréberen B
Wollen und den feineren
Kunstwollen, die iiberdies
als Shoddy nur wenig Be-
schidigungen aufweisen.

Wollmanipulation fiir
Kniipfteppiche, den Flor-
faden Cheviotgarn Nr. 2
metr. 6fach gezwirnt als
Kniipfgarn. 60% Monte-
videowolle C Qualitat,

10 % Mohair B, 10 % Land-

wolle B, 10 % Listerkdmm-

linge, 10% Gerberwolle

A/B Qualitiat. Statt der

Landwolle kénnen auch

Ziegen- oder entsprechen-  Abb. 18. Wollmanipulation des Kettmaterials einer Woll-
de Kunstwollen genom- decke.

men werden.

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

Abb. 19. Wollmanipulation des Kett- Abb. 20. Wollmanipulation des SchuB-
materials eines Eisenbahnertuches. materials eines Eisenbahnertuches.

SchuB3 gleich; Unterschied nur in der Garndrehung. Manipulation: 1% ung.
A/B Schurwolle, 39% &sterr. 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: Schuf.
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3. Farbmelangen.

Als Beispiel einer Farbenmischung zur Erzielung eines blaugrauen Farbtons
sei folgende Mischung angefithrt (die Zahlen sind Gewichtsprozente der be-
treffenden Farbe): Weile Rohwolle 60%, gewaschen. Indigo, hellblaugefirbte
Wolle 10%. Schwarzgefarbte Wolle 24%. Dunkelblaugefarbte Kunstwolle 6% .
Diese Mischung gibt einen blaugrauen Uniformstoff.

Olivgefarbter Herren-Winter-Anzugstoff (Streichgarn): 40% braungefiarbte
Wolle, 20% gelbgefarbte Wolle, 30 % griingefirbte 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 zuldssigen Garnpreises. Wegen der heute
immer weitergehenden Spezialisierung in der Streichgarnwarenfabrikation er-
gibt sich fir die kaufménnische Fiihrung des Betriebes, daBl man sich auch
mit Riicksicht auf die mdoglichst 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. 4. Dagegen wird ein Feintuchbetrieb hauptsichlich Australwollen und
verwandte Qualititen 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 beschrinken. Sie wird auch mit dem Zusatz von Baum-
wolle arbeiten, um besonders minderwertigen Kunstwollen bessere Spinnfdhig-
keit zu geben. Infolge der neueren Entwicklung des Streichgarnwaren-Welthandels
beginnt die urspriingliche 2-Saisonarbeit sich in eine 1-Saisonarbeit umzugestal-
ten. Der Wolleinkauf, der entsprechend der Wollschur- und Verschiffungszeit
fur GroBbetriebe auf den Londoner Wollauktionen abgewickelt werden muB,
ist mit den eingegangenen Auftrigen in Einklang zu bringen. Der Streich-
garnwarenfabrikant richtet sich nach der herrschenden Mode, fiir welche er
die billigsten Rohmaterialien unter Einhaltung der Qualitit der Ware ein-
kauft. Natirlich mufl auch der Einkauf die zeitgerechte Fertigstellung der ein-
gegangenen Auftrige beriicksichtigen. Nach Festlegung der Wollqualitit und
-mengen mit Bezug auf den Bedarf fir die vorhandenen Auftrige erfolgt der Ein-
kauf in moglichst grofien Partien. Der Zahlungstermin soll so erzielt werden,
daB bis zur Fertigstellung der Ware kein zu grofler Zinsenverlust fiir das Be-
triebskapital entsteht. Der Fabrikant wird daher die Wollsorten in moglichst
groflen 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 zweckmiBig den
GrundriB eines Wollagers unter Beobachtung moéglichster Transportékonomie
etwa wie folgt: Hallenhohe mindestens 5m, Seitenmauern mit ca. 3 m Uber-
hohung fiur das Bogen- oder Satteldach, Anlage von Hauptgéngen; fiir
den Ballenverkehr eine ringférmige Héangeschiene 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 ermdoglicht. GroBie Schafwollwarenfabriken miissen daher mit
Riicksicht auf das Saisongeschift, besonders wenn sie fiir Export arbeiten, ihre
groflen Auslandsauftrige durch entsprechende Lagermengen bewiltigen. Aus
Griinden der Feuersicherheit legt man derartige Lagerungen wegen der moglichst
geringen Feuerversicherungspramien in der Feuerdistanz, d.i. 20 m von der
nichsten versicherten Betriebsanlage, an. Die Zwischenmauern sind als Feuer-
mauern ausgefiithrt, Holzkonstruktionen werden durch Wasserglasanstrich und
Kalkzusatz feuerfest gemacht. Sprinkler-Anlagen sind infolge der Frostgefahr

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 Trockenfeuerloschern. (Abb. 21 zeigt eine bewihrte
Schuppenanlage.) Die Lagerung der Ballen erfolgt so, daBl von den Lagerfelder-
Langseiten jede Ballensorte ersichtlich und erreichbar ist. Fir jede Sorte sind
getrennte Gruppen von Feldern zu wihlen. Man legt ca. 4 Ballen je 1 m tber-
einander und je 2 Ballenreihen mit den Kopfen gegeneinander, etwa nach
Abb. 22. Hierdurch ist rasche Ubersicht und Transportdisposition méoglich.

a) Der Arbeitsgang in der Spinnerei.

Die fiir eine Spinnpartie bestimmten Wollballen 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,

¢) Feinspinnen.

Das Waschen und Trocknen erfolgt meist in einem Zuge, dann wird die Wolle
eingelagert; erst mit Beginn der nichsten Spinnpartie wird mit den Vorarbeiten
fortgesetzt. Geférbt wird nach dem Waschen und Trocknen, wenn es sich um
kleinere Partien handelt, gréBere Partien kénnen nach dem Waschen gleich
schleuderfeucht zur Firberei gebracht werden.

b) Die Wollwischerei.

Der Waschvorgang richtet sich in erster Linie nach der Wollsorte und ihrer
Verschmutzung. Er darf bei Beobachtung der geringsten Wollwaschkosten unter
keiner Bedingung die Qualitit der Wolle schidigen. Die Produktion der Woll-



Wollsortierung. 17

waschanlage mufl mindestens 50 % gréfer 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 Béder, also durch die betriebs-
technischen ,,toten Arbeitspausen‘‘ den kontinuierlichen Betrieb der nachfolgen-
den Spinnerei in keiner Weise stért. Fiir 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 miissen. Bei sehr groBen Anlagen
ist eine Zwei- oder Dreiteilung der Wollwéscherei wegen der Betriebsreserven
und wegen Anpassung an die verschiedenen Wollsorten zweckmaBig.

Die Wolle in den Ballen hat meist VlieBform, sie ist als schwei3- oder
auch als riickengewaschene Wolle gekauft. Kleinere Betriebe unter 150 Web-
stithlen kaufen heute vielfach iiberhaupt gewaschene Wollen, wodurch sie aber
im Wolleinkauf finanziell leicht benachteiligt werden. Bei VlieBwolle, also un-
sortierter Wolle, muf} eine Sortierung der Wasche vorangehen, um die spinnerei-
technisch hochstmogliche Auswertung der Qualitdten innerhalb der gekauften
Partien zu erreichen.

2. Wollsortierung.

Vor der Sortierung werden die geéffneten Wollballen in einen ca. 30 bis 40° C
warmen Raum gebracht, um, falls der Transport und die Lagerung in der kalten
Jahreszeit erfolgte, die Wolle ,,aufzutauen®, d. h. durch die Erwirmung die Er-
weichung des erstarrten Wollfettes und eine bessere Ablsung der einzelnen
VlieBe aus den Ballen zwecks bequemer Sortierung zu erreichen.

Je nach der eingekauften Wollqualitdit und im Hinblick auf die Waren-
qualitit werden die Sortierungen mehr oder weniger weitgehend durchgefiihrt.
Fir die Streichgarnspinnerei begniigt man sich bei gleichmiBiger Qualitit der
VlieSe mit einer Aussortierung der Kot- und Brandspitzen, Locken-, Hals-, Bein-
und der schlechtesten Bauchwolle und 148t den iibrigbleibenden Teil als hoch-
wertiges Spinngut gelten. Das Sortierungsergebnis wird in Prozent der einzelnen
Sorten vom Gesamtwollgewicht nach Fein-
heitsgraden angegeben und richtet sich
nach der hauptsidchlichsten Feinheits-
qualitdt, welche vom Fabrikanten zur
Erzielung eines bestimmten Resultates in
der Ware bevorzugt wird.

Beispiele von Sortierungen unter ge-
nauer Verfolgung der Gewichte in einer
groflen deutschen Wollwischerei ergaben
aus einer grofen VlieBpartie (ca. 2400 kg)
folgende Sortierungsanteile: AAA Wollen:
2,3% ,AAWollen: 24,7% , A Wollen, prima:
43,4%, A secunda (gelb): 5,6 %, BWollen:
16,5%, C Wollen: 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 Riicksicht auf die beabsichtigte gleichmiBige Verspinnung, nicht
verwendet und an eine Decken- und Lodenfabrik weiterverkauft.

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

Herzog, Technologie VIII/2, 1. Abt.: Bernhardt-Marcher, Wolle. 2
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3% A Wollen, 47,0% B prima, 30,0% B secunda, 8% B gelb, 7% C Wollen,
5% D/E Wollen, Locken und futtrige Wollen = 100%. Die letzten 2 Posten
wurden im Weiterverkauf wieder ausgeschieden, da fiir das verlangte Cheviot-
garn A/B Feinheit vorgeschrieben war.

Die Abb. 23 1at die Abstufung der

Wollqualitaten am Schafvliel erkennen,

wie sie bei sorgfaltigster Sortierung

in hochqualitativen Streichgarn- und

Kammgarnspinnereien iblich ist. Man

verarbeitet die Sorten 1 bis 3in einer Gat-

tung feinster Ware, die Sorten 4 bis 9 in

zweiter Sortierung fiir Mittelware. Die

Sorten 10 bis 16 werden weiterverkauft.

Die Sortierriume.

Die Sortierung erfolgt in hellen Sor-

Abb. 24. Sortiertisch. tierrdumen, eventuell in hochausgebauten
Dachraumen auf entsprechend einge-

bauten Sortiertischen. Um 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 Schéchte
erfolgt oder die automatische Ablagerung sortierter Partien in den Vorratsraum fiir
die Wollwischerei fithrt. Der Sortiertisch (Abb. 24) ist zweckméiBig so gebaut,
daB der sitzende Arbeiter

bequem alle Teile des

Tisches erreicht. Er be-

steht aus Seitenwinden

mit 1,5 mm verzinntem

Eisenblech, Fiilen aus

45 x 45 Winkeleisen, Sieb-

abdeckung in 8,8 mm

Drahthorde, aus 1 mm

Eisendraht abnehmbar

auszufithren. Fiir ménn-

liche Sortierarbeiter, die

stehende  Arbeitsweise

vorziehen, ist der Tisch

etwa 5 bis 10 cm hdoher

auszubauen. Der Sortier-

tisch wird unten mit

einem Abzugsrohr von

15 cm Durchmesser mit

Abb. 25. Sortierarbeit am einfachen Tisch. angeschlossener Absaug-

diise ausgestattet. Der

Saugventilator darf héchstens mit 4 bis 5 mm Wasserséule absaugen. Die Warm-
luftzufubr in das Lokal muBl oberhalb der Tische erfolgen, ohne da 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 Qualitidten verteilt. Je gleichmaBiger die Sortie-
rung einer Partie ausfillt, je mehr Gewichtsprozente in einer brauchbaren Woll-
sorte erzielt werden, desto hoher bewertet der Fabrikant die gekaufte Wollpartie.

Von der im Dachraum angeordneten
Sortierung fiihren aus dem Mittelgang
Abfallschlduche 4 in die darunterliegen-
den Lagerrdume sortierter Partien, die bei
Grofle 3 X8 m und 4 m hoch ca. 1600 kg
sortierte Wollen je Kammer fassen.

Aus dem Lager laufen Abfallschlauche,
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 Sicke eingesackt
werden, so bedeutet dies nicht nur wesent-
liche Verteuerung in der Manipulation,
sondern auch FErschwerung und Ver-

lingerung der nachfolgenden Wasche, Apb, 26. Disposition der Sortierung und

da die eingesackte Wolle verklumpt.

Wollwischerei.

3. Die Behandlung der Gerberwollen.

,»,Gerberwollen® oder ,,Hautwollen werden von den H&éuten geschlachteter
Schafe gewonnen. Entweder erfolgt ihre Gewinnung durch Schaben der gekalkten
Héute — derartige Wollen sind mit Riicksicht auf die schon teilweise erfolgte

Gerbung steifer und sproder — oder die
Wollen werden von frischen H&uten durch
elektrisch glilhend gemachte Schneidedrihte
abgeschabt, was wesentlich bessere Woll-
qualitaten ergibt. Bei gekalkten geschabten
Wollen macht sich spater beim Waschen
der Kalkgehalt unangenehm bemerkbar, ins-
besondere fithrt er durch Kalkseifenbildung
oft in sehr spiten Stadien der Verarbeitung
zur Flecken- und Wolkenbildung der Ware.
Der Kalkgehalt fithrt schon in der Woll-
wéscherei zur Kalkseifenbildung und gibt
dann in der Spinnerei durch Verschmieren
der Kratzenbelege unreine Garne. Er kann
selbst zur vollstindigen Stérung des Spinn-
vorganges fithren.

Die elektrisch geschnittenen Gerber-
wollen bilden heute im siidamerikanischen
Import Konkurrenten der Schurwolle, der
sie, bei frischer Gewinnung, nur wenig nach-
stehen. Sie werden vielfach iiber franzosische

Abb. 27. Schurwolle und Gerberwolle.
Ca. 130fache Vergroferung.

Hafenstddte dem Handel zugefiihrt und sind in den nordfranzésischen Spinne-
reien recht beliebt. Den genauen Unterschied kann man manchmal erst durch
genaue mikroskopische Untersuchungen festlegen, 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, zweckmifBig auf Klopfern ausgeklopft werden, um die losen
Kalk-, Sand- und Staubteile méglichst weitgehend zu entfernen. Gleichzeitig
wird die Wolle fiir das Waschen besser gelockert und daher leichter waschbar,
zugleich bleibt die Waschflotte linger verwendbar.

4. Der Klopfer.

Der Wolléffner, auch Zupfwolf oder Schlagwolf genannt, besitzt einen
Zufuhrtisch mit etwa 1000 mm Arbeitsbreite fiir Handauflage. Automatische

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

Maschine mit . . . .

1 Schlagtrommel

2 Schlagtrommeln

3 Schlagtrommeln

Riemenscheiben . . .
Kraftbedarf . . . . .
Leistung je nach Ver-
filzung in 8 Std. . .
Tourenzahl der Klop-
ferwellen . . . . .

375 x 100 X 100
3PS

800 kg
300

440 x 110 x 110
3,56 PS

600—1000 kg
250

600 x 130 x 130
4,2 PS

600—1000 kg
250

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

Abb. 29. Klopfer mit 2 Klopferwellen.

Abb. 30. Klopfer mit 3 Klopferwellen.

wellen. Werden bei lingerem Material weniger Klopfstabreihen gewahlt, so kann
die Tourenzahl der Schlagwellen auf 280 bis 300 erhéht werden. Die vorgeklopf-
ten Gerberwollen werden dann einer schwachen Salzsdurewésche zugefiihrt, was
zur Ausscheidung des Kalkgehaltes fithrt (siehe Leviathan fir Saurewische).
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C. Die Wollwascherei.

Die SchweiBwollen sowie Secouredwollen miissen nun fir die Spinnerei
von Schmutz und Fett befreit werden, da erst dann die Auflsung in die
Wollbiischel und Einzelfasern einsetzen kann. Bei den Schweilwollen, die bis
70% Fett und Schmutz enthalten, wird sich die Wische in erster Linie auf
die Fettlosung durch Verseifung und Emulgierung in alkalischen Losungen mit
gleichzeitiger Entfernung der mechanischen Verschmutzung beziehen!. Der
pottaschehiltige Wollschweil und die Verunreinigung der Wolle durch Urin
des Tieres wirken bei der Fettlosung mit und ergeben eine besonders milde
Wische, daher das Wischerwort: ,,Die Wolle wischt im eigenen Schmutz
am besten”. In europaischen Wollwischereien zieht man auch heute noch

Abb. 31. Leviathan.

die Wische mit Soda und Seife unter evtl. Ammoniakzusatz vor. .Die Wésche
durch direkt losende leichte Kohlenwasserstoffe ist trotz Feuergefahr in
Amerika heute verbreitet. Sie wirkt sehr schonend, schnell, wirmesparend,
gibt unverfilzte, also hervorragend spinnfihige Wollen. Auch andere Fliissig-
keiten zur Wollfettextraktion sind vorgeschlagen worden. AuBler konser-
vativer Bedenken diirften in erster Linie die groBen Anschaffungskosten bei
der heutigen mifBllichen Lage der europiischen Wollindustrie die allgemeine
Einfiihrung dieser Art der Wische verhindern, die auch die bestméogliche Ritick-
gewinnung des Wollfettes ermoglicht.

Der Waschvorgang bei SchweiBiwollen mit Verseifung zerfillt in das eigent-
liche EntschweiBen, in die Wasche und das Spiilen. Fiir groBe Betriebe wird
die gesamte Arbeit in einer Batterie von Waschbottichen, dem Leviathan, im
kontinuierlichen Zuge ausgefiilhrt. Die Wolle wird im 1. Bottich B (Abb. 31)
moglichst locker eingeworfen, eventuell schon vom 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 Weiterfilhrung der Wolle durch

1 Siehe Bd. VIII, 3.
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das erste Bad, das auch bei feinen Wollen als schwache Sodalésung (2 bis 3° Bé)
angesetzt werden kann. Die Wolle netzt dann besser, als wenn sie gleich mit Seife
und Soda oder mit Seife allein genetzt wird. Bei der Fithrung der Wolle durch
die Flotte muB} sie unter allen Bedingungen ihre Spinnfihigkeit erhalten und
darf sie nicht verfilzen. Die Transportrechen oder Gabeln sollen durch Kurven-
fithrungsstiicke mdoglichst
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 Wollwéascher
vermeiden deshalb lieber
die Gabelbewegung, die
mechanisch wohl einfach
ist und eine leichte Reini-
gung der Maschine ermég-
licht, und verwenden die
umsténdlicheren, 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 zugefihrt,
das sie dem néchsten
Bottich, dem eigentlichen
W&SCthttiCh, iibermit- Abb. 33. Leviathan, Elevatorseite.
telt. Hier wiederholt sich
in einem Soda- und Schmierseifenbad die Wanderbewegung in gleicher Art.
Dieser Bottich ist, wie auch alle anderen Bottiche des Aggregates, mit Doppel-
boden ausgestattet, um die Abscheidung der schweren Schmutzteile sowie des
Schlammes durch den Siebboden und das Ablassen des Schmutzes ohne Woll-
verlust zu ermdglichen. Er schlieBt wieder mit einem Quetschwerk. Abb. 32
zeigt die Einlaufseite, Abb. 33 das Ausheberad eines Leviathans. Nach jedem
Quetschwerk mufl die Wolle von der unteren Quetschwalze, einer glatten Eisen-

Abb. 32. Leviathan, Einlaufseite.
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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 zweckmé&Big als vier- oder finfrippige Holzwalzen
(Fliigel- oder Sternwalze) gebaut, welche erfahrungsgemi8 eine ungefihr 10%
hohere Umfangsgeschwindigkeit als die Quetschwalzen haben und genau an die
untere blanke guBeiserne Quetschwalze anstreifen sollen, um die Wollklumpen
von dieser sicher abzunehmen (e = 2bis3mm) (Abb. 31). Von eigentlichen
Waschbottichen ordnet man je nach Grofie der Anlage 2 bis 3 an und schliefit
dann die Leviathananordnung mit einem Spiilbottich ab. Die Arbeitsge-
schwindigkeit des ganzen Aggregates mufl so eingestellt werden, daBl 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 m? 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 Wollwésche ist wertlos, es geht auf Kosten der
Reinheit und Spinnfihigkeit. Straffe Wollen, die weniger verfilzen, vertragen
eine hohere Geschwindigkeit besser, grobe Landwollen im Mittel C Qualitét
konnen auf 3 Bottichleviathanen mit 2000 bis 2500 kg téglicher 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 erhéhen, um dadurch die Leistung zu vergréBern.

Die praktische Durchfiihrung des Waschvorganges.

Die Wollwiéscherei hangt in erster Linie neben richtiger Auswahl der Maschine
mit Riicksicht auf die hauptséchlich zu waschende Wollqualitit von der ent-
sprechenden Wahl der Waschmittel und vor allem von dem richtigen Wasch-
wasser ab. Moglichst weiches, reines Wasser von hochstens 3 bis 4° deutscher
Hérte sind zweckméBig. Hirtere Wasser miissen durch geeignete Enthirtungs-
methoden weich gemacht werden, da sonst besonders Kalk und Magnesium leicht
die Bildung fettsaurer Verbindungen bewirkt, die vom Praktiker als Kalkseife be-
zeichnet werden und hoheren Seifenverbrauch hervorrufen. Sie geben AnlaB zu
schweren Fabrikationsschdaden durch Fleckenbildung.

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

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

Abb. 34 zeigt, wie die auf das Lattentuch L aufgelegte Wolle durch die
Quetsche @, @, zur Entwisserung 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 zuriickgefithrt wird. Dadurch bleibt die Flottenkonzentration kon-
stant. § 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 ermdoglichen.
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Eine weitere Flottenumférderung ist aus Abb. 35 ersichtlich. Die Flotte flieft
durch kommunizierende Rohre, im Gegenstrom zur Wolle vom letzten gegen den
ersten Bottich hin. Natiirlich muBl der Wasserstand im letzten Bottich etwas héher

gehalten werden, um das nétige
Strémungsgefille zu erreichen.
Die Uberstromrohre sind gegen
den ersten Bottich hin allméh-
lich etwas tiefer angeordnet.
Die Anbringung von Schépf-
ridern anden Achsen der Ein-
tauchwalzen jeden Bottichs
ist nur bei Leviathanen aus-
fuhrbar, 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- <X
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 gleichmiBig die Wolle zufiihrt, worauf sie
erst in den ersten Leviathanbottich gelangt. Diese Speisevorrichtung mu3 ebenso

Abb. 35. Flottenumférderung.

wie der Zupfwolf an die Leistung
Antriebsverhédltnisse und gute Was

Abb. 36. Flottenumfsrderung durch
Schopfer.

des Leviathans angepaft werden. Giinstige
chleistungen erhilt man bei ungefihr nach-
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stehenden Tourenzahlen: Fiir die Tauchwalze 1 Tour je Min., die Gabeln etwa

6 Touren je Min., der Elevator mit
Aus den Abb. 33 u. 31 ist auch
Auslauf einen ansteigenden Boden

7 Aushebeschaufeln 1,5 Touren je Min.
zu ersehen, dafl jeder Leviathanbottich am
hat, um die Fithrung der Wolle durch die

0%
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Aushebeschaufeln lings dieses Bodens zu erméglichen und ein Ausweichen der
Wolle zu verhindern.

Ansatz der Biader. Vor Beginn des Waschens muB}, wie der Wollwéscher
sagt, das ,,Bad bestellt, d.h. die Flotte in den Bottichen aufgefiillt und an-
gesetzt werden. Man 148t zuerst den ganzen Le- ‘
viathan bis auf den Spilbottich mit Reinwasser
anfilllen; die Verwendung von Heilwasser aus
Speichern 148t die nachfolgende Anwirmzeit even-
tuell fast ganz vermeiden. Sonst mul etwa % bis
1 Stunde angekocht werden, wobei man, um Dampf
zu sparen, zuerst den Einweichbottich anwarmt
und dann erst nach und nach mit der Erwdrmung
der iibrigen Bottiche vorgeht. Innerhalb der an-
gegebenen Zeit beginnt man mit der Eintragung
der Wolle, die Erwirmung der Béder muB
entsprechend voreilen. Der Dampfverbrauch einer

0

Wollwaschanlage 148t sich z. B. aus vorstehendem .
Dampfdiagramm (Abb. 37) eines Betriebstages ent- bb. 38. Flottenumlaut
nehmen. ZweckmiBig verwendet man Abdampf von Petrie.

oder Anzapfdampf zur Erwéirmung der Flotte,

ebenso ist die Warmwasserwirtschaft des Betriebes fur die Wollwischerei aus-
zuniitzen. Der Dampfverbrauch bei Beniitzung von Kaltwasser betrigt etwa
2 bis 2,5 kg Dampf von 4 Atmosphéren je kg Trockengewicht reingewaschenen
Wolle gerechnet. Laut Abb. 37 kann die Dampfspitze der Wollwischerei durch
zeitliche Vorlegung den Ausgleich in der Warmewirtschaft erleichtern. Der An-
satz der Waschflotte im Entschweibottich wird so gewahlt, daB eine hochstens
2,5 bis 3° Bé starke Sodalésung 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% Fettsduregehalt, moglichst neutral, je
Bottich. Im 4. Bottich (bei einer 5-Bottichanlage) wird reine Seifenlésung an-
gesetzt. Bei sehr feinen Kammwollen (AA und AAA) tritt an Stelle der
Schmierseife eventuell aufgekochte Marseiller Seife. Durch die Gegenstrom-
fithrung der Waschflotte vom letzten Bottich gegen den Einweichbottich zu
findet eine Anreicherung der Flotte mit Alkalien des Wollschmutzes statt,
die besonders zur besseren Schmutzlésung beitragt. Im letzten Wasch-
bottich kann auch durch 4 bis 5% Ammoniakzusatz, vom Trockengewicht
der Wolle gerechnet, ein besonders milder Griff und véllige Geruchfreiheit
erreicht werden.

In GroBbetrieben wird die Soda- und Seifenlosung in gréBeren Reservoiren
zu je 2 bis 3 m3 angesetzt. Man 16st die Seife 1:10 in Wasser, die Soda ca.
30 Bé. Die Verwendung stirkerer Sodalsungen erzeugt leicht hartgriffige
Wolle.

Eine Ansatzvorschrift fiir feine Wollen ist beispielsweise: Fiir den Einweich- und fiir
die Waschbottiche je 200 1 Seifenlosung und 150 1 Sodalésung, alle Stunden werden je 121
Seife und Soda zugesetzt. Im Einweichbottich setzt man bei fetten SchweiBwollen evtl.
nur 14 Schaff, d. i. 3501 Soda allein an. Je fettirmer 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 Priparat, wird auf je 50001
Bottichinhalt, 5 kg Eufiillon, 5 kg Salmiak, 5 kg Seife, 5 kg Soda genommen. Fiir das
Waschen von sehr schmutzigem Krempelausputz bewéhrt sich zur billigen Wasche mit

Riicksicht auf den hohen Gehalt dieses Materials an Spinnél und Schmutz, ein Ansatz von
2,5 kg Tetrapol, 751 Sodalosung, 501 Seifenlésung 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. % Stunde
betragen, die gesamte Ver-
seifungszeit kann mit etwa
1 Stunde angesetzt werden.
Innerhalb dieser Zeit muf
ein und dasselbe Wollquan-
tum vom Einweich- zum
Spiilbottich gelangen. Die
Anreicherung der Béder,
vom letzten Waschbottich
gegen den Einweichbottich
zu, wird praktisch nach der
Waschdauer beurteilt. Ist bei-
spielsweise bei einer erprob-
ten Geschwindigkeitseinstel-
lung des Leviathans nach
einer entsprechenden Ar-
beitsdaver der Fettschmutz
beim Spiilen nicht mehr ab-
I6sbar und greift sich die
gespillte Wolle etwas fettig
an, so ist die Verseifungs-
fahigkeit der Flotte er-
schopft. Sie wird abgelassen
Abb. 40. Férderrechen. und eventuell der Fettextrak-
tionsanlage zugefithrt. Man
wihlt nach der Erfahrung
diesen Zeitraum so, daBl er
mitdem Auslaufeiner Wasch-
partie moglichst zusammen-
fallt. Dann erst wird die
Flotte abgelassen und es er-
folgt ein griindliches Aus-
spiilen, Ausspritzen und Rei-
nigen der Maschine. Dabei
werden etwaige Wollreste
sorgfaltig gesammelt. Ebenso
miissen zeitweilig von den
Fangsieben der Ablaufkanéle
die Wollhaare abgenommen werden. Sie werden in minderen Spinnpartien
verwendet. Die Reinigungszeit des Leviathans ist ein unproduktiver Arbeits-
gang und wird um so gréBer, je schwieriger die Bodensiebe der Maschine
zuginglich sind. Die Gabelfithrungen sind diesbeziiglich weit praktischer, hier
dauert die Reinigung der Maschine kaum die halbe Zeit wie bei Gitter- oder
Kettenrechen. '

Abb. 39. Leviathan, Rechenforderung.

Abb. 41. 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-
stdndige Durchmischung
der Flotte in jedem ein-
zelnen Bottich selbst. Zu
diesem Zweck verwendet
man verschiedene Mittel.

Ké&chlin wendet eine bei-

derseitige Riicklaufrinne

an, die das Ablaufwas-

ser jedes Quetschwalzen-

paares abfingt und etwa

in die Mitte des zugehori-

gen Bottichs (Abb. 34)

zuriickfiihrt. Die Dampf-

umférderung mittels In-

jektors innerhalb dessel-

ben Bottichs bewirkt die

Verdiinnung der Flotte,

ist aber wirmetechnisch Abb. 42. Hingerechen

wegen der billigen Warm- T g )
erhaltung der Bader wich-
tig. Auch zur Befor-
derung der Flotte aus den
rickwértigen Bottichen
nach vorne verwendet
man Injektoren.

Englische Konstruk-
tionen von L Petrie in Abb. 43a. Vorschubrechen von Rochdale.
Rochdale verwenden ge-
schlossene Heizung unter
Ausniitzung des Kondens-
wassers fiir besonders
reine  Ansatzbader in
der Férberei bei hoher
Wirmeokonomie und fiih-
ren die Umférderung
der TFlotte durch eine
Schnecke aus. Diese ist
unter dem Doppelboden
des Bottichs oder seitlich
angebaut (siehe Abb. 38,
Schnecke € mit dem
Uberlauf U). In der glei-
chen Zeichnung ist ein
Schwingrechen zur Ma-
terialbewegungeingebaut.

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 fiir die Reini-

Abb. 43b. Vorschubrechen von Rochdale.
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gung zweckmiBig. Das Einstechen und Ausheben der Rechen muB méglichst
senkrecht zur Wanderbewegung der Wolle erfolgen. Die Riickfithrung der Rechen

RN y
‘ o
A 4k
) o i o
s ‘ i
© N[° o)
/' 0 o —bold]
o
[ L9
=10 s
O o 7 ©
N ORER
. 0
d

1000000000ooooooogoooooooooooooooo

Abb. 44. Leviathan von Houget in Verviers.

muB in einer Kurve, die flach verliduft, erfolgen
und zwar mindestens bei 10 cm Héhe der Gabel-
spitzen ober dem héchsten Flottenniveau. Sehr
feine Wollen (Austral Merino AA) sind in der
Wische besonders empfindlich und neigen zur
Verfilzung, Verklumpung oder Strihnchenbil-
dung. Man verwendet daher fiir diese Wollen
entweder Hingerechen (vgl. Abb. 38), wobei die
mit Messing oder Bronzehiilsen iiberzogenen
Rechen mit Gegengewicht ausbalanciert sind und
durch ein Exzentergetriecbe 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
langjéhrige Erfahrung im Bau von Wollwische-
reien zuriickblicken, fithren neuerdings zur be-
sonderen Schonung bei leicht verfilzenden Wollen
eine Art Schaufelrechen aus, die aus vollem
Blech hergestellt und zur leichteren Durch-
filhrung durch die Flotte gelocht sind. Nach
unserer Beobachtung muf hier die Schaufel-
bewegung sehr langsam erfolgen, da sonst viel
Wolle an den Lochungen hingen 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 gréBter Schonung
der Wolle der Verschub der Flotte mit den
Wollteilchen und gleichzeitig eine Flotten-
bewegung stattfindet. Houget in Verviers ver-
wendet (Abb.44) nach riickwirts 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 Wische erfolgt am besten bei einer
Temperatur von 45°C, wobei die Temperatur
in neuerer Zeit zwecks stdndiger Uberwachung
auf elektrischem Wege im Betriebsbiiro re-
gistriert wird. Siemens baut Temperaturregler,
die bei der Verinderung der eingestellten
Bottichtemperatur selbsttitig die Nachstellung

des Dampfeinstrémventiles durchfiihren. Die Einhaltung der Temperatur wird
mit 5° C Toleranz garantiert. Das Spiilen erfolgt kalt, da schon in der schéiu-
migen Emulsion der Schmutz und das Wollfett vom Wollhaar losgelést sind und
vom 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 mufl aber praktisch so ein-
gestellt werden, daB8 der richtige Auswaschungsgrad der Wolle erreicht wird.
Bei kriftigeren Wollen, die zur Herstellung von Streich- und Cheviotgarnen
dienen, fihrt man manchmal absichtlich die Wasche nicht vollstindig durch,
d. h., es bleibt ein wenig Wollfett zuriick, das nebst entsprechendem Griff, Bockig-
keit und Wollfettgeruch
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-
venfithrungen laufen, lot-
recht in die Flotte ein-
tauchen, sich daselbst
schriag aufwirts stellen
und ein kleines Woll-
quantum und gleichzeitig
etwas Waschflotte aufschépfen. Die Wolle wird nun gegen die Unterwalze
abgeworfen, so daBl das nachspiilende, mit der Schépfschaufel hochgegangene
Flottenquantum die Wolle gegen die untere Quetschwalze zu abspiilt. Der Wasser-
schwall driickt die nassen Wollbiischel an der Unterwalze an, so da} sie von der
unmittelbar folgenden Quetschfuge sicher gefaBt werden und ganz von den
(Gabelspitzen abrutschen, wie Abb. 45 zeigt. Mac Naught verwendet fiir das Aus-
heben ein Steiggitter, das auf einem schréigen,
glatten Steigblech St (Abb. 38) die Wolle empor-
schiebt und aushebt, was besonders fir lange
oder stark filzende Wollen zweckmiBig ist. Das
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-
Abb. 46. Quetschwalzen- spitzen nicht in die Quetschfuge kommen. Auch
anordnungen. miissen die Enden der Gabeln besonders glatt
poliert sein, damit die Wollbiischel nicht an
Rauhigkeiten der Gabelenden hingen bleiben, wobei namentlich feine Wollen
leiden.

Der Wasserschwall, der gleichzeitig mit der Wolle gegen die untere Quetsch-
walze fliet, darf nicht durch Verminderung der Haftreibung Wollklumpen
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 erfaft wurden, geringer. Die Abb. 46 zeigt links die alte Anordnung
der lotrecht iibereinanderstehenden Quetschwalzen, bei welcher sich oft groBere

Abb. 45. Wollabwurf im Quetschwerk.
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Mengen von zuriickgerutschten Klumpen vor den Quetschwalzen im Bottich
anhduften. Dies fiihrt wieder zur plétzlichen Aushebung solcher Klumpen, die
durch das Quetschwerk zu stark verfilzt wurden und die Spinnfihigkeit herab-
setzten. In der rechten Anordnung e e e

ist die neuere Art der zuriickgesetz-

ten Quetschwalze angegeben, wie & 3
sie auch die Abb. 45 deutlich zeigt.
In letzterer ist auch der Quetsch- 5ok
walzenantrieb mittels Uberspring- Abb. 47. Rechen von Kéchlin.
kuppelung deutlich.

Eine andere Art der Wollférderung durch Rechen zeigt die Abb. 47 in der
Konstruktion von Kéchlin. Bei dieser werden die Rechen in Form einer endlosen
Kette iiber dem Siebboden horizontal bewegt, wobei sie durch ihr Eigengewicht
in der Flotte lotrecht nach abwirts hingen und die Wolle schonend weiter-
schieben. Die Riickwanderung im oberen Teil der Kette erfolgt mit horizontal
umgeklappten Rechen.

E—

2. Die Quetschwerke.

Sie haben die Aufgabe, den Wasseriiberschuf8 moglichst leicht abzuquetschen,
ohne die Spinnfidhigkeit der Wolle durch Verfilzung zu schidigen. 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 guBleiserne Walzenkorper angeflanscht ist. Die
Unterwalze muBl entsprechend leicht bombiert sein und wird von der Ober-
walze durch Randscheiben iibergriffen. Die Oberwalze erhilt bei englischen
Konstruktionen einen strammgewickelten Belag aus ,
einem unter starker Spannung aufgezogenen, in vielen ot
Windungen aufgewickelten Tuch auf einer Unterlage
von Hanf, Baumwolle oder Hanfseil. Bei deutschen
Konstruktionen sind auf einer Hanfseilunterlage regel-
méBige Schichten Kammzug aufgewickelt. Fir kar-
bonisierte und gesiduerte Wollen werden die Walzen  Apb. 48. Walzenbewick-
saurefest ausgestattet, d. h. die Unterwalze erhilt ent- lung.
sprechenden Phosphorbronzebelag oder Hartgummi-
auflage. Die Oberwalze ist nur mit einer diinnen Gummischichte iiberzogen,
die die elastische Bewicklung erhalt.

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

Herzog, Technologie VIII/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 zweckmifig aus
langer Cheviotwolle zu wihlen, die Unebenheiten sollen bei geringstem Material-
verbrauch der Seilwicklung durch die elastische Kammzugauflage moglichst
vollstindig ausgeglichen werden. Zur Verfilzung dieser Kammzugauflage in
sich selbst 1aBt man vor Betriebsverwendung die Quetschwerke mit etwas
Seifenaufgufl einige Stunden laufen.

Abb. 49 zeigt Ober- und Unterwalzen in Ausfithrung Mac Naught. Der An-
trieb von der Unter- auf die Oberwalze erfolgt durch direkten Zahntrieb, wobei

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

die Verbindung des oberen Zahnrades mit der Oberwalzenachse durch eine
Uberspringkupplung erfolgt. Diese tritt in Tétigkeit, wenn in die Quetschwalzen
ein zu starker Wollklumpen

einlduft und infolge der star-

keren Auflage eine raschere

Mitnahme des Oberwalzen-

umfanges erfolgt, als dies

durch den Zahnradtrieb mog-

lich ist. Dadurch wird die

innere Verfilzung  dieser

Wollklumpen 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 grofen

Widerstandes des einzu-

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

bleiben (bei Riemenrutschung) oder den Wollklumpen derartig scharf pressen
und schleifen, daBl dieser ebenfalls verfilzt. Wegen der eintretenden Entfernungs-
schwankungen der Quetschwalzenachsen ist das Zahnprofil der Antriebsrader
iiberhoht, um den Eingriff der Zéhne auch bei den Walzenschwankungen auf-
recht zu erhalten. Die frither erwahnte Zuriickstellung der Oberwalze ist auch
fir das Anfassen gréBerer Klumpen durch das Quetschwerk und den Abwurf
der Wollklumpen durch die Aushebevorrichtung vorteilhaft. Abb. 50 zeigt ein be-
sonders schweres Quetschwerk der Ausfithrung Petrie, Rochdale, mit 15 Tonnen
maximal Quetschdruck, jedoch mit noch unbewickelten Oberwalzen. Die Uber-
setzung der Zahnrider ist etwa 1:1. Da die Wollklumpen immer eine gewisse
Entfernung der Quetschwalzen beanspruchen, wird die Oberwalze durch Aus-
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klinken der Uberspringkupplung etwas voreilen. Die Voreilung betrigt fiir 3 Tou-
ren der Oberwalze etwa einen Zahn der Uberspringkupplung. Jedenfalls werden
in der Praxis, um ein trotzdem noch auftretendes Schleifen der Wollklumpen 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-
riick. Die Quetschwalzenbelastung ist beiderseitig unabhingig einstellbar, mit
eingeschalteten Federpuffern, wodurch ein elastischer, an beiden Zapfen genau
gleicher Druck erreicht wird.

Schmilere Maschinen fiir ca. 30" Arbeitsbreite haben eine tégliche Leistung
von ca. 800 kg reingewaschener Wolle, als Trockengewicht gerechnet. GréBere
Maschinen mit 5 Bottichen 50" Arbeitsbreite erreichen 2000 kg Tagesleistung,
der Gesamtdruck der Quetschwerke betrigt je Oberwalze ca. 10 Tonnen, wihrend

Abb. 51. Wasch- und Trockenaggregat.

bei schméleren Maschinen entsprechend weniger gedriickt wird. Der Quetsch-
druck mufBl nach der Wolle einreguliert werden. Grobere cheviotartige Wollen,
Landwollen, vertragen hoéhere Drucke, wihrend 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 Vorteil den Quetschdruck in den ersten Walzenpaaren nahezu
bis auf das Eigengewicht der Oberwalze herabgesetzt, die mitgezogene Schmutz-
menge, welche dadurch in den néchsten Bottich wandert, ist nicht nennens-
wert, die Wolle bleibt dabei aber wesentlich spinnfahiger. Erst im letzten
Quetschwerk, nach dem Spiilen, wurde fiir feinste Merinos mit ca. 7 bis 8 Tonnen
je 1 m Walzenldnge gequetscht und dabei bessere Resultate erzielt. Fiir das
spatere Verspinnen ist es auch beim letzten Quetschwerk zweckméiBig, 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 iiberdies das nachfolgende
Fertigtrocknen viel mehr als die Vorentwéisserung durch ein noch so festes Aus-
quetschen. Wollen, die vor dem Spinnen gefirbt werden sollen, werden nicht
geschleudert, sondern gehen nach der Quetsche ohne vorheriges Trocknen gleich
in die Farbe.

Die Wollwéscherei mu3 mit der Farberei Hand in Hand arbeiten. Fiir all-
fallige Storungen (Unféille) sowie das schrittweise Vorarbeiten der Wolle sind
die einzelnen Bottiche und Quetschwerke jeder fiir sich ausriickbar. ZweckmaBig

3%
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wird der Leviathan in einem eigenen Arbeitsraum aufgestellt und neuerdings
mit Einzelantrieb fiir jeden Bottich versehen. Die Antriebsmotoren miissen dann
entsprechend hohe Anlaufsmomente und Schwungmassen besitzen. Beim Antrieb
des ganzen Leviathans mit einer Léngstransmission geniigt die Schwungmasse,
es kann mit normalem
/T\ |~ Drehstrommotor an-
6 getrieben werden. Es
geniigt dann eine Lei-
stung von ca. 4 PS je
Bottich, wihrend bei
Einzelbottichantrieb
bei 50" Arbeitsbreite
mindestens ein 6-PS-
Motor fiir jeden Bot-
tich nétig ist. Trotz-
dem sind bei Bottich-
einzelantrieb  infolge
der unvermeidlichen
Stillstdinde bei Ein-
lauf und Auslauf der
Waschpartie, bei Um-
pumpen der Flotte
Stromersparnisse mog-
lich. Bei héarteren
Wollen, Kunstwollen
und Wollabfillen kann
direkt von der Woll-
quetsche in die Trok-
kenmaschinen gegan-
gen werden. In der
Kammgarnspinnerei
wird dieser Arbeits-
gang auch bei feine-
ren Wollen verwendet,
dagegen wird in der

ST

Abb. 52. EntschweiBlbottich von Malard.

AT

/

Streichgarnspinnerei
nach dem Quetschen
unbedingt  geschleu-
dert, namentlich wenn

es sich um feinere
Wollen handelt, um

O dann, wie erwihnt,
o/ billiger trocknen und
‘ ' besser spinnen zu kén-
—H- /g nen. In Abb. 51 ist ein
mit der Wollwasch-
maschine zusammengebauter Wolltrockenapparat dargestellt. a ist das Entleer-
ventil des Waschbottichs fiir Partieauslauf, I der Uberstréminjektor fiir die
Flotte, D die Dampfanwirmegarnitur fir das ,,Bestellen®.

In der Kammgarn- sowie in der Streichgarnspinnerei wird fiir feinere Wollen,
die stark schweiBig sind, zur besonders schonenden EntschweiBung neuerdings
hiufig das System Malard verwendet (Abb. 52). Die Wolle wandert auf einem
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feinen Messingsiebtuch Si im Gegenstrom zur Flotte und wird dabei von einem
Kreisrohrsystem Ss mit Waschflotte bespriiht. Die Flotte liuft in simtlichen
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 Bé
selbsttétig den AbfluB der iiberkonzentrierten Schmutzflotte 6ffnet. Durch
richtige Einstellung kann hier eine nahezu vollautomatische Wische erzielt
werden.

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

Abb. 53. Fettloserwische.

rung der Bauart der Wollwaschanlage. Die Wolle kann dabei ziemlich fest
gepackt in stehenden Kesseln mit Fettlosern durchgespiilt werden, die Fette
sowie der Schmutz werden in Vakuumverdampfern zum Abscheiden gezwungen.
Die Fettloser 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 wire jedoch die Einfiilhrung dieser Waschart unbedingt anzustreben. Die
Anlage ist nicht gefihrlicher als die der Benzinwéschereien und Fleckputzereien.
Statt der diskontinuierlichen Waschmethode in Kesseln schlagen franzésische
Konstrukteure die Fiihrung der Wolle in einem geschlossenen rechteckigen Kanal
vor, auf welchem Wege die Wolle im Gegenstrom von der fettlésenden Flotte
durchstrémt wird. Die Durchstrémung 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 stindigem Kreislauf erhalten, sittigt sich mit Fettschmutz,
und wird durch Vakuumverdampfung gereinigt und wieder verwendet.

Das Waschen der Gerberwolle.

Die Haut- oder Gerberwollen werden in einem geeigneten Klopfwolf ent-
staubt und miissen dann durch eine schwache, lauwarme Salzsidurewische (1 proz.

Abb. 54. Ovale Spiilmaschine.

Losung) mit folgendem reichlichen Spiilen vom Kalkgehalt befreit werden. Bei
Einwurf in die Flotte muB die Wolle durch Tauchwalzen mit gekriimmten
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Schaufeln unter langsamer Drehung in die Flotte gedriickt werden und dann
umlaufen, so daBl die Wolle ca. 25 Min. in der Flotte verbleibt. Sie wird wiahrend
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

enthilt, die Salzsdure

abgelassen. Ein kupferner

Siebboden, der ca. 15 cm

iber dem Hauptboden

liegt, verhindert das Ab-

schwimmen von Woll-

fasern und ermdglicht

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 Spulmaschlne

Spiillen mit Reinwasser,

mindestens eine Viertelstunde lang, wobei der SpiilwasserzufluBl fir diesen Bot-
tich ca. 50 m® je Stunde betragen muB. Am Ende des Spiilens mul} vollige
Kalk- und S&urefreiheit
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 Salzsdure miissen das
Innere des ovalen Spiil-
bottichs sowie die Eisen-
teile und Lattentiicher
zumindest sdurefest ge-
strichen sein, die Gabel-
rechen mit Bronzehiilsen
fir die einzelnen Zinken
ausgestattet werden, das
Lattentuch entweder mit
Anstrich oder wie in neue- :
rer Zeit mit Gummibelag versehen sein. Die Aushebeschaufeln sind wieder als
Schalen ausgefithrt, 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 EntschweiBlbottich durch einfaches Einweichen

Abb. 56. EntschweiBbottich.
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mit Soda und Seife etwa % Stunde fiir jede Einlage, entschweiit wurde.
Abb. 56 zeigt einen derartigen EntschweiBbottich mit angebautem Quetsch-
werk, eingebautem Siebboden zur Schmutzabscheidung. Der Bottich kann

Abb. 57a und b. Leviathan fiir Siurewische.

auch bei sehr kleinen Waschpartien zum Entschweilen und Spiilen verwen-
det werden. Der Arbeiter entschweiBt zuerst die in einer Halfte befindliche
Wollpartie und 18t dann mit Hilfe eines AblaBventils, allerdings unter Verlust
der wertvollen EntschweiBflotte, diese ab. ZweckmiBiger ist es, die Ent-
schweiBflotte in die andere Bottichhilfte hiniiberzupumpen, wo sie wieder zum
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EntschweiBlen verwendet werden kann. Die Abbildung zeigt auch eine sehr
mangelhafte Ausfilhrung der Quetschwalzenbewicklung mit einfachem Quetsch-
seil ohne Kammzugauflage, mit schlechter Spleifistelle des Quetschseiles. Das
Umriihren der Wolle in der Flotte erfolgt von Hand aus durch Wollgabeln,
wenn man sich nicht iiberhaupt auf die Umrithrwirkung des einstrémenden An-
wirmedampfes verlaBt, welcher ja auch beim Leviathan eine intensive Umriihr-
wirkung hervorruft.

Man verwendet die ovale Spilmaschine auch zum Spiilen gefirbter sowie

sandiger und staubiger Wollen, ferner zum Neutralisieren gesiuerter und karbo-
nisierter Hadern in der Kunstwollfabrikation. Auch zum Abziehen von um-
zufirbenden losen Materialien, Hadern und Wollen mit Hydrosulfit und nach-
heriger Spiilung findet diese Maschine Anwendung!. Die gespiilte Wolle wird in
Siebkérben oder Holzfissern 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 ungefihr 1 Stunde, ergibt also eine Tages-
leistung von etwa 500 bis 600 kg. Englische und franzdsische GroBbetriebe, die
Gerberwollen in besonders starkem Mafe verwenden, riisten auch den Leviathan
fiir diese Art der Wische aus, so dafl besonders die ersten 2 bis 3 Bottiche die
obenerwihnte siurefeste Ausstattung erhalten. Eine solche Anordnung zeigt
Abb. 57, eine Bauart, die
auch fir Karbonisier-
zwecke vorteilhaft ist.
Die Holzbottiche sind sehr
sorgfaltig mit Blei ausge-
schlagen, die Quetsch-
werke und Rechen saure-
fest gebaut. In diesem
Falle miissen die Quetsch-
seile aus Cheviotgarnen,
also Reinwolle, geflochten
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 Ergédnzung der Schnitt-
zeichnung Abb. 52 von der
Einwurfseite aus gesehen.
An der vorderen rechten Abb. 58. Betriebsbild eines Malard-Bottichs.
Ecke der Abbildung ist
bei RR die Reguliervorrichtung fiir die Laugenkonzentrationskontrolle als ein-
fache Schwimmer- und Schiebereinrichtung sichtbar. Die Zentrifugalpumpen
seitlich an der Bottichwand besorgen den Flottenumlauf. Die Abb. 59 zeigt

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

Abb. 59. Leviathan, Gesamtanlage.

Gruppenantrieb und Handspeisung der SchweiBwolle auf den im Vordergrund
stehenden Auflegetisch A, der als Lattentuch gebaut ist. Rechts neben dem
Leviathaneingang steht das Sodareservoir SO. Hier wird eine konzentrierte
Sodaflotte vorbereitet, die beim Ansatz der Bider in den ersten 2 Bottichen
verdiinnt zugesetzt wird. Die Konzentration im Reservoir betragt 10 bis 12° Bé
und wird dann in den Bottichen auf ca. 2 bis 3° Bé verdiinnt.

4. Die Ermittlung des Wasserbedarfs.

Das WasserhauptanschluBrohr fiir eine Leviathananlage bei 5 Bottichen muf3
einem Wasserbedarf — insbesondere fiir den Spilbottich — von 20 bis 25 m3
je Stunde entsprechen. Man beniitzt entsprechend reichliche Reservoire, damit
bei den starken Wassermengenschwankungen ein Ausgleich des Spitzenbedarfes
eintritt. Man kann beispielsweise den Spiilwasserbedarf einer gleichzeitig ange-
schlossenen Firbereianlage zum Ausgleich des Wasserverbrauches verwenden.
ZweckmiBige Anordnungen groBler Reservoire mit direkten Anschliissen fiir
Leviathanspiilbottiche und fiir Wollspiilmaschinen und weitdimensionierte Rohr-
leitungen (1 m Wassergeschwindigkeit je Sek.) ergeben storungslose Arbeit.

Nachfolgendes Diagramm Abb. 60 zeigt, wie in einer Wollwéscherei durch
Kupplung mit einer Wollspiilmaschine und 16 Féarbbottichen und 10 Garnférbe-
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maschinen ein weitgehender Ausgleich bei kleinstmdglichem Reservoir erreicht
wurde. Auch das Auffiillen der Maschinen kann vor Arbeitsbeginn gleichmiBig
erledigt werden, die Farbereibottiche werden zweckmaBig am Abend vorher oder
zeitlich frith vor der Wéscherei gefiillt, dann folgt das Auffiillen der Leviathan-
bottiche, eventuell direkt mit HeiBwasser, welches man vorteilhaft einer Abwéirme-
anlage entnimmt. In der Skizze stellt M den mittleren Bedarf von 48 m3
je Stunde fiir die obenerwihnte Anlage dar. Die Uberfliche 4 ergibt die nétige
Reservoirgr6Be. Die Auffiillzeiten fiir das Reservoir sind durch die Zeitriume o
gegeben, wobei die Pumpenleistung kleiner wird.

Zusammenstellung gangbarer Waschaggregate.

Fir kleine Anlagen: 1 Entschweiflbottich und 1 ovaler Spiilbottich. Diese
Kombination gibt nur unvollkommene Wasche und ist nur fir Kleinspinnereien
iblich.

Fir Spinnereien, die haupt- @ Q\
sédchlich Grobwollen verarbeiten, » «\?‘\ N
wird 1 Einweichbottich, 1 Levia- SN Nymmperin
thanwaschbottich und 1 Levia- # Wy f NL

.. . /2 y Q | \ Nz =

thanspiilbottich verwendet. Der '&;_g;\ Sy |
letztere kann aus Billigkeitsgriin- __ VAL ETREN \
den allerdings auf Kosten héherer # s O \ A :
Arbeitslohne durch eine ovale Spiil- J \‘ / }
maschine ersetzt werden. 0 i ; \j' ’a

Fiir GroBbetriebe ist eine zweck- T pdimasching | Leviathe |
méBige Kombina.ttion aus nach- ' /\ IR
stehenden Maschinen empfehlens- # 7] N
wert: 1 Auflegemaschine als Ka- | | _A o
stenspeiser mit Zupfwolf kom- /*72¢ 4w vz 7 ¢
biniert, daran angeschlossen 1 Ent-  Abb. 60. Wasserbedarfsdiagramm einer Woll-
schweilbottich und folgende 4 wiischerei und Farberei.

Bottichbatterien als kontinuier-

licher Leviathan arbeitend ; dieser fithrt aus dem letzten Quetschwerk iiber einen
2-Trommelzupfer die Wolle entweder in die anschlieBende Mehlsche Trocken-
trommel oder in neuerer Zeit in einen kontinuierlich arbeitenden Bandtrockner.
Die Arbeitsgeschwindigkeit des ganzen Aggregates ist so zu regeln, dall 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, daBl eine weich-
griffige, gut spinnbare Wolle in die Spinnerei kommt.

Namentlich Kammgarnspinnereien fithren die trockene Wolle in FlieBarbeit
gleich in die Krempelei, wihrend in der Streichgarnspinnerei die trockene Wolle
meist eingelagert (eingesackt) und erst spéter in die Férberei oder Wolferei dis-
poniert wird.

Die Verwertung der Waschhaare aus den Abwissern
der Wollwascherei.

Die Abwisser von Reinwollbetrieben usw. sowohl von Wollwéschereien als
auch von Gewebewiischereien und Appreturen enthalten einen immerhin merk-
baren Prozentsatz an noch verwendbaren Wollhaaren. Zu ihrer Abscheidung
wird der Fasernfianger, Abb. 61, Bauart E. Hamburger, Gorlitz, bentitzt.



44 Die Wollwischerei.

Die Abwisser stromen bei 6 ein, flieBen quer durch die langsam rotierende Sieb-
trommel s¢, die im Innern durch eine kréftige Pumpe abgesaugt wird. Die

Abb. 61. Faserfanger von Hamburger.

Fasern bleiben am Siebumfang héngen, werden durch eine Biirste bii abge-
biirstet, in die Foérderschaufeln s¢ abgestreift und von diesen iiber 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 fiir die Wollwaschanlage und
und ihre Gebdude Va. Es kénnen mit Riicksicht auf die heutigen hohen An-
schaffungskosten und Lebensdauer der Maschinen etwa 5% Amortisation und
10% Verzinsung eingesetzt werden. Ferner werden die Kosten fir den Kraft-
bedarf Kr in kWh, die leicht an einem Zihler abgelesen werden kénnen,
ermittelt. Sie betragen bei einer 5-Bottichanlage mit 2000 kg taglicher Leistung
ca. 160 kWh in 8 Arbeitsstunden. Der Dampfverbrauch Dv kann mit 200 kg
fir das Aufwirmen in den Morgenstunden und mit 200 kg je Stunde fiir das
Warmerhalten der ersten 4 Bottiche eingesetzt werden. Der letzte Bottich geht,
wie erwdhnt, kalt. Durch Verwendung von Abwarmewissern (HeilBwasser-
speichern) kann hier gespart werden. Der Arbeitslohn Al wird zweckméBig als
Normalstundenlohn mit Primien je 100 kg gut gewaschener Wolle festgesetzt.
Reiner Akkordlohn ist in Wollwéschereien wegen der dadurch leicht eintreten-
den oberflichlichen 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
beriicksichtigen. 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 10% der obigen Gesamtkostensumme an. Dié Gesamtkosten
Gk = Va+ ]fl‘wh + ‘DU + Wm o+ Re ergeben die Selbstkosten je kg gewaschener Wolle
ageskilogramm
als Trockengewicht gerechnet. Sie betragen derzeit bei gutgefithrten Betrieben
in Deutschland ca. 45 Pf. je kg oder in Betrieben der Tschechoslowakei, wegen
der billigeren Lebensverhédltnisse etwa 0,32 K& je kg. Sie koénnen aber bei
unrationeller Fithrung leicht auf mehr als das Doppelte steigen. Insbesondere
wenn nur kleinere Waschpartien mit Arbeitszeitunterbrechungen gewaschen

werden, wie dies in Zeiten schwacher Beschaftigung héufig vorkommdt.

I1. 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 % % vom absoluten Trocken-
gewicht betrigt, wird schlechtweg als Trocknen bezeichnet. Der Vorgang zerfallt
aus 6konomischen Griinden in 2 Stufen. Da die Entfernung des Wassers aus
textilen Materialien durch Wérme allein zu kostspielig ist, wird zuerst der grofite
Teil des Wassers durch mechanischen Druck oder Schleuderwirkung entfernt
und erst der letzte Rest der Feuchtigkeit, etwa 50 bis 70% vom Trockengewicht,
der nicht anders entfernbar ist, wird durch Warme weggeschafft. Loses Material,
also auch Wolle, unterliegt zuerst dem Vortrocknen durch Quetschen oder
Schleudern und dem Fertigtrocknen durch warme, wasseraufnahmefiahige Luft.

A. Das Vortrocknen.

Nach dem Leviathan, dessen Quetschwerk besonders bei feinen Wollen nur
auf schwachen Quetschdruck eingestellt sein darf, muB also die nasse Wolle
durch Schleudern vorgetrocknet werden. Der geringe Mehraufwand an Arbeit
durch das Umpacken (Arbeitslohn bzw. Zentrifugierkosten) wird wirmeoko-
nomisch durch das spétere billigere Fertigtrocknen sehr gut ausgeglichen. Darum
ist das Schleudern auch bei feinen Kammwollen zweckméBig. 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
zufithrt. Oben zeigte Abb. 51 eine derartige Kombination.

Das Schlendern 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 grofiter Schleuderkraft bei groft-
moglichem Durchmesser mit der hochstzuldssigen Tourenzahl lduft. Der Mantel
des Kessels besteht zur Vermeidung von Fleckenbildungen aus Kupfer, bei
sauer behandelten Wollen (Karbonisation) ist er diinn verbleit oder am besten
ein ca. 6 bis 8 mm starker Stahlmantel mit ca. 4 bis 5 mm starkem Hart-
gummiiiberzug versehen. Der Boden des Kessels wird neuerdings aus rostfreiem
Stahl gepreBt oder in Stahlgull erzeugt, zum Saureschutz wieder mit Hartgummi
uberzogen und zur solidesten Befestigung an der Stahlachse des Kessels mit
langer Nabe versehen. Die Verbindung von Achse und Kessel muBl mit Riick-
sicht auf das hohe Gefahrenmoment in bester Weise, d. i. mit einer geschlossenen
Kappenmutter, die durch Verbohrung gesichert ist, durchgefithrt werden. Der
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Durchmesser des Kessels und seine Hohe hdngen vom Fassungsraum ab, welcher
der rechnerisch und praktisch ermittelten Maximalbelastung entspricht. Diese
ist wie die anderen Konstruktionsdaten in dem behdrdlich vorgeschriebenen
Zertifikat (Priifungszeugnis), ebenso wie die hdchst zuldssige Tourenzahl an-
gegeben. In neuerer Zeit erreichten deutsche Spezialfirmen, 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 ungefihre Gewicht,
welches an nassem Material bei Erreichung der hichsten Tourenzahl im Kessel
enthalten sein soll. Mit Riicksicht darauf, daff beim Anlauf schon ein grofer Teil
des Wassers abspritzt, kann man an nassem Gut
bis etwa 30% mehr einlegen, als dem angegebenen
Maximalquantum entspricht. Z.B. wiirden 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 kénnen, wenn die
betreffende Zentrifuge 180 kg Maximalbelastung
laut Zertifikat vertragt, da schon bei Anlauf etwa
Abb. 62. Schleuderkessel. 30 kg Wasser abflieBen.
2

Die Schleuderkraft eines Massenteilchens betragt f = an_v
tane Drehradius, m die Masse, v die momentane Geschwindigkeit ist. Die Schleuder-
kraft steigt also quadratisch mit der Geschwindigkeit
und proportional der Entfernung der Wollteilchen von
der Kesselachse. Aus diesem Grunde ist das in der
Praxis leider hiufige Uberstopfen der Kessel unbedingt
zu verwerfen. Neben der Gefdéhrdung des Arbeiters
durch Explosion infolge der Uberlastung werden die
inneren Wollpartien schlecht entwissert, geben also
nur unniitze Belastung, auBerdem mufl auch die Mehr-
feuchte beim Fertigtrocknen durch Wéarme entfernt

werden.
Die Produktion der Zentrifugen héingt von der
Schleuderzeit ab. 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 hingt von nachstehenden Punkten ab: 1. der
Einlege-, 2. Anlauf-, 3. Lauf-, 4. Brems- und 5. der Aus-
Abb. 63. Zentrifuge von  legezeit. Die Zeiten 1 und 5 kénnen durch richtige
Heine. Entlohnung der Arbeiter weitgehend herabgedriickt
werden. Freie, allseits zugéngliche Aufstellung der Ma-
schine, richtige Hohenlage des Korbes, bequeme Zu- und Abfuhr des Materials kon-
nen beibequemer Bedienungentsprechende Hochstleistungen bringen. Das Optimum
bei 2, 3,4 zu erzielen, ist Sache des Konstrukteurs. Die alten Oberantriebszentrifugen
mit Friktionsantrieb oberhalb des Kessels werden heute wegen der Unzugénglich-
keit, der Olflecke im Schleudergut, dem teuren Fundament, groBen Kraftbedarf, der
kleinen Produktion und der haufigen Reparaturen halber kaum mehr verwendet.
Ausnahmslos wihlt man bei Riementrieb Unterantriebszentrifugen, oder man
gibt direkt elektrischen Trieb durch Motor auf der Kesselachse; der Motor sitzt

, wenn 7 der momen-
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dann entweder unterhalb des Kessels oder auf der stark nach oben verlingerten
Achse, so dall die vorhin beim Oberantrieb genannten Nachteile verschwinden
(siehe Abb. 63, Zentrifuge von Heine in Viersen). Bei Elektroantrieb direkt auf
der Achse sind besondere Motoren zweckmiBig, die groBtmdogliches Anzugs-

moment besitzen, aber auch bei kleinerer Leistung
7

guten Wirkungsgrad aufweisen (Leistungsdiagramme L
Abb. 64). Krantz in Aachen ermdglicht durch ge- 7;;
schickte Bauart die Ersparung dieses Spezialmotors py |
durch Einfiihrung eines Riementriebes mit Schnecken- %77 \
vorgelege (Abb. 65). Das Schneckengetriebe S, lauft 7z \\
in einem gekapselten Olbad, ist prézisest gebaut, “g” N
ergibt starke Uberset- }% 5 Tss ]
zung, gestattet gerade, .~ ] %j R 2938s
gut ziehende Riemen- EOA Sramsen \Z 7 YAntoup\— Sctieuderrr g“% :‘EEE
triebe, dadurch raschen %7 [[Zozu7zmn T S sBzmn Jiﬁ;,,,/,, =
Anlauf und Aufstellung 3 4[5 Frtlberen T 5 l
der Maschinen nahe der & \\i dm é’ﬁ%ﬂ— # :
Transmission, und ver- 3¢\ - J =1
langt geringed Grunn- S i = 3 e f E___
flachen. o . o |

Die Abb. 66zeigteine | Zatinmin EEEET A
d%?;’ggﬁuﬁﬁfﬁﬁeém Abb. 64a. Neue Elektro- Abb. 64b. Alte Riemen-

> zentrifuge. zentrifuge.

das Schneckenvorgelege
8, ist oldicht eingekapselt. Die Maschine gibt bei billigem Anschaffungspreis
gegeniiber alten Zentrifugen gleichen Fassungsraumes folgende giinstige vom Ver-
fasser gemessene Betriebswerte:

Betriebsdaten Alte Zentrifuge Neue Zentrifuge (Krantz)
Durchmesser in mm . . . . . . 1600 1600
Maximaltouren . . . . . . . . . 680 800
Einpackzeit . . . . . . . . .. 3 Min. 3 Min.
Anlaufzeit . . . . . . . . . .. 5 Min. 1 Min. 30 Sek.
Laufzeit . . . . . . . . . . .. 10 Min. 8 Min. 30 Sek.
Bremszeit . . . . . . . . . .. 2 Min. 40 Sek. 0 Min. 20 Sek.
Auspacken . . . . . . . .. .. 2 Min. 2 Min.

Summe 22 Min. 40 Sek. 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 Ausgleichung der Schwerpunktslage erfolgt bei den neueren Zentri-
fugen durch die schwere Masse des #uBeren Schutzmantels, der an 3 Sidulen
(3-Punkteaufhingung Abb. 65, 66) pendelnd aufgehingt ist, und bei Schwerpunkts-
schwingungen des rotierenden Kessels durch die Pufferstangen mit in Bewegung
gesetzt werden muBl; durch seine Trigheit widersteht er der Schwingung. Fiir
kleinere Leistungen (Kesseldurchmesser bis 1,40 m) wird ein teilweise mit Queck-
silber gefiilltes Ringrohr (g 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, gleicht geréuschlos aus.

Die Schleuderkosten bestehen
aus Verzinsung und Abschreibung
der Maschine mit 20% je Jahr
(300 Arbeitstage) bzw. je Tag gleich
VA, ferner Kraftbedarf in kWh je
Tag gleich Kb, Arbeitslohn je Tag
gleich Al, Regie R je Tag 25% vom
Geldumsatz der Maschine. Die
Schleuderkosten, je 1kg Material
Trockengewicht gerechnet, betragen
also KA—ﬂbj—wﬂl—_!—ﬁ = K Schleu-
derkosten je 1 kg, wobei M die tig-
liche Materialleistung in kg Trocken-
gewicht bedeutet. Die Lohne bei Zentrifugen hat der Verfasser immer mit den
Fertigtrocknern zusammen als Partielchne bestimmt, wobei dann die ganze

Abb. 66.
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Trockenpartie Pramien je 100 kg gut getrockneten Materials auf den Grund-
akkordlohn erhélt. Die Zentrifugenarbeiter und die Fertigtrockner kontrollieren
dadurch ihre gegenseitige Arbeitsleistung.

B. Das Fertigtrocknen.

Der letzte Rest der Feuchtigkeit kann aus der Wolle nur durch Lufttrocknung
entfernt werden. Mit Riicksicht auf die notwendige Leistung ist man heute vom
Trocknen auf Drahthorden im Freien, das nur bei giinstiger Witterung méglich
ist, mit Ausnahme der kleinsten Betriebe abgekommen. Allerdings liefert diese
billigste Art des Trock-
nens die weichgriffigste
Wolle, ist aber vom Wetter
abhingig. Die Fertigtrock-
nung arbeitet heute aus-
nahmslos mit Trocken-
maschinen. Kleinbetriebe
verwenden vereinzeltnoch
die alten Pulttrockner.

Diedurch dieHeizkérper H

erwirmte Luft steigt in-

folge ihres geringen spezi-

fischen Gewichtes durch Abb. 67a. Pulttrockner.

die Siebe St und durch die

Wolle, und stréms bei A neu nach (Abb. 67). Die Wolle wird auf den ca. 20° ge-
neigten Sieben etwa 15 cm hoch aufgeschichtet und mull von Hand oft gewendet
werden. Wirmedkonomisch ist diese Art der Trocknung zu verwerfen, da neben
hohen Arbeitslshnen fiir
das Wenden der Wolle ein
Dampfverbrauch von
etwa 5 kg Dampf fir 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 vollstindig
dem Arbeiter iiberlassen.
Die Wolle wird daher ungleich getrocknet und dadurch verschieden spinnfihig.

Die neueren Einrichtungen zum Trocknen erfordern kontinuierliche Pro-
duktion, grofere Leistungen, gleichmiBigen Ausfall des Trockengutes, hohe
Okonomie. Der TrockenprozeB soll den Wassergehalt aus der Wolle bis auf die
Normalfeuchtigkeit entsprechend der mittleren Luftfeuchtigkeit herabsetzen. Die
Mehrzahl der im Betrieb befindlichen Trockenmaschinen beriicksichtigt die-
sen Hauptpunkt noch nicht genug. Die Maschinen trocknen meist mit viel Dampf-
aufwand zur Erzeugung der HeiBluft die Wolle zu weit aus, sie wird schlecht
spinnfahig und die Trocknung zu teuer. Derart iibertrocknete Wolle muBl durch
Feuchtluft wieder angefeuchtet werden, um weich und spinnfihig zu sein. Die

Herzog, Technologie VIII/2, A: Bernhardt-Marcher, Wolle. 4

Abb. 67b. Pulttrockner.
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Trockendauer, welche ein absolut trockenes Produkt erzielen wiirde (7', im Dia-
gramm Abb. 68), ist in Arbeitsdauer und Dampfverbrauch weitaus hoher als die
richtige Trockenzeit 7', die noch die Normalfeuchtigkeit in der Wolle lifit. Ein
ubermaﬁlg rasches Trocknen fithrt den noch nicht geniigend erforschten Zu-
stand der sogenannten ,,Wassersteifheit“ der Wolle herbei. Der Verfasser
beobachtete bei zu rascher Austrocknung von Wollspinnpartien, ohne dall eine
Uberschreitung bei zulissiger Temperatur ein-
getreten wiire, einen Riickgang in der Spinnfahig-
keit und héirteren Griff, der nur auf zu rasche
Entziehung des Wassers zuriickgefithrt werden
konnte. Die Trockentemperatur soll besonders bei
feinen Wollen im trockensten Teil der Maschine
60° C nicht iiberschreiten. Bei modernen Maschi-
] - nen wird diesem Punkt beziiglich Schonung ohne-
'<‘<__7L—G'—9' s 7d hin Rechnung getragen, indgem die fast tr%)ckene
Abb. 68. Trockendiagramm.  Wolle beim Materialaustritt aus der Maschine
nur mehr mit kiihler, aber trockener Luft zu-
sammenkommt. Die verwendeten Maschinensysteme zerfallen in sogenannte
kontinuierliche Trockner mit wandernden Siebtiichern und in Kammer- oder
Schachttrockner mit Wagen bzw. Hordenfilhrung des Materials. Die Schacht-
trockner besitzen lotrechte Fiihrung der Drahthorden in Vertikalschéchten
durch Wanderketten, wihrend die Tunnel- oder Kanaltrockner die Wagen-
bewegung mit den Drahthorden horizontal ausfiihren.

Nach Art der Fithrung der Luft unterscheidet man verschiedene Typen der
Trockenmaschinen. Bei der reinen Gegen-
stromtrocknung mit abnehmender Lufttem-
peratur tritt die heiBleste trockene Luft mit
der Hochsttemperatur in das trockenste
Material ein und stromt gegen das immer
feuchter werdende Material. Dadurch sattigt
sich die Luft vollstindig mit Wasser und tritt
beim wasserreichsten Material aus der Ma-

=
I

“m umm,‘ schine. Man erhilt hierdurch grofite Warme-
\W’M ausnutzung, aber leicht einen sproden Griff.
4 I“”"“ ,,:i = Wegen der Billigkeit ist diese Trocknung be-

sonders fiir minderste Kunstwollen nach dem
:é ﬂ Waschen oder Firben iiblich. Eine Ausfiih-

st &§~,\ <4 )

l-\! Ly

rungstype dieser Bauart zeigt Abb. 69. Die

llz=
LRSS S A as R asE S feuchte Wolle 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 verdringt. Diese arbeitet mit gemischter Trocknung, wie Abb. 70a
und b zeigen. Diese Bauart hat im rechten Schacht aufsteigende, im linken
Schacht fallende Materialfithrung. Die Trocknung erfolgt daher rechts im
Parallelstrom, links im Gegenstrom, aber mit bereits teilweise gesittigter
Luft. Die verwickelte Art der Kettenschaltung in Verbindung mit geringerer
Spinnfihigkeit bei den Einschachtmaschinen haben heute diese Bauart schon
stark durch die horizontalen Bauarten verdringt. Diese weisen bei leichterer
Bedienung eine 6konomischere Luftfithrung auf. Sie verwenden die Stufen-
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trocknung, d. h. sie fithren die maBig vorgewérmte Frischluft von ca. 20 bis 30° 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
alle modernen Trockenmaschi-
nen.

Man verwendet entweder
Kammertrockner nach
Abb. 71 bzw. 72 oder Tunnel-
trockner nach Abb. 73 u. 74.
Die ersteren haben fiir kleinere
Betriebe, welche verschieden-
artige Wollpartien, eventuell
auch gleichzeitig Garnpartien
trocknen, den Vorzug, dall man an die Trockendauer der einzelnen Kammer-
inhalte nicht gebunden ist. Die Tunnelmaschinen sind nur fiir groBe Betriebe

Abb. 70a.

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

geeignet, die entsprechend groBe Materialpartien mit gleichméBig trocknendem

Material in einem Zuge behandeln konnen. Ist das Material ungleich, so kann

ein schwer trocknender Hordenwagen die ihm nachfolgenden Wagen in der
4*
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Trocknung aufhalten und fir diese eine Ubertrocknung herbeifithren bzw.
die Kontinuitat storen. In solchen Fillen, wo nur einzelne schwer trocknende
Wagen in Betracht kommen, behilt man die Wagengeschwindigkeit des schneller
‘trocknenden Materials bei und 1Bt einfach das bei einem Durchgang nicht
trocken werdende Material wiederholt durchlaufen. Bei groBien Partien von

Abb. 71. Kammertrockner.

langsam und rasch trocknendem Material (lose Wolle und Strihngarn trocknen

etwa doppelt so schnell wie Spulen oder andere Wickelkorper, z. B. Bobinen) ist

eine Trennung nach Trockengeschwindigkeit durchzufiihren. Infolge der stufen-

formigen Férderung 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 mnassen

Kammern kann ohne wei-

teres etwas hoéher (80¢ C)

gehalten werden, ohne auf

die Giite der Trocknung

Einflu zu nehmen. Bei

Kunstwollen, die mit

Abb. 72. Kammertrockner. Helindonfarben  gefiarbt

werden, muf} jedoch die

Temperatur sorgfiltic unter 70° C gehalten werden, da, wie der Verfasser in

der Praxis beobachtete, katalytische Erscheinungen bis zur Selbstentziindung
fihren konnen.

Die Trockenkosten setzen sich zusammen aus den Verzinsungs- und An-
schaffungskosten der Maschinen VA, dem Arbeitslohn Al, Kraftbedarf Kbund
dem Dampfverbrauch, welcher den gréften 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:
VA4 Al+Kb+Dv+R

K M

wobei M die Tagesleistung der Maschinen in kg trockenen Materials bedeutet.
Der Dampfverbrauch betrigt bei Dampf von

ca. 4 Atm. Sattdampf (zweckmiBig Abdampf)

ca. 1,6 kg je 1kg Wasser, welches aus der

Wolle ausgetrieben wird. Die Gesamttrocken-

kosten betragen bei Vollbetrieb 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 Pf.

je kg, fir unterbrochenen Betrieb sind sie

entsprechend hoher. Die Lohne fiir die Be-

dienungsmannschaft werden zweckmaBig, wie

bereits erwdahnt, durch ein Pramienlohn-

system gemeinsam mit den Vortrocknern Abb. 73a.

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

(Zentrifugenarbeitern) geregelt. Eine stindige Kontrolle der Kondenstépfe,
Leistungs- und Temperaturkontrolle der Maschine durch Registrierung, Ver-
zeichnung der Arbeitszeiten
und -mengen bei einzelnen
Wasch- und  Trocken-
partien sind bei modern
gefihrten Betrieben un-
bedingte Notwendigkeit.
Die  Betriebsfithrung
wird sorgfaltic 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 mufl den kontinuierlichen Betrieb erméglichen.
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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.
Fir das Karbonisieren loser Wolle verwendet man auf Grund reicher Er-
fahrungen zweckmifBig die sogenannte NaB- oder Schwefelsdurekarbonisation,
die gegeniiber der Trocken- oder Salzsiurekarbonisation eine wesentlich
spinnfihigere Wolle gibt. Dies gilt nicht nur fiir die Entklettung von reiner
Schurwolle, sondern auch fiir die Entklettung von Kémmlingen, sowie be-
sonders fir die Gewinnung von reinwollener Kunstwolle aus halbwollenen
Hadern.

Die gewaschene Wolle wird in gut abgequetschtem Zustand nach der Wasche
eingesduert. Dies erfolgt bei Kleinbetrieben in einfachen, siurefesten Kufen
(Holzkufen, innen mit Bleiblech ausgeschlagen oder neuerdings mit Gummoid
iberzogen). GroBle Betriebe verwenden, wie frither erwidhnt, gleich einen Le-
viathan, dessen letzter Bottich, als Einsdurebottich nach dem Spiilbottich,
sdurefest gebaut ist.

Die eingesiduerten Wollen verbleiben in der 2 bis 3° Bé starken Schwefel-
sdureldsung ca. 25 Min., um griindlich Sdure aufzunehmen, werden dann in der
siurefesten Zentrifuge, einem mit Hartgummi ausgekleideten Kessel, ausge-
schleudert. Die Schwefelsidure, die aus dem Schleuderkessel abgespritzt ist, wird
sorgfiltig zur Wiederverwendung abgefangen und die Wolle dann scharf getrock-
net. Nach neueren Versuchen von G. Ulrich in Briinn soll die Temperatur
von ca. 105° C fir die Spinnfahigkeit des Materials maBgebend sein, fiir die
Beschleunigung und chemische Auswirkung des Karbonisiervorganges ist die
rasche Erwirmung besonders wesentlich. Héhere Temperaturen von 110 bis
115°C ermoglichen ein sicheres Karbonisieren (Umwandlung der Zellulose,
aus welcher die Kletten bestehen, in Hydrozellulose, die als miirbes Produkt
leicht ausfillt), sind aber fir den spidteren Spinnvorgang nachteilig. Man hat
in neuerer Zeit durch Zusatz von gerbstoffhaltigen Netzmitteln wie Leonil,
Flerhenol (Chem. Fabrik, Offenbach) ein Durchkarbonisieren schon bei 100
bis 105° C und bei einem S&uregehalt von nur 2,5° Bé erreicht. Dies gibt der
geschonten Wolle sehr gute Spinnfiahigkeit bei Sdure- und Wérmeersparnis, so
daB der kleine Mehraufwand fiir die Netzmittelkosten sich reichlich lohnt.

Kleinere Betriebe séduern in gelochten Gitterkérben an, die aus siurefestem,
perforiertem Stahlblech bestehen. Man 148t nach 20 Min. Einweichen abtropfen,
schleudert aus und trocknet.

Das Trocknen nach dem Schleudern erfolgt in den Trockenmaschinen, mog-
lichst sdurefeste Drahthorden (Phosphorbronzedraht). Die iibrigen Teile der Ma-
schine sind mit Séureschutzanstrich versehen und besitzen, mit Riicksicht auf
die notwendige hoéhere Temperatur, entsprechend ausgebaute Heizkérper. Die
Dampfspannung mufl bei NaBdampf mindestens 5 bis 5,5 Atm. betragen, um
bei gesittigtem 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 lingeren Arbeitsdauer, dem
Chemikalien- und Warmeverbrauch ca. 30 bis 40% hoher als die Trocken-
kosten fiir 1 kg Material. Die Spinnfahigkeit karbonisierter Wollen ist un-
bedingt kleiner, das anfallende Garn ungleichméBiger und weniger haltbar.
Die Garne und Gewebe aus karbonisierten Wollen sind der spiateren Veredlung
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(Appretur, Netzfahigkeit, Verleihung von Griff und Geschmeidigkeit) weniger
zugénglich, weshalb man im losen Material nur in Notféllen karbonisiert, wenn
ein anderer Ausweg nicht mdoglich ist. Soweit der Spinner nur kann, wird er un-
karbonisiert verspinnen und die Entfernung der Kletten im spéteren Veredelungs-
betrieb des Gewebes vornehmen.

Fur gewaschene Kammwollen wird direkt nach dem Quetschen ein Zupfwolf
zur Vorlockerung der Wolle eingebaut; er fithrt die vorgelockerte Wolle in einem
Speiseapparat zu, der die Wolle durch Nadeltransporttiicher in gleichméfiger
Lage in losen Klumpen der Trockenmaschine zuleitet.

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

Abb. 75. Speisevorrichtung fiir Wolltrockner.

derartigen Anordnungen hier doch kontinuierlich moglich ist. Bei hoheren Trocken-
kosten wird man den Leviathanabschlul immer in die Trockenmaschine fiithren.
Eine derartige Speisevorrichtung zeigt Abb. 75. Die abgequetschte Wolle wird
durch ein Lattentuch aus dem Leviathan bei I durch einen Speiseblechtrichter B
dem Woll6ffner zugefiihrt, der durch Stiftenwalzen mit gekdimmten und ge-
kriimmten Stahlstiften in der Art der Wélfe, 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 regelmifBig den
spateren Maschinen zugefithrt. Die Ausfithrung, Linge und Dichte der Nadeln
auf den Nadeltiichern pafit sich an die Wollbeschaffenheit an. Grébere und
straffere Wollen kénnen durch entsprechend schiittere Nadeltiicher noch sicher
transportiert werden.
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D. Die kontinuierlich arbeitenden Trockenmaschinen.

Die dlteren Bauarten dieser Trockeneinrichtungen dhneln mehr oder weniger
der bekannten Konstruktion der Trockentrommel von Mehl (Abb. 76). Sie wird

Abb. 76. Trockentrommel fiir Mehl.

heute noch vielfach in der
Kammwollwéscherei  als
Trockeneinrichtung  ver-
wendet. Die Wolle fallt an
einem Ende in die schrag
abfallende Trommel, etwa
in der Trommelachse ein,
fallt auf die Stiftenlatten
der Innenfliche 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 Wolle einen
allmahlichen Spiralweg
durch die Trommel. Die
Auflenfliche der Trommel
ist von einem feinen
Messingdrahtsieb (ca. 1 mm
Maschenweite) gebildet. Die
Trommel wird quer zur
Achsenrichtungdurch einen
schwachen, warmen, auf-
steigenden Luftstrom
durchzogen. Hierdurch wird
eine sehr schonende Trock-
nung der Wolle ohne Ver-
werfung oder Klumpen-
bildung erreicht. Da der
Ausniitzungswegder Warm-
luft ein &uBerst kurzer
ist, wird die ganze Trock-
nung wirmetechnisch un-
Skonomisch, der groB3te Teil
der Luft entweicht unge-
sattigt. Die Wolle selbst
bleibt wegen der niedrigen
Trockentemperatur  von
500 C sehr gut spinnfihig,
weshalb man diese Ein-
richtung trotz ihrer gerin-
gen Okonomie noch oft ver-
wendet. Die Speisungdurch
die Zufithrvorrichtung 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 Abfithrung der
trockenen Wolle mit AZ bezeichnet. Der Antrieb der ca. 3 m im Durchmesser und
7 bis 8 m in der Linge messenden Trommel erfolgt auf den Laufwellen, auf deren
Rollen die Trockentrommel ruht. Die Trommel rotiert so schnell, daf3 der Wolldurch-
gang ca. 15 bis 20 Min. dauert. Am Auslauf der Trommel bringt man iiber dem Aus-
lauftisch eine automatische Ol- oder Schmelzeinrichtung an, die mittels PreBluft
oder besser mit Dampf, wegen der oxydierenden Wirkung der Luft auf das Ol,
dieses in fein verteilter Form auf die lockere Wolle zerstdubt. Man 6lt in der
Kammgarnspinnerei wesentlich schwécher als in der Streichwollspinnerei, nimmt
aber dafiir wegen der besseren Auswaschbarkeit nur reines Olivendl zum Schmel-
zen, das mit 1 bis 5%0 vom Gesamttrockengewicht der Wolle bemessen wird.
Die Neigung der Trommel betridgt ca. 7,5° zur Horizontalen, die Tagesleistung
hingt 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
Kontinuiertrocknern.

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 cm 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 Luftstrémungen entstehen, die Wérmeverluste 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 mu3 so erfolgen, dafi bei gréBtmaoglicher
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 fillt die Wolle auf das rechts vorstehende tiefere 2. Sieb-
tuch, welches wieder die Fihrung nach links besorgt. Es sind je nach der
nétigen Produktion 4 bis 8 Siebtiicher in Etagen iibereinander vorgesehen. Die



Hh8 Das Trocknen der Wolle.

Anlage hat 5 Etagen mit je 2 Horizontalfeldern von 3 m Léinge. Sie leistet
taglich bei 8stiindiger Arbeitszeit ca. 1200 bis 1400 kg reine trockene Wolle.

Abb. 78. Trockner von Mac Naught mit Rostvorschub.

Abb. 79.

Abb. 80.

Die Wanderbewegung mit
Siebtiichern hat den
Nachteil, daB an den Sieb-
tuchrandern, besonders
bei sehr feiner und kurzer
Wolle,viel Materialhangen
bleibt, also Materialver-
lust eintritt und héufiges
Reinigen der Maschine
erforderlich  ist. Mac
Naught hat deshalb die
Siebticher in der Kon-
struktion Petrie, wie
Abb. 78 bis 81 =zeigen,
durch horizontale, aus
parallelen Stidben gebil-
dete Roste ersetzt. Diese
werden durch ein Kurbel-
getriebe in horizontalen
Schubbewegungen  ge-
fihrt. Die glatten Rost-
stibe sind in 2 Gruppen
bewegt, R, R, in Abb. 79,
80,81, wobeidie Gruppe R,
eine horizontale gerad-
linige Schwingung aus-
fihrt, wahrend die Gruppe
R, zwischen den Sta-
ben R, durch ein Kurbel-
getriebe mit Rollenfiih-
rung immer etwas empor-
gehoben wird und dadurch
die daraufliegende Wolle
ca. 200 mm schonend
weiterschiebt. Dadurch ist
jede Verklumpung, beson-
ders feiner Wolle, ver-
mieden. Die Maschine
bleibt rein, allerdings ist
der Kraftaufwand fiir die
Rostbewegung erheblich
grofler als bei Drahtsieb-
tiuchern. Er betragt fir
die Rostbewegung ca. 2,5
bis 3 PS, bei Siebtiichern
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 Einbandfithrung des Materials ausgefithrt. Sie erreicht einen besse-
ren Karbonisiereffekt, der frither infolge zu langer Wanderung oder zu langem
Verweilen der Wolle in den

Trockenkammern  beim

Kammersystem einen

harten Griff, schlechte

Spinnfihigkeit und Ver-

gilbung der Wolle ergeben

hat. Der Einbandtrockner

von Haas (Abb. 82 und

83), der auch als einfacher

Trockner arbeiten kann,

fuhrt das Material zwi-

schen zwei Siebtiichern

leicht gefaf3t einmal durch

den Trockenraum. Die

Wolle kann dabei nicht

verklumpen wund wird Abb. 81.

trotzdem vonder Trocken- Abb. 79 bis 81. Rostbewegung.

luft quer zu den Sieb-

tiichern kraftig durchstromt, so daB sie schonend und rasch trocknet. Die Luft-
fihrung ist als Gegenstrom mit niedriger Temperatur fiir die nahezu trockene

Abb. 82.

Wolle und mit Héchsttemperatur

fiir die nasse Wolle (ca.80°C) aus-

gefithrt. Bei der Karbonisieraus-

filhrung ist die Lufttemperatur

gegen den Ausgang zu bis 105° C

steigend. Die Durchlaufdauer

beim Karbonisieren kann infolge

der lockeren Materialfiihrung und

der genau regelbaren Luftstro-

mung und Fihrung der Luft,

insbesondere in der Fertigkarbo-

nisierkammer (C 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
durchgefithrt hat, gibt kurze Behandlungszeit die geringste Schidigung der
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Wolle, auch bei hoher Temperatur und bei gleichzeitig griindlicher Durch-
karbonisierung.

Nach dem Karbonisieren muf3 die Wolle auf einem Klopfwolf geklopft werden,
um die losen, miirbe gewordenen Kletten durch Schlige aus den Wollklumpen
zu entfernen. Man verwendet entweder Klopfwoélfe mit Schlagstiben, eventuell
auch Lederschlagleisten (siche Wolferei). Die Verwendung ausgesprochener
Klettenwolfe, die mit Ségeschienenbelag bzw. Klettenmessern und Walzen ar-
beiten, ist mit Riicksicht auf den verhéiltnisméBig hohen Materialverlust — durch
die mit den ausgeschiedenen Kletten mitgehenden Wollhaare — 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 daf3
man durch Entklettung ohne Karbonisation viel und edles Material verlieren will.

ITI. Wolferei.
A. Wolfen.

So, wie die Wolle aus der Wéscherei kommt, kann sie nicht zu einem Fertig-
garn versponnen werden. Die klumpige Wolle mufl vorher in Einzelhaare auf-
gelost und von eingebetteten bzw. anhaftenden Fremdkérpern, die durch die
Wische nicht entfernt wurden, befreit werden. Dies geschieht unter Schonung
der Wolle durch eine allméhlich auflockernde Behandlung. Der vollstindigen
Auflockerung in Einzelhaare wird eine Zerteilung der Klumpen bzw. Flocken
vorangestellt. Diese Vorarbeit nennt man ,,Wolfen®.

Da das herzustellende Fertiggarn verschiedenem Verwendungszweck geniigen
soll und der Preis des fertigen Materials bestimmend hierfiir sowie fur den ge-
wiinschten Absatz ist, so werden mehrere Wollsorten miteinander gemischt.
Gleiches geschieht auch bei Herstellung von Melangen, fiir welche man gefirbte
Wollen verwendet, die wihrend des Wolfens 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
wihrend des ganzen Produktionsweges an den einzelnen Maschinen unvermeid-
lichen Abfall wieder verwenden zu kénnen, bedient man sich einzelner Maschinen,
um die Wolle zu reinigen oder aber, falls es sich um Abfille eines Fertiggarnes
handelt, sie wiederzugewinnen. Auch diese Maschinen nennt man ,,Wélfe*.

Man unterscheidet sie nach ihrer Verwendung und Bauart als:

1. Krempel-, 2. Schmelz-, 3. Kletten-, 4. Klopf-, 5. Spiral-, 6. Reilwélfe,
7. Endenoffner (Garnettmaschine), 8. Willow und 9. Crighton opener.

Wegen der Ahnlichkeit des Arbeitseffektes findet man nicht alle angegebenen
Wolfe in einer Wolferei aufgestellt. Neuzeitliche Wolfereien sind in FlieBarbeit
mit der gesamten Spinnereianlage verbunden.

Die Wolferei zerfillt, wie erwiahnt, in zwei Teile: in die eigentliche Mischerei
und in eine Abteilung, in der die Wolle gereinigt oder wiedergewonnen wird.
Den grofiten Raum fordert die Mischerei, da vor bzw. hinter den dort verwendeten
Maschinen — heutzutage ausschlieflich Krempelwolfen — eine gréfiere Boden-
flache freigehalten werden muf}, um die Wollsorten ,,laufender Partien® in iiber-
einanderliegenden Schichten von Hand aus grob vormischen zu kénnen. Da eine
solche Partie von 200 bis 600 bis 1200 kg haben kann, so benétigt man hierzu
eine mehr oder weniger groBle Bodenfliche (2,5 X 4 m bis doppelt genommen)
als Wolfsbett (4 X 16 m).
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B. Der Krempelwolf.

Er wird deswegen fiir das Wolfen vorgezogen, weil durch die Anordnung
seiner arbeitenden und auflockernden Teile gleichzeitig eine gute Mischung
erzielt wird. Die Wollpartie wird durch diese Maschine gegeniiber 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 E, und E, vorgebracht, wobei eine hélzerne lings-
geriffelte Druckwalze D das Vorschieben gegen die Einzugswalzen hin erleich-
tert. Durch ihre Anordnung wird zu hoch aufgelegte Wolle vor dem Einzug
niedergedriickt. Die Walze schiitzt auch den Arbeiter vor dem ErfaBtwerden
durch die Walzen %, _,. 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 Zihne
des Tambours 7' 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 Zihne sowie die fix gelagerten Walzen zu stark, so da8 auBer
Zeitverlusten infolge Riemenabwerfens und Riickdrehens usw. noch Zahnbriiche
bzw. Durchbiegungen eintreten konnen. Oberhalb der Einzugswalze E, ist eine
etwas grofere bezahnte Walze W, welche die Walze E, von Wolle reinigt und
diese dem Tambour ibergibt. Die untere Walze E, wird infolge der gleichgerich-
teten Zahnlagen mit jenen des Tambours 7' vom letzteren geputzt. An der
oberen Umfanghilfte sind 3 Walzenpaare gelagert, denen die Aufgabe der Woll-
offnung und Mischung zukommt. Die gréBere dieser Walzen, mit 4,_5 be-
zeichnet, wird ,,Arbeiterwalze“ genannt, die kleineren W,_; heiflen ,,Wender*.

Im Vergleiche zu diesen 3 Walzenpaaren ist auch die Einzugswalze E; mit
ihrer oberen Putzwalze W als Arbeiter und Wenderpaar anzusehen, so daf}
somit insgesamt 4 derartige Walzenpaare fiir die Durcharbeitung der Wolle
bestimmt sind.

In der élteren Ausfithrung waren alle Walzen aus Holz mit eingeschlagenen
Eisenzihnen. 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 Sichsischen Maschinenfabrik vorm. Richard Hartmann A. G., Chemnitz,
ist der Tambour mit aufgeschraubten Zahnbelegplatten aus StahlguBl versehen.
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Neben der groBeren Haltbarkeit konnen schadhafte Platten einzeln ausgewech-
selt werden. Die Einfithrwalzen 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 #lterer Art zu
ersehen.

Kommt der Wollklumpen % durch die Zéhne des Tambours an die Stelle der
groBten Anndherung zwischen Arbeiter 4 und Tambour 7' (Arbeitsstelle), so
wird er infolge der entgegengesetzten Richtung der Zahne des Arbeiters sowie wegen
der verschiedenen Umfangs-
geschwindigkeiten der bei-

AV S den Arbeitsorganezerrissen.
) Der eine von den Tambour-

& 7 zédhnen gehaltene Klumpen-
a teil geht mit groBer Ge-

Abb. 86a, b und c. Walzenanordnungen am schWindigkeit zum 2. Arbei-

Krempelwolf. ter. Der vom Arbeiter je-

doch zuriickgehaltene Teil

wird mit diesem langsam nach oben bewegt und durch die an der Ubernahme-
stelle gleichgerichteten, mit gréBerer 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-
klimpchens 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 néchsten Arbeitsstelle beférdert,
wo sich an den bereits gemischten Flocken der gleiche Vorgang wiederholt. In
gleicher Weise wirkt die nichstfolgende Ubergabestelle an den Tambour.

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

Ist der Wender dem Arbeiter vorgestellt (Abb. 86¢), so wird eine groBere
Flocke (Klimpchen k) durch den Spalt zwischen Wender und Tambour durch-
gezogen. Sie wird erst spiter von den Zahnen des nachgestellten Arbeiters zum
Teil erfaBBt und durch den groBlen Geschwindigkeitsunterschied der beiden auf-

Abb. 87. Krempelwolf Auswurf.

losenden Organe — Arbeiter und Tambour — zerrissen. Der am Tambour
hingende Teil geht schnell weiter zur néchsten Arbeitsstelle, wihrend der am
Arbeiter zuriickgebliebene langsam um nahezu % des Umfanges dieser Walze
gedreht wird, um vom rascher laufenden Wender abgenommen zu werden. Die
schneller rotierenden Zihne des Tambours iibernehmen die Wolle nach kleiner
Drehung des Materials und bringen die bei der Ubernahme zusammenfallen-
den Wollsorten bzw. Farben zur selben Arbeitsstelle, von der wieder nur ein
Teil durch den Tambour zum néchsten Arbeiter und Wenderpaar weitergefihrt
wird. Eine derartige Zusammenstellung von Arbeiter und Wender fiihrt das
Material zum Teil mehrmals an die gleiche Arbeitsstelle, so daB es bedeutend
besser aufgelost und durchmischt wird. Allerdings ist in diesem Falle die Leistung
der Maschine eine geringere. Da die Auflésung bzw. Mischung nur eine Vor-
bereitung fiir die spatere vollstindige Durcharbeitung der Wolle auf der Walzen-
krempel sein soll, 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 hauptsichlichst auf
eine gute Auflssung und Durchmischung hingearbeitet, withrend die gewiinschte

Abb. 88. Krempelwolf mit Siebtrommel.

Leistung nur durch Verwendung mehrerer Krempelsitze bzw. durch Verlinge-
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 Auflésungskraft wihrend 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

Antriebsrider 7, der Wender ein, in den

kleineren Zahnkranz die etwas groBeren

Rider der Arbeiter. Dadurch wird bei

einer bestimmten Tourenzahl des Doppel-

rades R, sowie bei geeigneten Walzen-

durchmessern die fiir die Auflosung, Ab-

nahme und Ubergabe der Wolle erforder-

liche Arbeitsgeschwindigkeit erreicht. Be-

kanntlich muB die Umfangsgeschwindigkeit

desWendersgréBer sein als die des Arbeiters

und ‘kleiner als die des Tambours, um

den gewiinschten Arbeitseffekt zu erzielen.

Gegeniiber den Einzugswalzen 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 kriftige,
in zwei gegeneinander versetzte Reihen angeordnete Stifte eingesetzt sind. Da
die Stifte der sich schneller drehenden Trommel 4, auch wenn sie in die Zihne
des Tambours eingreifen, keine geniigend vollstindige Reinigung der Tambour-
zihne durchfithren, besitzt jede zweite Latte an der einen Seite einen gezéhnten
Lederstreifen L,, welcher iiber 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 ab. Gleichzeitig wird durch die Lederstreifen eine bessere Abdichtung der
Trommel gegen ihre Verschalung bzw. den Rost R, erreicht, so daBl 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 Auswurféffnung des Krempelwolfes anhiufen, daB sich der dort
bildende Wollkegel vor die Offnung legt, da sonst der Wolf an der Stelle
verstopft wird. Deswegen muf} die sich dort absetzende Wolle zeitweise weg-
gerdumt werden.

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

Eine andere Ausfiihrung 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.

Maschi-| Walzen- Maschinen Ang;::si?l;g;léen, Kraft- Gewicht
nen- breite | 1 bedarf
groBe Lange Breite | Durchm.| Breite netto brutto
mm m m mm mm PS kg kg
I 1000 2,050 500 150 5 4250 5450
I 1200 6,800 2,250 500 150 6 4800 6150
I 1400 2,450 650 150 7 5350 6850
Maschi-| Walzen- Maschinen Ang;ii)sic}iggéen, Kraft- Gewicht
nen- breite ’ bedarf —
groBe Lange Breite | Durchm.| Breite netto brutto
mm m m mm mm PsS kg kg
I 600 2,960 1,550 370 110 2 1620 2100
I 800 2,960 1,750 370 110 3 1950 2500
II 1000 3,600 2,050 500 150 4 2950 3800
I 1200 3,600 2,250 500 150 5 3400 4350
II 1400 3,600 2,450 650 150 6 3850 4900
Umdrehungen der Haupttrommel/Min.
Grofie I | Grofe IT
Fiir Schafwolle, Shoddy und dergleichen . . . . . . . . . . .. 220 150
Fir Vigogne, Baumwollabfille, Kunstwolle und dergleichen . . . 250 170

Die Firma Josephy, Bielitz, erzeugt den Krempelwolf in zwei Ausfithrungen
(Kaliber), und zwar Kaliber I (grofie Ausfiihrung mit drei Arbeitern 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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Linge des Krempelwolfes . . Kaliber I 2,950 m Kaliber IT 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 » 1L 2200 u. 2800 kg
Diameter der Antriebsscheiben ’s I 0,500 m ' II 0,400 m

Breite der Antriebsscheiben . ' I 0,140 m , II 0,110 m
Tourenzahl je Minute . . . . ' I 165 , I 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
arbeitenden =~ Walzen
A, 3 bzw. W, _; ein-
gezeichnet.

Der Vorgang des
Wolfenswird nach dem
in Abb. 92 zu ersehen-
den Wolfereiplan ndher
dargelegt werden. Auf
Grund der vorbeschrie-
benen Wollmanipula-
tion werden die Wol-
fereipartien = zusam-
mengestellt. Es wird
ein kleiner Teil der in
Betracht kommenden

Abb. 90. Krempelwolfgetriebe. Wollen nach dem an-

genommenen Prozent-

satz aufgelost und vermischt. Nach dlterer Methode wurde dies mittels zweier

Handkarditschen oder aber auf einer alten Krempel durchgefiithrt. Im letzteren
Falle muBite jedoch das zu mischende Quantum gréBer genommen werden.

Derzeit verwendet man
eine Musterkrempel, die
im Wolfereiraum, besser
im Musterzimmer oder
Laboratorium unterge-
bracht ist. Es ist dies eine
kleine Reiffkrempel mit
3 Arbeiter- und Wender-
paaren (Abb. 93 und 94).

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

Abb. 91. Krempelwolfgetriebe. gelegt. Durch die Arbeits-

organe dieser Muster-

krempel wird die Wolle fein aufgelést und innig vermischt. Das erhaltene
VlieB wird tber 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

P45
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und daraus wieder ein Pelz gebildet. Es ist dies genau der gleiche Arbeitsvorgang,
den die Wolle wihrend der kiinftigen Verarbeitung auf einem 3-Krempelsatz
durchmachen muB}, so dal man
die Gewidhr des gleichen Aus-

falles hat. Den zuletzt er- ,

haltenen Pelz rollt man wah- #E # A .l
rend der Drehung der Pelz- 4 > 2
trommel zu einem kleinen () ®‘ 4 ° i .
Wickel. Eine gute Handvoll von 6G)® ;

dieser Wollrolle wird abgerissen g v -l #% ¥4

und mit Soda und Seife unter
Druck beider Hande gewaschen,
bis der zwischen den Fingern Abb. 92. Wolfereiplan.

austretende Seifenschaum rein

weifl ist. Durch Druck und Reibung der Héinde verfilzt die Wolle wihrend des
Waschens zu einer ,,Pausche. Diese wird gut gespiilt und in einem Trocken-
ofen getrocknet. Die Firma Hartmann, Chemnitz, hat fiir diesen Zweck eine
kleine Plattenfilzma-
schine konstruiert. Durch
Vergleich der Farbe des
Filzes mit dem Muster
erkennt man, ob der
gewihlte Prozentsatz der
in der Mischung enthal-
tenen Wollfarbe richtig
ist. Im anderen Falle muf}
korrigiert werden. Aller- &
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-
fihrung 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.

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

Die Musterkrempel stellt einen 3-Krempelsatz vor. Der erste Teil ist die ReiB3-
5*

Abb. 93. Musterkrempel.



68

Wolferei.

Abmessungen, Kraftbedarf, Gewichte.

Krempel- Maschinen- Gewicht
arbeitsbreite Lange Breite Krafthedart netto brutto
mm m m PS kg kg
300 1,3 1,0 1 420 650
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. . . . ... ..o 120 ,, »»
2Wender . . . .. ... ..., 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 kénnen in dem gleichen Verhéltnis 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 kénnen 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 dafl eventuell auch gleichzeitig 3 verschiedene Materialsorten durch-
gemischt werden kénnen.

Abmessungen der Musterkrempel:

Tambour . . . 800 mm Breite der Maschine . . . . 800 mm
Arbeiter . 130 ,, Breite des Arbeitsfeldes . . 235 ,,
Wender. . . . 58 ,, Voll- und Leerscheibe . . . 400 ,,
Peigneur . . 450 ,, Breite derselben je. . . . . 80 ,,
Volant . . . . 200 ,, Tourenzahl . . . . . . .. 100 T/min

Raumbedarf ohne Florteiler 2650/1500 mm, Kraftbedarf 1 PS
Raumbedarf mit Florteiler 3250/1500 mm, Kraftbedarf 1% PS
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Partiezettel.
Partie Nr....
Auftrag:....
Farbe:. ... Garnstéirke:. ... Kette..... kg
SchuB ....kg
. Zwirn ... .kg

Mischung:....

Los Nr...... Qual........ Prozent ..... Farbe ...... kg..........
5 as eeees 33 eeeeeas s e s eeeaee dyeeeeneenas
5 s e 9 eeeeees 55 eeeen b5 eenenn gy eee et eanas
25 3y eeens 5 eeeennn 3 eeees 5 eeeeen by e
55 sa eeeen sy eeeeees 5y eeeen 9 eeeens sy e
N s eerennn 5 eeees 3 eeenee by e eeeanees
5y sy eeees 3y e vy eeeen 5y eeeees by eeenaeens
25 py eeeen by eeeneen s e by eenees 3 eeeeenaeas
25 yy eees 5y eeeeeas 5 eeees s eeeees b eeeenaeaas
5 as eeees sy eeeeees 5 eeees s eeeenn by eeeeeeanns
s sy eeees 5 eeeeens 5y eeeen s eeeees by ereeeeeans

Ergebnis. Partie Nr. (wie oben)

Olein %....
Spickél %. ...
Wasser %....

Selfaktor Nr....
Kette ...kg
SchuB ..kg
Zwirn .. kg
Ergebnis. .. .kg

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

Abb. 95. Musterkrempel.

Ist auf diese Weise der Prozentsatz der zu verwendenden Wollen und Abfille
in bezug auf die 100 g bzw. 500 g des Musters festgelegt, so wird auf die Partie
z. B. von 600 kg umgerechnet. Fiir jede Partie wird ein Partiezettel aufgestellt,
auf welchem alle Daten aufgezeichnet sind. Mit Beginn der Partie werden die
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Wollséicke (S,_; in Abb. 92) in die Wolferei gebracht, um daraus mit Hilfe
einer Waage W das nach den angegebenen Prozentsitzen errechnete Gewicht
der einzelnen Wollqualititen und Farben zu entnehmen. Vor dem Krempelwolf
muB eine entsprechend groBle Manipulationsfliche (W B,) freigehalten werden,
um die Wolle, roh gemischt vor die Maschine ausgebreitet, vorzubereiten. Man
nennt diese Arbeit das ,,Herrichten des Wollbettes“l. Auf das Einbetten der
Wolle mufl die gr6Btmogliche Sorgfalt gelegt werden. Das aus verschiedenen
Sorten und Farben bestehende Material mul in mehreren Lagen prozentual
auf die Manipulationsfliche aufgeteilt werden.
Eine Mischung besteht beispielsweise aus folgender Zusammenstellung:

Mischung:

Los Nr. 203 Qual.: JBI Prozent: 20 Farbe: weill kg: 120
. s 203 ,, JBI . 15 ,»  angeblaut s 90
» s 123 » BW » 10 ,»  weil , 60
s 123 ,» BW ’ 12 ,, schwarz I ]
2 ” 417 ” Thybet’ ” 20 ” 5 ’ 120
s 137 ,» Webenden . 13 ' v , 18
O — »  Spinnenden ' 5 ,»  melange 5, 30
J R — »  Ausputz - 5 ,,  schwarz , 30

Prozent: 100 kg: 600

Die Melange besteht aus ungleichem Material: Die Qualititen JBI und BW,
besonders die gefiarbten, sollten firr 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 Reiwolf in lose Wolle aufgelést werden. Vorgarn muf nicht erst vorgerissen
werden. Thybet und Ausputz gibt man ebenfalls erst beim zweiten Wolf vor.
AuBler JBI und BW enthalten alle Sorten von ihrem fritheren Arbeitsproze3
bereits Schmelze.

Die Qualitdten JBI und BW sollen also im ersten Wollbett eingebettet und
dann durch den ersten Wolf W, durchgearbeitet werden.

Je nachdem, wie viele Lagen fiir die Vormischung gemacht werden — je mehr
desto besser —, mull man die verschiedenen Mengen unterteilen. Es sollen
z. B. 3 Mischungslagen gelegt werden. Jede Lage enthilt somit 40 kg der weillen
Qualitat JBI, 30 kg der angeblduten Qualitét JBI, 20 kg der weiflen und 24 kg
der schwarzen Baumwolle (BW).

Zunichst werden also 40 kg der Qualitdt JBI weill auf die fiir das Bett W B,
bestimmte Flidche aufgeteilt, dariiber, gleichmaBig verteilt, die anderen Sorten
in den angegebenen Mengen. Nun wird mit der zweiten Lage begonnen usw. Eine
gleichmaBige Verteilung ist noétig, damit nicht auf der einen oder anderen Seite
zuviel von einer Sorte liegt. In jedem Querschnitt des hergerichteten Bettes
sollen die gleichen Prozentsitze vorhanden sein, um die Gewédhr zu haben, daB
die Kopse des fertigen Garnes durchweg gleichwertig ausfallen.

In Abb. 96 ist ein Wollbett in Herrichtung. Ist das Bett hergerichtet, so
wird senkrecht dazu die Wolle mit den Hénden erfaB3t, damit jede der dem Wolf
iibergegebenen Vorlage die gleiche Mischung enthélt, und erstmalig gewolft.

Gleichzeitig mit dem Herrichten des Wollbettes W B,, 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 Fliche des zweiten Bettes W B, ausgelegt.

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

Abb. 96. Wollbett.

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

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

C. Das Schmelzen (Spicken) der Partien.

Wohl wire es besser, die Wollen schon vor dem ersten Wolf zu ,,schmelzen,
da die Wolle beim Offnen wegen ihres besseren Gleitens bedeutend weniger
Schaden erleidet, doch wird es unterlassen, um die Wolle noch einmal wihrend 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 frither 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 gefirbte 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 Vgl. Bd. VIII, 3 der Technologie.
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Von tierischen Fetten wird ofters Fischtran als Zusatz zu Olen verwendet.

Pflanzliche Schmelzéle sind: Olivenol, Baumol (spatere Pressung der Olive),
Baumwollsamendl (Cottonsl) und Riibsl.

Mineralsle, die nicht verseifbar sind, kommen fiir die Schmelze nicht in
Betracht.

‘Neben den verschiedenen Olen erhilt man auch im Handel fertige Schmelzen.
Diese enthalten meist Pflanzenschleime, haben niederen Fettgehalt und trocknen
wihrend des Arbeitsprozesses leicht ein.

Zur besseren Loésung bzw. Aufnahmefihigkeit verwendet man in neuerer
Zeit Netzmittel, z. B. Leonill.

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 oder Soda vom 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. % Olein und % Wasser genommen.
Zuerst wird das Wasser heill gemacht und dann Ammoniak unter stetem Riihren
zugegeben. Nachher wird, ebenfalls unter fortwihrendem Riihren, Olein zu-
gesetzt. Wird zuerst Olein und dann Ammoniak hinzugegeben, so entstehen
Seifenflocken, die schmieren. Die Mischung kann auch kalt hergerichtet werden,
muBl aber nachher aufgekocht werden. Von der 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 % des ganzen zur
Herrichtung verwendeten Oleins (z. B. von 30 kg), d. i. 7,5 kg Olein und ca. 16 kg
Wasser. Von der 10 bis 30% vorgerichteten Schmelze wird je % (bei 3 Lagen des
2. Wolfbettes) auf eine Lage verteilt. Fir grobe Wollen gibt man nur 10%, fir
mittlere 15 bis 18% und fiir feine Wolle 25 bis 30% der angesetzten Emulsion.

Aufler dem noch sehr gebréuchlichen Schmelzen mit GieSkannen gibt es

1 Vgl. Bd. VIIL, 3.
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spezielle Einrichtungen, welche, wie auch Abb. 97 zeigt, gleich mit dem Krempel-
wolf in Verbindung gebracht werden.

Im speziellen Falle 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 Oberfliche 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 Spickélkocher faBt 160 1 Fliissigkeit, besitzt im Innern eine Heizschlange, sowie ein
Rithrwerk. Das durch die Pumpe entnommene Spicksl kann mittels einer Skala bis auf 11
genau abgelesen werden. Bei Besprengung eines Wollbettes wird die Streudiise mittels einer
Stange iiber die Bettfliche bewegt. Die Streudiise kann auch iiber den Tisch des Krempel-
wolfes angeordnet werden. Fiir diesen Fall wird sie durch ein entsprechendes Getriebe quer
zum Tisch bewegt.

Abb. 98. Schmelzanlage von Josephy.

Bei anderen Ausfithrungen 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 réhrchenartig sind,
verwendet werden.

D. Wolfereianlagen.

Nachdem die Wolle geschmelzt wurde, wird sie, wie beschrieben, dem zweiten
Wolf W, vorgelegt (Pfeil 3in Abb. 92), um von diesem durchgearbeitet zu werden.
Die vom Wolf W, ausgeworfene Wolle wird bei der besprochenen Wolferei-
anlage wieder dem ersten Wolf W, vorgelegt (Pfeil 4) und, nachdem sie von
ihm wieder weiter aufgelost und durchgemischt wurde, abseits aufgehduft
(Pfeil 5), um ,,gesackt’* zu werden (Sécke S;_y).

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

Im Vergleich zur schematischen Skizze erkennt man links den Krempel-
wolf W, und rechts den Wolf W,. Vor dem Krempelwolf W, ist bereits das zweite
Wolfsbett W B, hergerichtet. Die mit I und 111 bezeichneten Wollen lassen in der
Abbildung den zunehmenden Mischungsgrad bei der 6fteren Durchwolfung recht
gut erkennen.

Die Sicke 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 iiber die ganze Sack-
lange erstrecken. Bei dem Herausnehmen und der Weiterverarbeitung ist eine
VergleichméaBigung des Feuchtigkeitsgehaltes wieder méglich. Bei stehenden
Sécken werden die wasserarmeren oberen Schichten vor den feuchteren unteren

Abb. 99. Wolfereianlage.

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

Besonders gefihrlich sind der sogenannte Vorlauf sowie der Krempelputz,
der infolge des Abziehens der Garnituren oder durch deren Schleifen kleine
Schleifspine und somit verhadltnismaBig viel Eisen enthalt.

Solche Partien sind getrennt einzulagern. Gewolfte Partien
leiden bei lingerer Lagerung durch Verdunstung.

Das Herrichten eines Wollbettes erfordert bei sorgfaltiger Verteilung verhalt-
nisméBig viel Zeit. Bei Verwendung von zwei Wolfen werden diese verkehrt zu-
einander aufgestellt,so daB dieWolle einen Kreisprozel3 (Pfeile 1, 2, 3, 4£in Abb. 92)
durchmachen muB. Bei einer derartigen Aufstellung kann schon wahrend des
Durchganges durch den Wolf W, vor dem zweiten Wolf W, das Bett W B, her-
gerichtet werden. Das Herrichten eines Wollbettes fiir eine Melange von 500 kg
dauert je nach den verwendeten Wollsorten und Farben ca. %2 bis 1}z Stunde.
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Das zweite und dritte Wolfen geschieht gleichzeitig und dauert fiir obige Menge
beilédufig 12 Stunde. Zum ersten Wolfen braucht man etwas linger, da wihrend
des Herrichtens des zweiten Wollbettes gespickt wird, so daB kleine Unter-
brechungen eintreten. Insgesamt braucht eine zu wolfende Partie vom Woll-
magazin angefangen mit Bettherrichten und dreimaligem Wolfen inklusive Ein-
sacken 4,5 bis 5,5 Stunden Arbeitszeit.

Sofern es durch giinstige Aufstellung der Wélfe méglich ist, einen KreisprozeB
durchzufiihren, kénnen mehrere Arbeiten zur selben Zeit vollfiihrt werden, was
zur Verringerung der Produktionskosten beitrigt. Von manchen Fachleuten wird
ein mehrmaliges Wolfen verworfen, ohne daf aber die Begriindung hierfiir aner-
kannt werden konnte. Das Wolfen verletzt nicht in so hohem Grade die Woll-
haare, als sie durch den feinen Belag der Krempeln beschidigt werden kénnen,
falls die Wollflocken nicht gut vorgelost sind. Ein mehrmaliges Wolfen hat
auBer dem Vorteil der guten Vorlésung und Offnung noch den der weitgehend-
sten Durchmischung, besonders bei schwierigen Melangen. Dies gibt die Gewihr,
dafl die daraus erzeugten Féden, gleich-
giiltig aus welcher Stelle der Partie sie
gesponnen wurden, gleichartig in Qualitat 4
und Farbe ausfallen, wodurch ein Streifig-
werden in Kett- oder SchufBirichtung einer \p=——————— ——
Webware vermieden wird. g

Die Aufstellung der Wolfe ist allerdings
von dem fiir die Wolferei bestimmten Raum Ve, 4 # y

2

abhéngig. Bei einem Neubau ist zu beriick-
sichtigen, daB die komplette Wolferei ohne
unniitze Transporte in den Arbeitsgang A%
eingeschaltet ist.

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

In dem nahezu quadratischen Raum
lassen sich weder in der einen noch in der anderen Richtung die Wolfe neben-
einander aufstellen.

In dieser Abbildung ist Raumteil 4 fir die Komplettierung der Wolferei vor-
gesehen. Durch die versetzte Anordnung der Walfe im Raume B wird so viel
Bodenfliche gewonnen, als fiir die Herrichtung des jeweiligen Bettes nétig ist.
Durch diese Aufstellung werden zugleich die Verhéltnisse an der Auswurfstelle
giinstig, da die Wolle gegen die Wand geblasen wird und sich nicht entmischen
kann. Allerdings ist es angezeigt, Vorsorge 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 Entliftung bzw. fiir eine eigene Entstaubungsanlage
zu sorgen, da speziell in den angegebenen Féllen das Arbeiten im Wolfereiraum
dullerst unangenehm wird.

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

Abb. 101a) und b). Wolferei-
einteilungen. Abb. 102. Krempelwolf von Josephy.

nisse, wenn der Wolf wie in Abb. 101b) aufgestellt wird. In diesem Falle ist die
fir das Wollbett bestimmte freie Bodenfliche zu beiden Seiten des Wolfes.

Man kann also durch entsprechende Aufstellung des Wolfes mehrere Arbeiten
zusammenlegen und wesentliche Ersparnisse machen, so daB sich die Wolfung
einer Partie mit bedeutend kiirzerem Zeitaufwand durchfithren 1aBt.

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

In Erkennung der genannten Ubelstéinde sowie der Wichtigkeit einer raschen
Durchfithrung der Arbeiten waren die einschligigen Maschinenfabriken bemiiht,
neue Konstruktionen in den Handel zu bringen.

Fr. Josephy, Bielitz, verwendet hierzu (Abb. 102) fiir mehrmalige Passagen
einen Wolf mit Drehscheibe. Hinter dem Wolf wird das 2. Bett gemacht, von
dem die Wolle nach Verdrehung des Wolfes 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 foérdern pneumatisch um (Abb. 103, Anlage
Hartmann, Chemnitz).

Um die stiindige 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 néchste Wollbett bildet.

In der Rohrleitung konnen auch beliebige Abzweigungen sein, durch welche
das Wollgut nach Ver- — — — 1 L,
stellung derbetreffenden | g&-——— 4 —— an) e — )
Klappen an bestimmte P P
Stellen befordert wer- ’ ‘
den kann. Durch die
Leitung L beférdert man fz\ﬁ % o @% /
die fertig gewolfte Partie R g A 3 L5 s
in ihr Lager. |8 S S S S 5 T 4

In groflen Wolfereien
mit mehreren Wolfen P p’ /

N . . 7 2 7
kénnen diese auch hin- L n
tereinander aufgestellt | /714 | /L N
werden. Der an den i
ersten Wolf anschlieflen-
de Abscheider kann iiber
den Kastenspeiser des
nichsten Wolfes auf-
gehingt werden, so daf3
er vollkommen automa-
tisch den zweiten Wolf
beliefert. Dadurch wird
die ganze Arbeit der Be- Tl
dienung auf das Nach-
fiillen des ersten Kasten-
speisersund aufdasWeg- Abb. 104. Pneumatische Wollagerung nach Prof. Bernhardt.
befordern der gewolften
Wolle hinter dem letzten Wolf beschrinkt. Die Wolle wird vom Wolf aus
pneumatisch in dasMagazin befordert. Dieses wird durch Zwischenwinde in mehrere
Abteilungen geteilt. Die fiir die verschiedenen Partien bestimmten Kammern K, _,
(Abb. 104) werden durch Tiiren verschlieBbar gemacht, damit man die Wolle aus
den Zufiihrrohren L,_, in die einzelnen Kammern ausblasen lassen kann. Die
Wolle kommt von 4 aus der Wolferei und fliegt von der Hauptleitung L durch
Verstellung entsprechender Klappe durch die Rohre L;_, in eine der Kam-
mern K,_,. Soll die Wolle in den Krempelsaal KS beférdert werden, so wird
(in Abb. 104 K,) die eingelagerte Wolle in den Trichter 7', der am Boden
montierten Leitung L; geworfen. Durch einen Ventilator in dieser Rohrleitung
wird die Wolle in die Krempelei gesaugt und durch einen Abscheider zu dem
fir die Verarbeitung bestimmten Krempelsatz befordert. Um einen kriftigen
Luftstrom zu erhalten, sind die nicht benétigten Trichter 7', mit Deckeln
abgedichtet.
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E. Das Entkletten der Wolle.

AuBerst unangenehm fiir das Ausspinnen des Fasergutes sind die darin haften-
den, z. T. mit der Wolle véllig verfilzten Kletten. Es sind dies groBere oder
kleinere, mit vielen Widerhiikchen versehene Fruchtknépfe oder Griser, welch
letztere duBerst zih sind und im trockenen Zustand sich spiralartig zu einer
Kugel einrollen (Spiralkletten). Beim Ausspinnen verursachen die Kletten sehr
viele Fadenbriiche; aus dem Gewebe miissen sie, um es verkéuflich 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, Blidtter usw.

Die Entfernung derartiger Unreinigkeiten kann entweder chemisch oder
mechanisch durchgefithrt werden. Wie frither bereits beschrieben, wird stark
klettige Wolle karbonisiert, da die mechanische Entfernung zu teuer kéme.
Normal verunreinigte Wolle wird wihrend 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, da die Wolle wihrend der 6ffnen-
den Behandlung enge Spalten durchlaufen muB, deren Zwischenrdume kleiner
als die Dimensionen der Kletten sind, so daB letztere von der Wolle getrennt
werden. AuBer feststehenden Linealen (Messern) bedient man sich auch schwingen-

der bzw. rotierender Klettenschliger.

Wihrend der Offnung auf den Krempeln

, verschwindet ein Teil der Kletten, des Holzes

Abb. 105. Sigezahnbelag fiir Kletten- und der Strohteilchen in die Beldge. Ein an-

wolfe. derer Teil haftet nur mehr lose an den Faser-

flichen der Arbeitsorgane, so daBl sie wihrend

der Ubernahme 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 Schligern 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 Sigezahnbelag kann eine Klette
zwischen den Zihnen des Belages vollkommen verschwinden, wihrend dies bei
dem voll gezeichneten, gekiirzten Belag nicht der Fall ist. Die an letzterem
haftende Klette wird durch eng anstehende Messer oder Schliger 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 schliipfen sie durch die engen Spalten hindurch, das gleiche
gilt von Fasern, so daB sie ins Fertiggarn und durch dieses ins Gewebe gelangen.
Fiir solche Fille bleibt nur eine Reinigung von Hand aus wihrend des Noppens
oder die Karbonisation im Gewebe (Stiickkarbonisation).

Wihrend des Wolfens bedient man sich selten eines zur Entfernung von
Kletten eigens konstruierten Klettenwolfes. Man begniigt sich mit der durch
den Rost R und R, durchgefiihrten Reinigung (Abb. 84).
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F. Entstaubungsmaschinen.

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 wihrend des Wolfens auf-
gebrachten Schmelze, wodurch die
feinen Belage auf der Krempel ver-
schmiert werden.

Auch Gerberwollen, Kehricht-
wollen sowie die karbonisierte Wolle
miissen wegen der Entfernung der
Riickstande geklopft werden.

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

Nach der in Abb. 106 skizzier-
ten Konstruktion (nach Hartmann,
Chemnitz) besteht derselbe aus
2 parallel angeordneten kraftigen Schlagerwellen W, und W,, in welche, zu-
einander versetzt, starke Klopfstibe St eingeschraubt sind. Das zu klopfende
Material wird durch den Fiilltrichter FT' in die Maschine gebracht und durch
die schlagende Wirkung der rasch rotierenden Stibe entstaubt.

Vor der ersten Schligerwelle W, ist
ein fester Rechen R,, zwischen dessen
Stabe diejenigen des ersten Schligers
das Material hindurchschlagen. Durch
den Draht oder Siebrost R fillt Staub,

Holz usw. in den darunter befindlichen

Staubkasten SK. Aus diesem kann der

Staub mittels Ventilator in eine Staub-

grube beférdert 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 # die Klappe

gedffnet, worauf durch die kriftige Abb. 106b. Klopfwolf nach Hartmann,
Schlagkraft der Fligel die Wolle aus- Chemnitz.

geworfen wird. Die von der Firma an-

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

Im folgenden sind die Abmessungen und Gewichte dieses Klopfwolfes angegeben.

Abb. 106a. Klopfwolf nach Hartmann, Chemnitz.

Lichte Gestellweite . . . . . . . . . 680 mm
Durchmesser der Schlager . . . . . . 550 mm
Lange der Maschine. . . . . . . . . 1,950 m
Breite der Maschine. . . . . . . . . 1,370 m
Gewicht: netto . . . . . . . . etwa 500 kg

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

Lange des Klopfwolfes . . . . . . . . 1,800 m

Breite des Klopfwolfes . . . . . . . . 1,4001, bis 800 m
Gewicht des Klopfwolfes . . . . . . . 850 bis 1050 kg netto
Durchmesser der Antriebsscheibe . . . 260 mm

Breite der Antriebsscheibe . . . . . . 85 mm

Touren je Minute . . . . . . . . .. 450 bis 500
Kraftbedarf etwa . . . . . . . . .. 1PS

Die Konstruktion des Klopfwolfes mit 2 parallelen Schlagwellen hat den
Nachteil, daBl zwecks Durchfithrung der Klopfarbeit vor und hinter der Maschine
je eine entsprechende Manipulationsfliche freigehalten werden muB. Dadurch
ist die fiir die Maschine notwendige Bodenfliche 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 nichste vorgelegt werden. Das Hintereinanderlegen von Arbeiten ist nutz-
loser Zeitverlust. Aus diesen Grinden wird eine zweite Type des Klopfwolfes
mit nur einer Schlidgerwelle in den Handel gebracht, in welche die Schlagstibe
schraubenlinienférmig versetzt sind (Spiralklopfwolf).

In Abb. 107 ist ein derartiger Wolf im Betrieb zu sehen. Man erkennt links
das Zufiihrlattentuch, das, seitlich begrenzt, die Wolle zum Filltrichter befér-
dert. Durch diesen gelangt sie in den Schligerkasten, der wihrend des Betriebes
durch eine Haube (Deckel) verdeckt ist. Unterhalb ist er durch einen in der
Léangsrichtung 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 Schlagstdbe wird das Material
wihrend des Klopfens axial beférdert, weshalb auf der Seite, wo das Lattentuch
montiert ist, die Haube eine nach oben iiberdeckte Auswurféffnung besitzt.
Durch die Drehung der Stabe wird das Material aus der Auswurféffnung selbst-
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titig herausgeworfen. Die Klopfdauer hingt wegen der axialen Wanderung des
Materials von der Linge der Maschine ab. Dank dieser Ausfithrung bedarf die

Maschine nur auf der einen Seite einer entsprechenden Manipulationsfliche, so
daB der Klopfwolf an die Wand gestellt werden kann, was bei der Einteilung
eines Wolfereiraumes oft sehr wiinschenswert ist.

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

Beim Durcharbeiten
von Spinnabféillen usw.
ist das zu reinigende
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