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Vorwort. 

Die Bearbeitung der Baumwollspinnerei ist von zwei Gesichtspunkten aus 
erfolgt. In dem ersten Beitrag "Maschinen fiir die Gewinnung und das Verspin
nen der Baumwolle" ist der Gegenstand, dessen Grnndziige im Band II, 1 darge
stellt worden sind, im Hinblick auf die bedeutsamen Fortschrltte in erster Linie 
der Maschinenind ustrie ausgebaut worden. Besonders wird der Fachmann 
diesen Gesichtspunkt berucksichtigt finden in den Kapiteln: Vorbereitung der 
Baumwolle fiiI" den eigentlichen SpinnprozeB (Putzerei); weitere AusbiIdung 
des Ringspinners; Antrieb der Spinnmaschinen; Spindeln, ihre bauliche Ein
richtung, Olung und Antrieb; Hochverzug; Luftbefeuchtung, Gambefeuchtung. 

Die zweite Arbeit: "Praxis der Baumwollspinnerei" solI, dem Titel entspre
chend, das fiir den Praktiker Wissenswerte enthalten. Vorschlage, die sich 
nicht bewahrt haben, bleiben unerortert. AIle Tabellen beruhen auf praktischer 
Erprobung. Es wurde ein Spinnplan aufgestellt, der dem Aufbau des Buches 
bei den Berechnungen zugrnnde liegt. An Hand der erschopfenden Maschinen
berechnungen wird es jedem SpinnereiIeiter leicht moglich sein, seine ent
sprechenden Aufgaben zu 16sen. Bei den Kammaschinen wurden die alteren, 
allmahlich aus den Betrieben verdrangten Systeme nicht behandelt. Obwohl 
in vielen Spinnereien der Selbstspinner immer mehr durch den Ringspinner 
ersetzt wird, hat der Verfasser doch den Selfaktor sehr eingehend besprochen, 
der - bei der jiingeren Generation unbeliebt - fiir die Herstellung bestimmter 
Game unentbehrlich erscheint. Das Durchzugsverfahren wurde nur kurz er
ortert, da es sich noch nicht iiberall eingebiirgert hat. 1m dritten Abschnitt 
wurde die Berechnung eines Assortiments ausgefiihrt, die fiir manchen Spinner 
von groBem Interesse sein diirfte. Eine ganze Anzahl von AbbiIdungen 1 im 
Abschnitt iiber den Selfaktor ist mit Erlaubnis des Verfassers dem Buche: 
H. Briiggemann: "Nitscheln und Draht" entnommen worden. Auch an die
ser Stelle sei der Dank fiir dieses Entgegenkommen ausgesprochen! 

Beide Arbeiten erganzen einander - wie es im Plane dieses Handbuches 
liegt -, indem sie die verschiedenartigen Bediirfnisse berucksichtigen, die des 
Praktikers wenigstens in solchem Umfange, daB er die taglich vorkommenden 
Fragen in klarer und ausgiebiger Weise beantwortet findet. 

Herrn Geh. Hofrat Prof. Dr. A. Liidicke, der bei diesem Bande den Heraus
geber bei der Redaktionsarbeit unterstiitzt hat, sei auch an dieser Stelle der ver
bindlichste Dank ausgesprochen! 

Berlin-Dahlem, JuIi 1931. 
Del' Herausgeber. 

1 Sie sind durch einen Stern in der Unterschrift kenntlich gemacht. 



Inhaltsverzeichnis. 
Erster Abschnitt. 

Allgemeines. 
A. SpinnprozeB .. 

1. Die Vorbereitung 
2. Das Spinnen . . 

B. Wahl der Baumwollqualitat betreffs der zu erzielenden Nummern. 
1. Klassierung der amerikanischen Baumwolle . 
2. Klassierung der indischen Baumwolle 
3. Klassierung der agyptischen Baumwolle 
4. Klassierung der oberagyptischen Baumwolle 
5. Klassierung der Sakellaridis . . . . . . . .. . 
6. Ballengewichte, Verpackung und Ballendimensionen 

C. Die Numerierung der Gespinste 
1. Die englische N umerierung 
2. Die franziisische Numerierung . . 
3. Die metrische Numerierung .......... . 
4. Verhalten der verschiedenen Nummern zu einander 
5. Die Feststellung der Garnnummern. . . . 
6. Theorie der Quadrantenwaage . . . . . . . . . . 

D. Verzug und Dublierung ........... . 
E. Beziehung zwischenDraht undNummer (DasKoechlinsche Drahtgesetz) 
F. Die ZerreiBfestigkeit der Gespinste 

Die Gleichfiirmigkeit der Gespinste 
G. Die Luftbefeuchtung . 
H. Der Spinnplan ..... . 

Zweiter Abschnitt. 

Die Spinnereimaschinen und ihre Berechnungen. 

Seite 
1 
1 
1 
1 
5 
5 
5 
6 
6 
6 
7 
7 
9 

10 
10 
13 
14 
19 
26 
31 
35 
35 
40 

A. Das Ballenmagazin und das Mischen 42 
B. ()ffnen und Reinigen der Baumwolle. . . 50 

1. Theorie und Einzelheiten der Putzerei . . . 59 
2. Abfallbestimmung von Offner und Schlager . 72 
3. Berechnung des Offners und des Schlagers . 72 
4. Berechnung des Mittelschlagers. . . . . . . 76 
5. Berechnung des Feinschlagers . . . . . . . 79 

C. Das Krempeln oder Kardieren der Baumwolle 80 
1. Die Kratzenbeschlage . . . . .. . . . . 81 

a) Der Kratzendraht . . . . . . . . . . . . . . 82 
b) Die Numerierung des Kratzendrahtes . . . . . 83 
c) Beviilkerung des Beschlages ................. 84 
d) Anwendung der verschiedenen Drahtnummern und Bevolkerungen flir die 

Karden . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 87 
2. Das Einstellen der Krempel. . . . . . . . . . . . . . . . 88 
3. Das Aufziehen der Beschlage auf Trommel und Sammler. . . 90 
4. Das AusstoBen der Krempel. . . . . . . . . . . . . . . . 93 
5. EinfluB der Krempel auf die GleichmaBigkeit des Gespinstes . 94 
6. Abfallbestimmung bei der Krempel 94 
7. Berechnung der Karde . . . . . . . . . 95 
8. Das Kammen der Fasern auf der Krempel 98 



VI Inhaltsverzeichnis. 

D. Die Wickelstrecken 
Selte 
103 

E. Das Kammen der Baumwolle 108 
1. Kammaschine Heilmann • . . HI 

a) Bewegungsmechanismus der Kammaschine Heilmann. 111 
b) Montage und Einstellung der Kammaschine Heilmann H8 
c) Berechnung der Kammaschine Heilmann 127 

2. Ermittlung des Kammlinggehaltes. . . . . . . . . . . 129 
3. Die Kammaschine Nasmith. . . . . . . . . . . . . . . . . . . 130 

Bewegungsmechanismus und Einstellen der Kammaschine Nasmith 130 
4. DieneueNasmithsche Kammaschine-Modell 1928 . . . . . . . . . 142 

a) Bewegungsmechanismus der neuen Nasmithschen Kammaschine . 144 
b) Das Einstellen der neuen Nasmithschen Kammaschine . . . . . 148 

5. Die 4k6pfige Kammaschine PC der Eis. Maschinenbaugesellschaft-Mtil-
hausen i. Els. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 153 

a) Gegauffsche Theorie tiber den Kammlingsabgang 154 
b) Beschreibung und Regulierung der Kammaschine PC. 157 
c) Die Speisung. . . . . . . . . . . . 167 

F. Das Herstellen von Stapeldiagrammen 175 
G. Die Strecke .............. 178 

1. Allgemeines . . . . . . . . . . . . . . 178 
2. Berechnung der in der Spinnerei n6tigen Kannen. 188 
3. Berechnung der Strecke . . . . . . . . . . . . 189 

H. Die Spuler. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 192 
1. Beschreibung des Bewegungsmechanismus des Spulers. 195 
2. Spulenwicklung und Fltigelwicklung . . . . . . . . . 202 
3. Das Differentialgetriebe. . . . . . . . . . . . . . . 203 

a) Das Differentialgetriebe von Houldsworth. . . . . . 203 
b) Das Stirnraddifferentialgetriebe von Curtius & Rhodes 205 
c) Das Differentialgetriebe von Tweedales & Smalley 206 
d) Das Differentialgetriebe von Brooks & Shaw. . 207 
e) Das Differentialgetriebe von Dobson & Barlow. 208 

4. Das Radergehange. . . . . . . . . 209 
a) Das Radergehange mit 5 Radem. 209 
b) Das Radergehange mit 3 Radem . 211 

5. Die Aufwindung am Spuler 212 
a) Verktirzung durch den Draht. 219 

6. Die Umsteuerung . . . . . . . 219 
7. Wechselrader an den Spulen . . 222 

a) Verzugsberechnung . . . . . 222 
b) Berechnung des Drahtwechsels . 223 
c) Die Wagenbewegung . . 224 
d) Berechnung des Sperrades. . . 226 

8. Zahlwerke. . . . . . . . . . . . 228 
9. Die Nummerbestimmung an den Spulen. 230 

10. Die Lieferung der Spuler 231 
n. Berechnung der Spuler 235 

a) Berechnung des Grobspulers . 235 
b) Berechnung des Mittelspulers. 243 
c) Berechnung des Feinspulers 250 

J. Der Selbstspinner (Selfaktor). . . . 257 
1. Aufbau des K6tzers . . . . . . 257 
2. Arbeitseinteilung des Selbstspinners 258 
3. Erklarung der in den verschiedenen Schemas verwendeten Zeichen. 260 
4. Die Spindeln, die Trommeln und der Wagell. 264 

I. Die Ausfahrt. . . . . . . . . . . . 265 
1. Antrieb der Spindeln bei der Ausfahrt. 265 
2. Antrieb der Zylinder bei der Ausfahrt. 267 
3. Antrieb des Wagens bei der Ausfahrt . 268 
4. Alltrieb des Winders und Gegenwinders bei der Ausfahrt 274 



Inhaltsverzeichnis. VII 
Seite 

II. Das Abwinden (Abschlagen). . . . . . . . . . . . . . 276 
1. Antrieb der Spindeln wahrend des Abwindens . . . . . . . 276 
2. Antrieb des Winders und des Gegenwinders beim Abwinden . 277 

III. Die Einfahrt. . . . . . . . . . . . . . 283 
1. Antrieb des Wagens bei der Einfahrt . . . . . . . . . . . 283 
2. Antrieb der Spindeln wahrend der Einfahrt . . . . . . .. ..... 286 

a) Ermittlung des Diagrammes der Spindeldrehungen bei der Wageneinfahrt 291 
b) Antrieb der Sektormutter wahrend der Bildung des Ansatzes . 294 
c) Selbsttatiger Aufwinderegler, System J. J. Moeckel. . 295 
d) Selbsttatiger Aufwinderegler, System J. Ruher 297 

3. Antrieb des Winders und Gegenwinders bei der Einfahrt 300 
a) Diagramm der Winderbewegung bei der Einfahrt 301 
b) Konstruktion der Leitschiene . . . . . . . . . . . 304 
c) Konst·rukt.ion der Formplatten . . . . . . . . . . . 307 
d) Fiihrung der Leitschiene ............. 309 
e) EinfluB der Leitschienenfiihrung auf die Formplatten. 310 
f) Das Kreuzen . . . . . . . . . 311 
g) Gegliederte Leitschienen. . . . 312 
h) Die verkiirzte Leitschiene . . . 312 
i) Abanderung der Schichtenhohe. 314 

Abanderung der Kotzerform . . 315 
k) Beschleunigung der Spindelgeschwindigkeit infolge Verjiingung der Spindel 

und infolge Verkiirzung der Schicht.en beim Kotzerkorper. 315 
Durchbiegen der Sektorkette nach Dobson & Barlow 318 
Durchbiegen der Sektorkette nach Platt Brothers . . . . . . . . . . . 319 

I) Der automatische Spitzenhartwinder von Hanhart. . . . . . . . . . . 321 
m) Das Entstehen von Schleifen. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 322 
n) Verhiitung von Schleifen durch zwangsweises Heben des Winders beim Verbund 323 
0) Verhiitung der Schleifen durch positives Abwinden. . . . . . 324 
p) Der Verbund . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 325 
q) Fiihrung des Winders beim Verbund durch Verbundregler . . 326 
r) Nacheilung der Streckzylinder in bezug auf die Wagenausfahrt 328 
s) Yom Gleiten des Spindeltrommelseiles bei Beginn der Ausfahrt 331 

4. Antrieb der Zylinder wahrend der Einfahrt 331 
a) Nachlieferung der Zylinder. . . . . 331 

5. Vorkommende Fehler an den Kotzern. . . 332 
6. Berechnungen des Selbstspinners . . . . . 336 
7. Aufstellung eines Lohntarifs fiir Selbstspinner 343 

K. Der Ringspinner . . . . 346 
1. Der Aufbau des Kotzers . . . . . . . . . . 347 
2. Die Ringspindeln . . . . . . . . . . . . . 352 

a) Berechnung der wirklichen Spindelumdrehungen 355 
b) Antrieb des Ringspinners 356 

3. Die Ringe fiir Ringspinner 358 
4. Die Laufer . . . . . . . . 359 
5. Das Streckwerk . . . . . . 362 
6. Der Kotzeraufbau und die Ringbankbewegung . 367 

a) Berechnung des Ringbankhubes . . . . . . 370 
b) Abnahmevorrichtung . . . . . . . . . . . . . 373 
c) Schaltapparat zum Fortriicken der Sperradzahne. 373 
d) Exzenterkonstruktion . . . 374 

7. Berechnung des Ringspinners. . 378 

L. Das Durchzugsstreckwerk . . . 381 
1. Theorie des Durchzugsverfahrens 381 
2. Das Durchzugsstreckwerk von Casablancas . 383 
3. Durchzugsstreckwerk Vanni. . 384 
4. Durchzugsstreckwerk Janninck . 385 
5. Durchzugsstreckwerk Gibello . . 386 
6. Durchzugsstreckwerk Toenniessen 387 
7. Allgemeines iiber das Durchzugsverfahren 388 



VIII Inhaltsverzeichnis. 

Dritter Abschnitt. 

Berechnnngen nnd Mantabellen. 
A. Bestimmung der Mittelnummer einer Spinnerei. 
B. Kraftbedarf der Spinnereimaschinen 
C. Berechnung eines Assortiments ........ . 
D. Die Kalkulation ................ . 
E. Vergleichstafel der englischen und metrischen Langeneinheiten . 
F. Vergleichstafel der metrischen und englischen Langeneinheiten . 

Sachverzeichnis ........................... . 

Berichtigungen. 
Auf Seite 198, 31. Zeile v. o. lies in der 3. Spalte von Tabelle 21 20 Ibs statt 10 Ibs. 
Auf Seite 260, 2. Zeile v. u. lies S. 261 statt S. 26. 
Auf Seite 295 bezieht sich das b auf die obere Abbildung rechts. 

Seite 
388 
389 
390 
404 
409 
410 

411 

Auf Seite 300, 22. Zeile v. o. lies X' X' statt X X, 23. Zeile dagegen lies X X statt X' X'. 



Erster Abschnitt. 

Allgemeines. 

A. Spinnproze.8 \ 
Die Spinnerei hat den Zweck, eine gewisse Anzahl Baumwollfasern zu einem 

beliebig langen Faden von gewiinschtem Durchmesser umzuwandeln. Der Faden 
soll moglichst gleichmaBig im Querschnitt sein und solI auch eine der Qualitat des 
Rohgutes entsprechende Festigkeit besitzen. Fiir die in der Weberei als Kette 
verwendeten Gespinste kommt es besonders auf die ZerreiBfestigkeit und Dehn
barkeit an, wogegen bei dem als SchuB zu verarbeitenden Faden in den meisten 
Fallen auf ein weiches, d. h. weniger hart gedrehtes Garn gesehen wird. Weil der 
Kettfaden in der Weberei besonders stark beansprucht wird, verwendet man 
allgemein eine bessere Qualitat Baumwolle wie fiir SchuBfaden. Die in der Spin
nerei wieder zu verarbeitenden Abfalle werden daher der SchuBmischung bei
gefUgt, wogegen fiir die Kettmischung reiner Rohstoff verarbeitet wird. 

Bei dem SpinnprozeB konnen wir zwei Hauptgruppen unterscheiden: 

1. Die V orbereitung. 
Dieselbe besteht aus dem Mischen der Baumwolle, dem Auflockern und 

Reinigen in groBen Mengen (Offner und Schlager), wobei die grobsten Unreinig
keiten, wie Kapsel- und Samenreste, Nissen, Blatter usw., welche in der Baum
wolle enthalten sind, entfernt werden. Ferner gehort zur Vorbereitung die Ent
wirrung der Flocken zu Einzelfasern (Krempeln oder Kardage), wodurch 
ein erstes, gespinstahnliches Produkt, das Band, erzielt wird. 

2. Das Spinnen. 
Hierzu gehort das Verziehen und Du blieren und das Parallellegen der 

einzelnen Fasern. Das Verziehen oder Strecken der Fasermassen dient zum 
Parallellegen der Fasern und zum Verfeinern des Bandes, das Dublieren zur Ver
gleichmaBigung desselben. Als SchluB des Spinnprozesses kann das eigent
liche Spinnen betrachtet werden, welches darin besteht, dem verfeinerten 
Gute die gewiinschte Drehung und den erforderlichen Querschnitt zu geben. 

B. Wahl der Baumwollqualitat betreffs der 
zu erzielenden Nummern. 

Eine genaue Regel zur Anwendung bestimmter Baumwollsorten laBt sich 
natiirlich nicht angeben; man wahlt sie je nachdem, welche Artikel man her-

1 Die Angaben iiber Umgiinge (Umliiufe, Drehzahlen, Touren) beziehen sich, wenn 
nicht besonderes bemerkt ist, stets auf 1 Minute. 

Herzog, Technologie IV/2 A, b: Briicher. 1 



2 Wahl der Baumwollqua1itat betreffs der zu erzielenden Nummern. 

stellen will, wie hoch sich der Selbstkostenpreis der fertigen Ware belaufen 
soil, und endlich ist noch das Maschinenmaterial in Betracht zu ziehen, iiber 
welches man verfiigt. Es konnen hier nur einige Andeutungen gemacht wer
den iiber die Anwendung von Baumwollsorten, welche in der Praxis sich als 
gute gewohnliche Qualitat zu einem okonomischen Selbstkostenpreis erwiesen 
haben. 
Eng!. Nummer 0,4 bis 5 Abfalle von Abfallen, Kardenflaum, KardenausstoB von Abfall-

" 
karden sowie Wisohabfalle. 

5 bis 18 Abfalle von frisoher Baumwolle, Abfalle von Offner und Sohla
ger, gewohnlioher KardenausstoB. 

12 bis 24 Indisohe Baumwolle, kurze amerikanisohe BaumwolIe, gemisoht 
mit Abfallen von Spulerlunten und Putzwaizenabfallen der 
Ringspinner und Selbstspinner, AbfalIe, welohe zuvor im Reill
wolf aufgelookert worden sind. 

24 bis 46' Amerikanisohe BaumwolIe, good middling bis fully good 
middling, Mako. 

48 bis 70 Reine Mako, Georgia, peruanisohe Baumwolle oder Tahiti. 
70 bis 140 Feine Mako, Sakellaridis, langstaplige Georgia, Sea-Island. 

" 140 bis 350 Beste Q-qalitat langstaplige Georgia und Sea-Island. 

In den letzten Jahren sind Baumwollen von verschiedener Herkunft auf den 
Markt gekommen, z. B. mexikanische, kalifornische, afrikanische usw. Die kali
fornische Baumwolle besitzt neben gutem Stapel noch bedeutende Gleich
maBigkeit der Fasern, hat aber den Nachteil, daB sie sog. Finnen oder Stern
chen enthalt, welcher Nachteil von der kiinstlichen Bewasserung der Baumwoll
plantagen herriihrt. Diese Sternchen konnen bloB mit der Kammaschine entfernt 
werden, weshalb die kalifornische Baumwolle fiir ungekammte Ware sich nicht 
gut eignet. 

1m Handel werden folgende Baumwollsorten gewertet: 
1. die nordamerikanische (Vereinigte Staaten von Amerika und Mexiko) , 
2. die siidamerikanische (Peru und Brasilien), 
3. die indische (west- und ostindische), 
4. die levantinische, 
5. die afrikanische (Agypten), 
6. die europaische, 
7. die russische. 
Die Vereinigten Staaten von Amerika sind das am meisten Baum

wolle erzeugende Land. Folgende Staaten der Union liefern die meiste Baum
wolle: Nord- und Siidkarolina, Texas, Louisiana, Arkansas, Florida, Georgia, 
Mississippi, Alabama, Tennessee und Kalifornien. 

Die beste Baumwollsorte ist die Sea-Island, welche an den Kiisten von 
Nord- und Siidkarolina, Georgia und Florida gepflanzt wird. Sie erreicht eine 
Lange von 50 mm und dariiber, ist gleichmaBig im Stapel, elastisch, kraftig und 
hat ein seidenartiges Aussehen. Ferner ist die Louisiania-Baumwolle sehr 
geschatzt. Obwohl nur 25 bis 30 mm lang, sind die Fasern weich, elastisch und 
kriiitig. Die anderen nordamerikanischen Baumwollsorten unterscheiden sich 
voneinander durch die Verschiedenheit des Stapels, die Giite der Fasern, 
die Farbung und durch mehr oder weniger gute Reinigung und Enthalten 
von Finnen. 

Die brasilianische Baumwolle ist von vorziiglicher Qualitat und reicht 
an Giite nahezu an die Sea-Island, ist jedoch nicht so glanzend und sauber wie 
letztere. Man teilt sie, wie die nordamerikanische Baumwolle, in verschiedene 
Sorten ein, welche nach dem Landesteil benannt werden, in welchem sie erzeugt 
sind. Sogar in derselben Gegend kommen verschiedene Stapellangen vor, und 
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nur durch sorgfiiltiges Sortieren wird der Spinnerei ein spinnfahiges, wirtschaft
liches Gut angeboten. 

Die beste brasilianische Baumwolle ist die Pernambuko; sie erreicht eine 
Faserlange bis zu 38 rom, desgl. die Bahia-Baumwolle. Die langsten brasilia
nischen Baumwollen sind: 

1. Pernambuko (30 bis 38 rom lang) 5. Rio Grande do SuI (24 bis 30 rom lang) 
2. Alagoas (30" 38" ,,) 6. Maranham (23 " 30" ,,) 
3. Bahia (27 " 36" ,,) 7. Para (20 " 27" ,,) 
4. Ceara (25 " 30" ,,) 8. Paraiba (20 " 27" ,,) 

1m allgemeinen ist die brasilianische Baumwolle etwas sprode. 
Als folgende sudamerikanische Baumwollsorte ware dann die Guayana

Baumwolle zu nennen, welche in den englischen, franzosischen und nieder
landischen Kolonien Guayanas gepflanzt wird und ihrerseits wieder in einige 
Unterabteilungen zerfallt: 

1. Demerary (25 bis 32 rom lang) 3. Berbice (20 bis 29 rom lang) 
2. Surinam (25" 30" ,,) 4. Cayenne (20" 27" ,,) 

Die Guayana-Baumwolle ist von etwas geringerer Art als die brasilianische 
und auch infolge ihres groBen Gehaltes an ganzen oder zerquetschten Samen
kornern geringwertiger. 

Ferner kommt als sudamerikanische Baumwolle die kolumbische Baum
wolle in Betracht, welche durchschnittlich 20 bis 27 mm Stapel besitzt, aber 
den Nachteil hat, sehr schlecht gereinigt zu sein. An und fiir sich ist das Faser
material sehr gut, aber die Baumwolle enthalt sehr viele unreife, tote Fasern, 
welche an den starken Samenkornern hangen und im SpinnprozeB sehr schwierig 
zu entfernen sind. Enthalt eine Baumwolle viele tote Fasern, so erhalt man ein 
unreines, grieBiges Vlies. 

Die Unterabteilungen der kolumbischen Baumwolle sind: 

1. Barcelona (22 bis 29 mm lang) 
2. Porto Cavallo (20 " 29" ,,) 
3. Carthagena (20 " 27" ,,) 

Als geringste sudamerikanische Baumwolle ist die peruanische zu nennen, 
welche zwar Faserlangen von 25 rom bis zu 35 mm aufweist, aber in Qualitat des 
Fasermaterials unter die kolumbische Baumwolle zu stellen ist. Die Fasern sind 
ungleichmaBig, rauh, trocken und sprode, auch die Farbe ist entweder weiBgrau 
oder rostrot. Ihr Wert steht unter der geringsten Sorte der nordamerikanischen 
Baumwolle. 

Die westindischen BaumwoIIen, in welche Kategorie die Haiti, 
Domingo, St. Martin, Guayanilla und Portoriko gehoren, besitzen 20 bis 
32 mm langen Stapel, die Haiti sogar daruber. Der Stapel ist ungleichmaBig; die 
Faser selbst ist kraftig und weich, dagegen ist die Reinigung ungenugend. Die 
Portoriko-Baumwolle ist etwas sauberer als die anderen Sorten und wird deshalb 
auch zur Herstellung von hoheren Nummern, bis zu Nr. 120 englisch, verwendet. 
Als geringere Sorten der westindischen Baumwolle konnen die K u b a -, die 
St. Vincent- und die Cariacon-Baumwolle angesehen werden, welche eine 
rauhe und sprode Faser haben im Gegensatz zu ersteren Sorten. Die west
indische Baumwolle kennzeichnet sich durch das Vorhandensein von zahl
reichen rostroten Flecken. 

Die ostindischen Baumwollen erfreuen sich nachst den amerikani
schen und agyptischen des groBten Absatzes in Europa. Da sie durchweg aus 
kurzen Fasern bestehen, verwendet man sie hauptsachlich fiir Abfallgarne, 

1* 
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groben SchuB bis zu Nr.20., oder man fiigt sie den Abfallmischungen bei. Die 
kiirzeste ostindische ist die Bengal-Ba um wolle. Ihr Stapel schwankt zwischen 
5 und 15 mill. Ferner kommen in der ostindischen oder kurz indischen Baurn
wolle folgende Sorten vor: 

1. Scinde (12 bis 20 rom lang) 
2. Rangoon (12" 20" ,,) 
3. Madras (16" 24" ,,) 

auch Tinevelly genannt 
4. Western (16" 24" ,,) 
5. Coconadah (16 " 24" ,,) 
6. Surate (18" 24" ,,) 

7. Dhollerah 
8.0mera 
9. Comptah 

10. Broach 
11. Hinginhat 
12. Comilla 
13. Assam 

(18 bis 24 mm lang) 
(18 ,,24 " ) 
(20 " 27" ,,) 
(20 " 26" ,,) 
(20 " 26" ,,) 
(20 " 26" ,,) 
(20 " 26" ,,) 

Allgemein ist die ostindische Baumwolle hart und rauh und wird deshalb 
haufig fiir die Vigognespinnerei verwendet. 

Die levantinischen Baumwollen werden in der Tiirkei, in Persien, 
in Mazedonien und in Anatolien erzeugt. Sie sind mehr oder weniger grob 
und sprode. Ihre Lange schwankt zwischen 15 und 20 mm. Die levantinischen 
Baumwollen werden sehr wenig auf den europaischen Markt gebracht, aucb 
werden sie nach und nach von den ostindischen Sort en verdrangt. 

Als afrikanische Baumwolle kommt vor allen anderen die agyptische 
in Betracht, die sog. Mako oder J umel und die Sakellaridis. Erstere besitzt 
lange, seidige, schon glanzende Fasern, welche eine buttergelbe, gleichmaBige 
Farbe haben. Die Stapellange der Mako schwankt, je nach der Qualitat, zwischen 
28 und 45 mm. In der Giite kommt die Makobaumwolle der Sea-Island gleicb, 
mit dem Unterschied, daB die Makofaser eine groBere Festigkeit besitzt als die 
Sea-Islandfaser. Mako wird meistens fiir gekammte Garne verwendet. Ganz feine 
Mako wird bis zu den bochsten Nummern versponnen, wogegen die geringeren 
Sorten bis zu Nr.50e verarbeitet werden. Besonders die geringere weiBe Mako 
wird vorzugsweise mit guter amerikanischer Baumwolle vermischt, urn die 
Festigkeit des Kettengarnes zu erhohen, da die Makofaser groBere Festigkeit be
sitzt als die amerikanische. 

Sakellaridis ist eine schone, weiBglanzende, seidige Baumwolle, welche mit 
Sea-Islandsamen in Agypten erzeugt wird. 

Schon langere Zeit werden Pflanzungsversuche in Ost- und Westafrika unter
nommen, die jedoch bis jetzt zu keinem befriedigenden, praktischen Ergebnis 
gefiibrt haben. 

Die europaischen Baumwollen werden in Italien, Sizilien, Spa
nien, Griechenland und RuBland in mehr oder weniger kleinen Mengen 
erzeugt. AuBer der russischen Baumwolle spielen die iibrigen europaischen 
Baumwollen keine Rolle auf dem Weltmarkte, auch wird die russische Baum
wolle im eigenen Lande und in den angrenzenden Landern verarbeitet. Die 
mit nordamerikanischem Samen erzeugte russische Baurnwolle erreicht einen 
Stapel von 25 bis 30 mm und ist als Qualitat mit guter Louisiana zu ver
gleichen. Die aus russischem Samen hergestellte Baumwolle ist etwas kiirzer 
(20 bis 25 mm) und kann als Qualitat mit den besten ostindischen Sorten ver
glichen werden. 

Allgemein wird jedoch auf dem Weltmarkte mit amerikanischer (nord
amerikanischer), indischer (ostindischer) und mit agyptischer Baum
wolle gerechnet. Jede Baumwolle wird je nach der Stapellange, der Reinheit 
oder Sauberkeit, der GleichmaBigkeit, des Glanzes, der Feinheit und Festigkeit 
der Faser, der Elastizitat und der Farbe nach einem Klassensystem bezeichnet 
und demnach bewertet. 
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1. Klassierung der amerikanischen Baumwolle. 
Die Klassierung der amerikanischen Baumwolle ist iolgende: 

Middling fair Strikt low middling 
Strikt good middling Low middling 
Good middling Strikt good ordinary 
Strikt middling Good ordinary 
Middling 

wobei middling fair die beste und good ordinary die geringste Sorte bedeutet. 
4J\.J.S Handelsbasis gilt gewohnlich "middling". Ist die Qualitat einer Baum

wolle leicht unter der betreffenden Klasse, so wird das Wort "barely" davor
gesetzt. Z. B. ware barely good middling eine Qualitat zwischen good middling 
und strikt middling. 

In bezug auf Stapel und Farbe werden gewohnlich noch folgende Bezeich
nungen hinzugefiigt: good staple oder very good staple, ferner tinged, 
stained, fair colour und high coloured: auf deutsch: gute Faserlange 
oder sehr gute Faserlange, ferner gelblich gefarbt, gefleckt, gute weiBe Farbe 
und rostgelb. 

Die Klassierung der langen Sea-Island-Baumwollen ist von derjenigen der ge
wohnlichen amerikanischen verschieden. Hier kommen folgende 3 Klassierungs
arten in Betracht: 

Georgia-Sea-Island 

Fancy 
Extra-choice 
Choice 
Extra fine 
Fine 
Medium 

Karolina-Sea-Island 

Fancy East Floridas 
Fancy Floridas 
Extra choice 
Choice 
Extra fine 

Florida-Sea-Island 

Crop lots 
Fully fine 
Extra fine off 
Nr. I Off cotton 
Nr. 2 Off cotton 

Bei der Florida-Sea-Island wird die Klasse crop lots ausschlieBlich nach Lange 
und Feinheit der Faser bewertet. Ein Los dieser Baumwolle enthalt 15 bis 25 Ballen. 

2. Klassierung der indischen Baumwolle. 
Die indische Baumwolle wird folgendermaBen klassiert: 

Extra fine Fully good 
Fine Good 

Ausgenommen die Tinnevelly-Sorte, welche auf folgende Weise klassiert wird: 
Fully good fair Fair 
Good fair 

3. Klassierung der agyptischen Baumwolle. 
Ihre Klassierung ist folgende: 

Extra fine superior Good fully 
Extra fine Good fair 
Fine Fully fair 
Good to fine Fair 
Strikt good Middling fair 

Die Klassierung der Cotton Control Commission, welche wahrend des 
Weltkrieges aufgestellt wurde, weicht etw!1s von obiger ab; nachstehend sind ihre 
Klassierungen fUr oberagyptische Baumwolle sowie fur Sakellaridis angegeben. 
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4. Klassierung der oberagyptischen Baumwolle. 
Fully good extra staple 
Fully good medium staple 
Fully good short staple 
Good extra staple 
Good medium staple 
Good short staple 
Fully good fair to good extra staple 
Fully good fair to good medium staple 
Fully good fair to good short staple 
Fully good fair good staple 
Fully good fair fair staple 

Good fair to fully good fair good staple 
Good fair to fully good fair fair staple 
Good fair good staple 
Good fair fair staple 
Fully fair average staple 
Fair to fully fair average staple 
Fair average staple 
Middling fair average staple 
Middling average staple 
Low middling average staple 

5. Klassierung der Sakellaridis. 
Fully good extra fine staple 
Fully good good good staple 
Fully good good fair staple 
Fully good good short staple 
Good extra fine staple 
Good good staple 
Good fair staple 
Good short staple 
Fully good fair to good extra fine staple 
Fully good fair to good good staple 
Fully good fair to good fair staple 
Fully good fair to good short staple 
Fully good fair extra staple 

Fully good fair medium staple 
Fully good fair short staple 
Good fair good staple 
Good fair fair staple 
Fully fair to good fair good staple 
Fully fair to good fair fair staple 
Fully fair average staple 
Fully fair fair average staple 
Fair average staple 
Middling fair to fully average staple 
Middling fair to average staple 
Middling average staple 
Low middling average staple 

Die Klasse fully good fair dient als Randelsbasis, sowohl in Alexandria wie 
in Liverpool. Man fiigt das Wort "Sakel" hinzu, wenn es sich um Sakellaridis 
handelt, und das Wort "Ashmouni", wenn von oberagyptischer Baumwolle 
die Rede ist. 

Der Baumwollhandel wird in einem anderen Band dieser Werke ausfiihr
lich behandelt. 

6. Ballengewichte, Verpackung und Ballendimensionen. 
Je nach der Rerkunft der Ballen sind Gewicht und MaBe verschieden. Die 

amerikanischen Ballen wiegen durchschnittlich 236 kg, wovon man gewohn
lich 5% fUr Reifen und Juteverpackung abrechnet, so daB der Baumwollballen 
netto 225 kg wiegt. Die gebrauchlichsten MaBe eines amerikanischen Ballens sind: 
Lange = 1,60 m, Breite = 0,70 m und Rohe = 0,60 m. Der gepreBte Ballen 
wird in grobes Jutepacktuch eingeschlagen und mit 8 Bandeisen umgeben. Diese 
Ballen kommen ofters in aufgerissenem Zustande in der Spinnerei an. Man hat 
auch versucht, Rundballen herzustellen, die zwar starker gepreBt sind als die 
gewohnlichen amerikanischen Ballen, aber keinen dauernden Anklang gefunden 
haben. Das Mustern solcher Rundballen ist mit groBen Schwierigkeiten verbunden. 
AuBerdem ist es umstandlich, solche Ballen zu verarbeiten, welche iiberdies 
langer in den Mischgattern lagern miissen, damit die Fasern die infolge der sehr 
starken Pressung verloren gegangene :f;riihere Elastizitat wieder erreichen. Auch 
wird die Baumwolle fleckig durch die zerquetschten Samenkorner. 
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Die indischen und agyptischen Ballen sind ebenfalls mit Jutepacktuch 
und Reifen, aber weit sorgfaltiger verpackt wie die amerikanischen, auch sind 
sie mehr gepreBt wie letztere. Die Abmessungen der indischen Ballen sind: 
Lange = 1,26m, Breite = 0,55 m, Hohe = 0,42 m. Das Gewicht eines Ballens ist 
durchschnittlich 200 kg. Die Abmessungen der agyptischen Ballen ergeben: 
Lange = 1,32 m, Breite = 0,80 m, Hohe = 0,60 m. Das Durchschnittsgewicht 
eines agyptischen Ballens betragt 330 kg. 

Um sich eine Vorstellung von der Pressung der verschiedenen Ballen machen 
zu konnen, seien folgende Zahlen angegeben: In gepreBtem Zustande rechnet man 

bei einem amerikanischen Ballen 22 Ibs f. 1 KubikfuB 
agyptischen 37 " f. 1 " 

" indischen 45 " f. 1 

C. Die Nnmeriernng der Gespinste. 
Die auf den Spinnmaschinen erzeugten Garne mussen leicht voneinander 

unterschieden werden konnen. Zur Ermittlung der Feinheit der Gespinste hat 
man das Numerierungssystem eingefiihrt, welches darin besteht, ein Verhaltnis 
zwischen Gewicht und Lange herzustellen. In der Baumwolle gibt die Nummer 
eines Gespinstes an, wie oft eine Anzahl Langeneinheiten in einem bestimmten 
Gewicht enthalten ist. Je nach den Landern verwendet man verschiedene Nume
rierungsarten: 

1. die englische N umerierung N e' 
2. die franzosische Numerierung Nt, 
3. die metrische Numerierung N m' 
4. die niederlandische N umerierung N n' 

Trotz der fiir unser Zahlensystem unbequemen Einheiten wird allgemein in 
Deutschland und in den meisten anderen Landern die englische Numerierungsart 
vorgezogen, wogegen fiir Frankreich die franzosische Numerierung in Betracht 
kommt. Die metrische Numerierungsart wird hauptsachlich in der Wolle ange
wendet. In den Niederlanden wird neben der englischen und franzosischen Nume
rierung eine Verschmelzung dieser beiden Systeme angewendet, die nieder
landische Numerierung. Diese letztere kommt immer mehr und mehr aus dem 
Gebrauch. 

1. Die englische Numerierung. 
Der englischen Nummer ist als Gewichtseinheit P = 1 englisches Pfund 

(lb) = 453,59 g undals Langeneinheit L = 840 Yards zu 0,91438 m = 768,096m 
zugrunde gelegt. 

Die englische Nummer gibt an, wievielmal 840 Yards oder 768,096 m eines 
Fadens genommen werden mussen, damit dessen Gewicht = 1 englisches Pfund 
= 453,598 g betragt. Als Formel ausgedruckt: 

N = Lange in Yards = Le . (1) 
e Gewicht in Ib engl. Pe 

1m Jahre 1821 wurde in England das Yard als Langeneinheit eingefiihrt. 
1 Yard = 3 FuB = 36 Zoll = 0,91438 m 
1 FuB = 12 Zoll = 0,30479 m = ~ 305 mm 
1 Zoll = 25,399 mm = ,...., 25,4 mm 

Die englische Gewichtseinheit, das englische Pfund (lb) = 16 ounces 
= 7000 grains = 453,6 g. 1m englischen Numerierungssystem wird die Langen
eillheit L = 840 Yards mit "Schneller oder hank" bezeichnet. 

1 Schneller = 840 Yards = 2520 FuB = 30240 Zoll = ,...., 768 m. 
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Zur Messung von 840 Yards benutzt man den Haspel, auch Weife benannt, 
deren Umfang 54 Zoll = 1,5 Yards = 137,14 cm miBt. 

Es werden auf der Weife ~~~ = 560 Faden aufgewickelt. Zum Ablaufen dieser 

Anzahl Faden werden auf der Weife 7 Kotzer aufgesteckt und von jedem der
selben werden 80 nebeneinanderliegende Faden abgewickelt, so daB wir 7·80 
= 560 Faden erhalten. Je 80 von einem Kotzer abgewickelten Weifenumfange 
bezeichnet man als "Ge binde". Abb. I zeigt eine Weife der Firma Louis 
Schopper-Leipzig zur englischen Nummerbestimmung, d. h. mit 7 aufgesteckten 
Kotzern und 1,5 Yards Weifenumfang. 

Abb. l. Probehaspel (Weife) fiir Garne. 

FUr fertiges Garn, d. h. fUr die Weberei bestimmtes Gespinst, benutzt man 
ausschlieBlich als Langeneinheit den Schneller, wogegen dies fUr die Numerierung 
der Vorgespinste (Lunten und Bander) nicht zulassig ist, da sonst zu groBe Mengen 
Abgang entstehen. In diesem FaIle wird, je nach der Art des Vorgespinstes, 
eine mehr oder weniger groBe Anzahl von Yards genommen und die richtige 
Nummer, d. h. mit der SchnelIerlange als Langeneinheit, berechnet. 

SolI die Lange in Yards und das Gewicht in englischen Pfund ausgedriickt 
werden, so ist die Lange eines hanks 

= L e ·840 = Ly Yards, also L. = ~~ = 0,OO1l9 L y • 

Nach Formel (I) erhalten wir als effektive englische Nummer 

N Ly 
• = O,OO1l9 p . 

• 
(2) 

Beispiel: 15 Yards einer Strecklunte wiegen O,l1lbs. Die effektive Nummer ist somit 

15 
N. = 0,00119 0,11 = 0,1622. 

Auf diese Art und Weise werden die Nummern der Schlagerwickel, Streck
bander und Flyerlunten bestimmt. SolI die Lange in Metern, das Gewicht in 
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Kilogrammen ausgedriickt werden, so HiBt sich die betreffende Formel mit 
Leichtigkeit durch einfache Umrechnung ermitteln: 

L. (Hank) sind L.· 768 = Lm (Meter). 
Ebenso 

P e (engl. Pfund) sind P.·0,4536 = P kg . Folglich nach Formel (1) ist 

N = L. = Lm' 0,4536 
e p. 768 . P kg • 

Somit 
Lm No = 0,00059 p-

kg 

oder, in Gramm ausgedruckt, 
Lm 

No = 0,59 P g ' 

(3) 

Beispiel: 3 m eines Schlagerwickels wiegen 0,960 kg. Sodann ist nach (3) die englische 
Nummer: 

3 
N. = 0,00059 0,960 = 0,001843. 

Von einer Strecklunte werden 5 m abgemessen, welche 17 g wiegen. Die Nummer ist: 

5 
N. = 0,59 17 = 0,1738. 

2. Die franzosische Numerierung. 
Die franzosische Nummer gibt an, wieviel Langeneinheiten von 1000 m -

500 g wiegen. Z. B. 
Nr.28 heiBt ..... 28000 m wiegen 500 g 
Nr.50 " ..... 50000 m 500 g usw. 

FUr mittlere Nummern ist diese Numerierungsart viel einfacher und handlicher 
fUr unser Dezimalsystem als die englische, besonders da die Gewichtseinheit von 
500 g mit dem deutschen Pfund ubereinstimmt. 

1m franzosischen Numerierungssystem miEt ein Schneller (echeveau) 1000m 
und besteht aus 10 Ge binden (eche vettes) zu 100 m. Auf der franzosischen 
Numerierungsweise liegen 70 Faden nebeneinander, somit betragt ihr Umfang 

1;~ = 1,4286 m. Ein Schneller hat also 700 nebeneinanderliegende Faden auf 

der Weife. Die franzosische Numerierungsformel heiEt: 

N _ L km 
f- P 600g ' 

SolI die Lange statt in Kilometern in Metern ausgedruckt werden, also 
L Lm . t 

km = 1000' so IS 

N f = 0,001 pLm . 
:;00 g 

SolI die Lange in Metern, das Gewicht in Grammen ausgedruckt werden, 

also P 500 g = :O~, so ist die N ummer 

N f = Lm = ~m_ = Lm = 0,5 Lm . 
1000· P 600g 1000 ~ 2 P g P g 

500 
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3. Die metrische Numerierung. 
Die metrische Nurnmer N m gibt an, wie viele Langeneinheiten von 1000 m -

ein Kilogramm wiegen. 
Nr.28 heiSt ..... 28000 m wiegen 1000 g 
Nr.50 ..... 50000 m " 1000 g 

Aus dem Vorhergehenden ist ersichtlich, daB die metrischeNummer genau doppelt 
so groB wie die franzosische Nurnmer ist. Das metrische Numerierungssystem hat 
zwar den Vorteil groBter Einfachheit, trotzdem hat es sich fiir Baumwolle nie 
recht einbiirgern konnen, da es fiir die mittleren englischen Nummern von 18 bis 
40 verhaltnismaBig hohe Zahlen ergibt. Es ist 

N Llooom d Lm 
m = PIOOOg 0 er P g • 

4. Verhalten der verschiedeuen Nummern zueinander. 
Englische nod franzosische Nummer. Aus obigem ist ersichtlich, daB 

Lm 
N. = 0,59 P g 

und 

ist. Daraus folgt: 

Somit: 

und 

N,=0,5 ~: 
L _ N. ·Pg _ NrPg 

m- 0,59 -~. 

N = 0,59·Nf = 118N. 
• 0,5 ' I 

N, = O~~::. = 0,8475 N e • 

Englische und metrische Nummer. 

Ne = 0,59~:, 
N Lm 

m= Pg ' 

woraus 
N.·Pg 

Lm = 0,59 = Nm·Pg. 
Somit: 

N. = O,59·Nm 
und 

1 
N m = 0,59N. = 1,694Ne • 

Franzosische nod metrische Nummer. Es ist 

und 

woraus: 

Folglich: 

N Lm , = 0,5 P g 

Nt·Pg 
Lm=~=Nm·Pg. 

N,=O,5Nm 
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und 
N =~.Nf=2N:f. 

m 0,5 

AIle oben genannten Numerierungsarten, deren Werte und ihr Verhiiltnis zu
einander zusammengefaBt, ergibt Tabelle 1: 

Langeneinheit L. 
Gewichtseinheit P . 
lluzahl auigesteckter }(otzer 
Zahl der Faden der Langeneinh. L 

ahl der nebeneinander liegenden Z 

L 
D 

Faden eines Gebindes 
ange eines Gebindes 
urchmesser der Weife. 

Urufang der Weife. 
Verkaufseinheit 

Formel fiir die Nummer 

Ve~!~~~e~ .d~r ~~m~~r~ ~u~in.- { 

Tabelle 1. 

Englische Englische 

Numerierung nach Numerierung 

engl. Einheiten nach metrischen 
Einheiten 

840 Yards 768,096m 
lIb = 453,59 g 453,59 g 

7 7 
560 560 

80 80 
120 Yards 109,728 m 
0,5 Yards 0,45719 m 
1,5 Yards 1,37157 m 
101bs 4,5359 kg 

Ly Lm 
N. = 0,00119 ~ N.= 0,59 P g lb. 

- N. = 1,18 Nt 
- N. = 0,59Nm 

Franzosische Metrische 
Numerierung Numerierung 

1000m 1000m 
500 g 1000 g 

10 10 
700 700 

70 70 
100m 100m 

0,4762 m 0,4762 m 
1,4286m 1,4286 m 

1 kg I kg 

Lm N _Lm Nt = 0,5 P g m - P g 

Nt = 0,8475 N. N m =I,694N, 
Nt = 0,5Nm N m=2Nt 

In nachfolgenden Tabellen ist die Zusammenstellung der sich entsprechenden 
Nummern der englischen, franzosischen und metrischen Numerierung gegeben. 

Tabelle 2. I. Englisch - Franzosisch - Metrisch. 

0,1 0,085 0,17 3,75 3,18 6,35 12 10,16 20,32 33 27,94 55,88 
0,15 0,13 0,25 4 3,39 6,77 12,5 10,59 21,19 34 28,79 57,57 
0,2 0,17 0,34 4,25 3,60 7,20 13 11,01 22,01 35 29,63 59,27 
0,25 0,21 0,42 4,5 3,81 7,63 13,5 1I,44 22,88 36 30,48 60,96 
0,3 0,25 0,50 4,75 4,03 8,05 14 1I,85 23,71 37 31,33 62,66 
0,35 0,3 0,59 5 4,23 8,47 14,5 12,29 24,58 38 32,17 64,35 
0,4 0,34 0,68 5,25 4,45 8,90 15 12,70 25,40 39 33,02 66,04 
0,45 0,38 0,76 5,5 4,66 9,32 15,5 13,14 26,27 40 33,87 67,74 
0,5 0,42 0,85 5,75 4,87 9,75 16 13,55 27,09 41 34,71 69,43 
0,55 0,47 0,93 6 5,08 10,16 16,5 13,99 27,99 42 35,56 71,12 
0,6 0,50 1,02 6,25 5,30 10,59 17 14,39 28,79 43 36,41 72,82 
0,65 0,55 1,10 6,5 5,51 1l,02 17,5 14,83 29,66 44 37,25 74,51 
0,7 0,59 1,19 6,75 5,72 1I,44 18 15,24 30,48 45 38,10 76,20 
0,75 0,66 1,27 7 5,93 1l,85 18,5 15,68 31,36 46 38,95 77,90 
0,8 0,68 1,36 7,25 6,14 12,29 19 16,09 32,17 47 39,79 79,59 
0,85 0,72 1,44 7,5 6,36 12,71 19,5 16,53 33,05 48 40,64 81,28 
0,9 0,76 1,53 7,75 6,57 13,14 20 16,93 33,87 49 41,49 82,98 
0,95 0,81 1,61 8 6,77 13,55 21 17,78 35,56 50 42,33 84,67 
I 0,85 1,69 8,25 6,99 13,98 22 18,63 37,25 51 43,18 86,36 
1,25 1,06 2,12 8,5 7,20 14,41 23 19,47 38,95 52 44,03 88,06 
1,5 1,27 2,53 8,75 7,42 14,83 24 20,32 40,64 53 44,87 89,75 
1,75 1,48 2,97 9 7,62 15,24 25 21,17 42,33 54 45,72 91,44 
2 1,69 3,39 9,25 7,84 15,68 26 22,01 44,03 55 46,57 93,14 
2,25 1,91 3,81 9,5 8,05 16,10 27 22,86 45,72 56 47,41 94,83 
2,5 2,12 4,24 9,75 8,26 16,53 28 23,71 47,41 57 48,26 96,52 
2,75 2,33 4,66 10 8,47 16,93 29 24,55 49,1l 58 49, II 98,22 
3 2,54 5,08 10,5 8,90 17,80 30 25,40 50,80 59 49,95 99,91 
3,25 2,75 5,51 II 9,31 18,63 31 26,25 52,49 60 50,80 101,60 
3,5 2,97 5,93 1l,5 9,75 19,49 32 27,10 54,19 62 52,49 104,99 
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Tabelle 2 (Fortsetzung). 

N. Nt Nm N. Nt Nm N. N j Nm N. Nt N m 

64 54,19 108,38 120 101,60 203,21 320 270,94 541,88 520 440,28 880,56 
66 55,88 111,76 130 110,07 220,14 330 279,41 558,82 530 448,75 897,49 
68 57,57 115,15 140 118,53 237,07 340 287,87 575,75 540 457,21 914,43 
70 59,27 118,54 150 127,- 254,01 350 296,34 592,68 550 465,68 931,36 
72 60,96 121,92 160 135,47 270,94 360 304,81 609,62 560 474,15 948,29 
74 62,65 125,31 170 143,94 287,87 370 313,28 626,55 570 482,61 965,23 
76 64,35 128,70 180 152,40 304,81 380 321,74 643,48 580 491,08 982,16 
78 66,04 132,08 190 160,87 321,74 390 330,24 660,42 590 499,55 999,10 
80 67 135,47 200 169,34 338,68 400 338,68 677,35 600 508,01 1016,03 
82 69,43 138,86 210 177,80 355,61 410 347,14 694,29 650 550,35 1100,70 
84 71,12 142,24 220 186,27 372,54 420 355,61 711,22 700 592,68 1185,37 
86 72,82 145,63 230 194,74 389,48 430 364,08 728,15 750 635,02 1270,04 
88 74,51 149,02 240 203,21 406,41 440 372,54 745,09 800 677,35 1354,70 
90 76,20 152,40 250 211,67 423,35 450 381,01 762,02 850 719,69 1439,37 
92 77,89 155,79 260 220,14 440,28 460 389,48 778,95 900 762,02 1524,04 
94 79,59 159,18 270 228,60 457,21 470 397,94 795,89 950 804,36 1608,71 
96 81,28 162,56 280 237,07 474,15 480 406,41 812,82 1000 846,69 1693,38 
98 82,97 165,95 290 245,54 491,08 490 414,88 829,76 

100 84,67 169,34 300 254,01 508,01 500 423,35 846,69 
110 93,14 186,27 310 262,47 524,95 510 431,81 863,62 

Tabelle 3. II. Franzosisch - Englisch - Metrisch. 

Nt N. N m N f Ne N m Nt N. N m N f N. N m 

0,25 0,295 0,5 34 40,16 68 78 92,13 156 340 401,61 680 
0,50 0,59 1 35 41,34 70 80 94,50 160 350 413,42 700 
0,75 0,89 1,5 36 42,52 72 82 96,86 164 360 425,23 720 
1 1,18 2 37 43,70 74 84 99,22 168 370 437,04 740 
2 2,36 4 38 44,89 76 86 101,54 172 380 448,86 760 
3 3,54 6 39 46,07 78 88 103,95 176 390 460,67 780 
4 4,72 8 40 47,25 80 90 106,31 180 400 472,48 800 
5 5,91 10 41 48,43 82 92 108,67 184 410 484,29 820 
6 7,09 12 42 49,61 84 94 111,03 188 420 496,10 840 
7 8,27 14 43 50,79 86 96 113,40 192 430 507,92 860 
8 9,45 16 44 51,97 88 98 115,76 196 440 519,73 880 
9 10,63 18 45 53,15 90 100 118,12 200 450 531,54 900 

10 11,81 20 46 54,34 92 110 129,93 220 460 543,35 920 
11 12,99 22 47 55,52 94 120 141,74 240 470 555,16 940 
12 14,17 24 48 56,70 96 130 153,56 260 480 566,98 960 
13 15,36 26 49 57,88 98 140 165,37 280 490 578,79 980 
14 16,54 28 50 59,06 100 150 177,18 300 500 590,60 1000 
15 17,72 30 51 60,24 102 160 188,99 320 510 602,41 1020 
16 18,90 32 52 61,42 104 170 200,80 340 520 614,22 1040 
17 20,08 34 53 62,60 106 180 212,62 360 530 626,Q4 1060 
18 21,26 36 54 63,78 108 190 224,43 380 540 637,85 1080 
19 22,44 38 55 64,97 110 200 236,24 400 550 649,66 1100 
20 23,62 40 56 66,15 112 210 248,05 420 560 661,47 1120 
21 24,81 42 57 67,33 114 220 259,86 440 570 673,28 1140 
22 25,99 44 58 68,51 116 230 271,68 460 580 685,10 1160 
23 27,17 46 59 69,69 118 240 283,49 480 590 696,91 1180 
24 28,35 48 60 70,87 120 250 295,30 500 600 708,72 1200 
25 29,53 50 62 72,05 124 260 307,11 520 650 767,78 1300 
26 30,71 52 64 75,60 128 270 318,92 540 700 826,84 1400 
27 31,89 54 66 77,96 132 280 330,74 560 750 885,90 1500 
28 33,07 56 68 80,32 136 290 342,55 580 800 944,96 1600 
29 34,25 58 70 82,68 140 300 354,36 600 850 1004,02 1700 
30 35,44 60 72 85,05 144 310 366,17 620 900 1063,08 1800 
31 36,62 62 74 87,41 148 320 377,98 640 950 1122,14 1900 
32 37,80 64 76 89,77 152 330 389,80 660 1000 1181,19 2000 
33 38,98 66 
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5. Die Feststellung der Garnnummern. 
Zur Bestimmung der genauen fiir die Numerierung notigen Garnlange ver

wendet man fiir Feingespinste die W eife, auch Pro behaspel genannt, siehe 
Abb. 1, dagegen fiir Vorgespinste die Proberolle, welche Abb. 2 zeigt. 

Wie schon weiter oben angedeutet wurde, benutzt man zur Nummerbestim
mung der Vorgespinste Teillangen der Langeneinheit. Gewohnlich wird das 
Gewicht eines Batteurwickels oder 3 ill Wattenlange abgewogen. In der Praxis 
wird man nicht die Nummer der Watte angeben (auBer bei Berechnungen), 
sondern man sagt: 1 ill Batteurwickel solI z. B. 320 g wiegen. Die Karden- und 
Streckbander werden auf eine Versuchslange von 5 Yards oder 5 m numeriert, 
je nach der Numerierungsart; diese Lange wird auf der Proberolle abgewickelt. 

Abb.2. Proberolle fUr Vorgespinste. 

Als Versuchslange zur Numerierung nimmt man beim Gro bspuler 25 m, 
beim Mittelspuler 50 m, beim Feinspuler 100 m und beim Hochfeinspuler, 
je nach der Feinheit der Nummer, 100 oder 200 m. Zur Erreichung eines Mittel
wertes sollten mindestens 3 Spulen derselben Maschine zur NUillerierung ver
wendet werden. 

Die Vorgespinste der Spuler werden einmal im Tag numeriert (manche 
Spinnereien beschranken sich sogar darauf, die Flyerlunten jede Woche einmal 
zu kontrollieren), die Strecklunten dagegen soUten viermal im Tag numeriert 
werden, zweimal morgens und zweimal abends, damit bei vorkommenden Schwan
kungen sofort eingegriffen werden kann. In den meisten Spinnereien werden auf 
der 3. Passage der Strecke die Proben entnommen, aber nach des Verfassers Er
fahrungen ist es zweckmaBiger, diese der 2. Passage zu entnehmen und auch 
die notwendigen Raderwechslungen dort zu vollziehen. Nummerwechsel des Vor
gespinstes solI ausschlieBlich auf der Strecke erfolgen. Jedenfalls ist es nicht rat
sam, die Nummern durch Raderwechsel auf den Flyern zu andern, denn sonst 
konnte es vorkommen, daB man verschiedene Nummern auf demselben Fein
spinner erhalt. 
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Zur Feststellung der Nummern benutzt man die Garnwaage, auch Sektor
oder Quadrantenwaage genannt, auf welcher sich sofort die Nummer ablesen 
laSt. Abb. 3 zeigt eine Garnwaage von Louis Schopper-Leipzig. 

6. Theorie der Quadrantenwaage. 
Wird am Raken des Waagebalkens a 

(Abb.4) das Gewicht der Langeneinheit L 

Abb. 3. Garnwaage. 
Abb. 4. Konstruktive Darstellung zur 

Berechnung der Quadrantenwaage. 

aufgehangt, so wird der Zeiger Z um einen gewissen Winkel 0(; ausschlagen und 
kommt erst zur Ruhe, wenn Gleichgewicht vorhanden ist, d. h., wenn 

ist. Aus Abb. 4 ist: 

und 

Somit ist: 

Px=Gy 

x = a·cosO(; 

y = b· sin 0(;. 

P . a . cos 0(; = G· b . sin 0(; , 

G·b·sinO( 
P= . a· cos 0( 

Die allgemeine Formel fiir die Numerierung lautet 

woraus 

Durch Einsetzen der Werte erhalten wir: 

L G·b·sina 
N a·cosO(' 

L·a·cosO( L·a 
N = G b . = G b· cotg 0(; • . ·SInO( . 
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L, a, G und b sind konstante Werte, also konnen wir fUr ~:~ den Wert c (konstant) 
setzen. 

N = c· cotg oc . 

Fiir eine Nummer Nl wird sich nur der Winkel oc andern, es ware dann fiir 

N 1 = C • cotg oc1 . 

Durch Division 
N cotg oc 

Nl cotgOCl 

wird ersichtlich, daB sich die Nummern verhalten wie die Cotangenten 
der Ausschlagswinkel. 

Da im nachfolgenden stets die englische Numerierung angewendet wird, 
so muB die vorige Formel entsprechend umgeandert werden. Aus der englischen 
Numerierung haben wir ersehen, daB 

N Lm 
e = 0,59 P g ' 

wobei die Lange des Schnellers in Metern, das Gewicht desselben in Gramm aus
gedriickt sind. Die Formel 

G· b· sin oc p=---
. a· cos oc 

wird dann, da an Stelle von P das Gewicht P g gesetzt wird und letzteres = P g 

= 0,59;' ist, folgende Form erhalten: 

0,59 LNm = G· b • sin oc 
• a·cosoc' 

woraus 
0,59 . Lm . a . cos oc Lm . a I 

N e = G b· . = 0,59 -G b . cotg rx = c cotg rx • . 'Slnoc . 

Fiir eine Nummer N; ware dann: 

N~ = c' . cotg ri . 
Somit 

Ne cotg oc 
N~ cotg oc' . 

Die Berechnung der verschiedenen Ausschlagswinkel ware an und fiir sich leicht, 
da 

N. 
cotg rx = 7' 

N' 
cotg rx' = ---f usw. ist. c 

Aber die praktische Einteilung ware nach dieser Berechnung doch etwas zu um
standlich und es wiirden wegen der Sekundengenauigkeit der WinkelgroBen 
Ungenauigkeiten im Abtragen auf der Skala der Nummerwaage entstehen. 
Da ware noch einfacher, die Abtragung der einzelnen Werte auf empirischem 
Wege zu gestalten. 
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Es wiegt z. B. ein Schneller der engl. Nummer 

10 = 453,6 = 45,36 g 30 = 453,6 = 15,12 g 
10 30 

15 = 453,6 = 30,21 0-

15 0 

20 = 453,6 = 22 68 
20 ' g 

40 = 453,6 = 11,34 g 
40 

50 = 453,6 = 9,07 g 
50 

453,6 
60 = 6()" = 7,56g usw. 

Man braucht dann nur diese Gewichte an den Haken des Waagebalkens zu 
hangen und die betreffenden Gleichgewichtsstellungen auf der Skala mit der ent
sprechenden Nummer zu markieren. 

Die in der Praxis verwendeten Garnwaagen sind derart ausgefiihrt, daB der 
Waagebalken bei der Nullstellung des Zeigers einen Winkel f3 mit der Horizon
talen macht, Abb. 5. FUr die Gleichgewichtslage ist wiederum 

/ 

/ 
/ 

Zl 
/ 

/ 

'I 

6 

b 'I 
'I 

if 
if 

z 

\ 
\ 
\ 

;J a --
-=-1U7-~/ 

x 

fJ 

Abb.5. Konstruktive Darstellung 
der Garnwaage. 

p·x = G·y, 

x = a· cos (fJ - IX) , 

y=b.sinlX. 

Aligemein ist: 
L 

p= N' 

Durch Einsetzen dieser Werte in obige 
Gleichung wird erhalten: 

~ . a . cos (fJ - IX) = G· b . sin a: , 

N = L . a cos (? - IX) • 

G·b SIll IX 

FUr englische Nummer, wobei die Schnel
lerlange in Metern und das Gewicht 
dieser Lange in Gramm ausgedriickt ist, 
wird laut Vorhergehendem: 

N = 0 59 _L. a cos(? - IX) = c,cos(~ - IX) • 

e , G.b SIn IX sIn IX 

FUr den Fall, daB IX = f3 wird, was eintritt, wenn der Aufhangepunkt des Schnel
lers in die Horizontale durch den Drehpunkt 0 fallt, wird 

c' N ---e-sinlX' 

Kommt der Aufhangepunkt unter die Horizontale durch den Drehpunkt 0 zu 
liegen, so wird IX > fJ und x = a·cos(1X - fJ), folglich ist fUr diesen Fall 

und 

also 

N ' cos (fJ - IX) 
e=c sinO( . 

cos (IX - fJ) = cos IX' cos f3 + sin IX' sin f3 

cos (f3 - IX) = cos f3 • cos IX + sin fJ· sin IX , 

cos (a: - (3) = cos (fJ - IX) • 
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FUr die Konstruktion der Garnwaage ist es dann gleichgiiltig, wie die Aufhange
punkte liegen, das Ergebnis ist dasselbe. Der Fall IX = {J bildet den Ubergang des 
Aufhangepunktes von der Lage desselben iiber der Drehpunkthorizontale zur 
Lage unter derselben. 

Obige Gleichung kann auch folgendermaBen geschrieben werden: 

cosexcosfI+sinexsinfl, f3. {J ,. N = c' . = c (cotg IX cos + sm ) = c sm {J ( cotg IX cotg (J + 1) . 
SIn ex 

c' sin {J kann als eine konstante GroBe aufgefaBt werden; benennen wir diese 
neue Konstante !nit 0, so wird 

N = 0 (cotg IX • cotg (J + 1). 

Fiir eine andere N ummer N' wird dann: 

N' = C (cotg IX • cotg (J + 1). 

Dumh Division der beiden Werte ergibt: 

N cotg ex cotg {J + 1 
N' = cotg ex' cotg {J + 1 . 

Nach Abb. 6 ist 

cotg IX 
bd 
o b ' 

// 

, b'd' 
cotg IX = 0Tl . 

Abb. 6. Ermittlung der Skala der Quadranten
waage auf konstruktivem Wege. 

Durch Verlangerung von OA iiber die Skala hinaus werden bd und b'd' in f be
ziiglich f' geschnitten, und wir finden cotg {3 aus den Dreiecken ob fund ob' f' 

o bob' 
cotg {J = b1 = b' f' . 

Setzen wir diese Werte in obige Gleichung ein, so erhalten wir: 

N 
~~..L1 
o b b f I 

bd 1 
b[+ 

1 
b[ (bd + b f) 

bd+bf b't' 
N' 

-----
b'd' 

------
b' d' + b' f' b[ b'd' 0 b' _1_ (b' d' ..L b' f') 0Tlb7+ 1 177+ 1 b' f' I 

Legen wir den Winkel {3 iiber die Horizontale, so erhalten wir durch Verlangerung 
von b d und b'd' die Punkte g und g'. Es ist dann 

und 

Ferner ist: 

und 

bd+bf=dg 

b'd' + b't' = d'g' . 

bf = bg 

b't' = b'g' . 

Also konnen wir obige Gleichung auch folgendermaBen niederschreiben 

N b'g' 
N'- = d g d' g' . b g • 

Es verhalten sich nach Abb. 6 
gr ob 

g'd' 0 b' 
Herzog, Technologie IV/2 A, b: Briicher. 2 
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und 
bg ob 
b'g' ob" 

woraus 
gr bg 

d' g' b' g" 
b' g' 1 

d/g'.b(j=gr· 

Durch Einsetzen dieser Werte erhalten wir 

und 

N 
N' 

dg 
gr 

N' 
gr= Nodgo 

Mit Hilfe der letzten Gleichung konnen wir nun die Skala der Quadrantenwaage 
auf zeichnerischem Wege ermitteln. 

Die Waage solI ffir mittlere und grobe Nummern dienen, von 60 bis o. Ffir 

N = 60 ist das Gewicht eines Schnellers = 4~~6 = 7,56 g. Hangen wir dieses 

Gewicht an den Haken, so schlagt der Zeiger aus, bis der Gleichgewichtszustand 
hergestellt ist. An diesem Punkte wird die 
Zahl60 auf dem Segment angegeben. Der
selbe entspricht dem Punkte d der Abb. 6. 

Fiir die Nummer N' = 50 ist gr = :~ 0 dg, 

N~ = 45 

N~ =40 

N~ =35 

N 4=30 

usw. 

45 
" gr=60· dg , 

40 
" gr=60· dg , 

35 
"gr=60· dg , 

30 
"gr=60· dg 

Ffir N~ = 0 wird gr = :0· dg = O. Somit 

fallt der Nullpunkt in den Schenkel des 
1:: {3, welcher liber der Horizontalen durch 
o liegt. 

Abb.7. Ermittlung der Skala der 
Quadrantenwaage auf empirischem 

Wege. 

Um auf empirischem Wege die Eintei. 
lung der Nummernskala von 0 bis 60 zu 
bewerkstelligen, zieht man die Vertikale dg 

und teilt diese Distanz in 60 gleiche Teile ein, wobei jeder Teilpunkt mit dem 
Drehpunkt 0 zu verbinden und jede Verbindungslinie bis zum Segment zu ver
langern ist, wodurch die Skala mit den jeweiligen Nummern entsteht. Will man 
die Skala auch ffir hohere Nummern anzeichnen, so verlangert man die Verti
kale dg nach unten liber d hinaus und tragt von d aus jeweiIs die Entfernung h 
abo Durch Verbindung dieser Teilpunkte mit dem Drehpunkt 0 erhalt man dann 
die gewiinschten Nummern auf der Skala. Siehe Abb. 7. 

Statt auf graphischem Wege kann man die Skala empirisch herstellen, 
indem ffir jede aufzuzeichnende Nummer das Gewicht des betreffenden Schnellers 
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berechnet und dasselbe an dem Gewichtshaken aufgehangt wird, wobei jedesmal 
der Zeiger in der Gleichgewichtslage die betreffende Nummer anzeigt. 

Fiir englische Nummern ist das Schnellergewicht fUr 

N 60 - ~3,6 - 7 56 r. - 60 - , g, 

Nr. 50 = 4~~6 = 9,07 g, 

453,6 
Nr. 40 = ----::w- = 11,34 g usw. 

Fiir fr,anzosische Nummern ist das Schnellergewicht fiir 

500 
Nr. 40 = 40 = 12,5 g. 

500 
Nr. 30 = 30 = 16,67 g, 

500 
Nr.20 = 20 = 25,-g usw. 

D. Verzug und Dubliernng (Dopplung). 
Der Verzug bezweckt das Verfeinern des Gutes, die Dublierung die Ver

gleichmaBigung desselben. Verzug und Dublierung bilden die Grundlage des 
Spinnprozesses. Der Verzug erfolgt in der Baumwollspinnerei allgemein durch 
groBere Geschwindigkeit der abftihrenden Organe oder Zylinder als die der 
zufiihrenden. Mit Dublierung bezeicbnet man die Vereinigung mehrerer Watten, 
Bander oder Lunten zwecks Erreichung eines moglichst gleichmaBigen Gespin
stes. Um die vollstandige Dublierung wahrend des ganzen Spinnprozesses zu 
erhalten, werden die Dublierungen der einzelnen Maschinen miteinander multi
pliziert. Ein Assortiment mit amerikanischer kardierter Baumwolle vom 
Stapel 28/30 mm hat folgende Dublierung: 

1. Schlager 
2. Schlager 
Karde .. 
1. Strecke . 
2. Strecke . 

Dublierung 4 
4 
1 
8 
8 

3. Strecke ° • 

Grobspuler ° 

Mittelspuler . 
Feinspuler . 

Die ganze Dublierung ist demnach 

4 . 4 . 8 . 8 . 8 . 2 . 2 = 32768 . 

. Du blierung 8 
1 
2 
2 

Viele Spinnereien dublieren auf den Strecken 6fach statt 8fach, jedoch sollte 
man die groBtmogliche Dublierung nehmen, falls geniigend Raum fiir die Kannen 
vorhanden ist. 

Bis zum Austritt aus der letzten Passage der Strecke nennt man das Gut 
"Band"; es halt nur durch die Adhasion der einzelnen Fasern zusammen. 
Das Gut, welches auf den Spulen erzeugt wird, nennt man "Lunte':. Diese 
wird durch eine geringe Drehung zusammengehalten. Von Maschine zu Maschine 
wird das Gut stetig verfeinert; es findet Verzug statt. Allgemein ist 

V _ Austretende Lange 
erzug - EO t t d L-ID re en e ange 

V Austretende Nummer 
erzug = Eintretende Nummer . 

oder auch 

2* 
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1st z. B. die Nummer des einzelnen eintretenden Bandes an der Strecke = 0,15, so ist 

die eintretende Nummer alier Bander zusammen = 0,:5 = 0,01875 bei 8facher Dublierung. 

Bei der austretenden Nummer = 0,155 ist dann der 
0,155·8 

Verzug = ~ = 8,266. 

Die Nummer des erzeugten Bandes ist: 

8,266·0,15 = 0,155. 
8 

Der Verzug erfolgt auf der Strecke, den Spulen und den Feinspinnern vermittels 
Streckzylindern. Auf den Strecken werden allgemein 4 Zylinder benutzt, auf 
Flyern, Ringspinnern und Selfaktoren 3 Zylinder. Abb. 8 zeigt eine Anordnung 
der Streckzylinder an der Strecke. Die unteren, eisernen Zylinder sind mit Riffeln 

versehen, welch letztere an GroBe abnehmen, 
je mehr das Band sich verfeinert. In anderen 
Worten: Die Riffeln der Eisenzylinder 
nehmen, bei gleichem Durchmesser 
desselben, an Zahl zu, je hoher die 
Nummer. Die Riffeln sollen immer scharf 
sein; das Bearbeiten mit Bimsstein eines 
schadhaft gewordenen Zylinders verschlech
tert ihn. Ein der Reparatur bediirltiger Riffel
zylinder soUte ausschlieBlich einem Fachmann 
ubergeben werden. Die oberen Zylinder, die 

Il Pe ~ Ii< "Druckzylinder", sind aus GuBeisen und 
Abb. 8. Schematische Darsteliung der mit einer Schicht Filz und daruber gespann-

Streckzylinder an der Strecke. tem dUnnen, glatten Leder uberzogen, damit 
der vermittels Belastungsgewichten ausge

ubte Klemmdruck elastisch ist. Der Durchmesser der Lederzylinder solI stets 
verschieden sein von dem darunter befindlichen Riffelzylinder, da sonst dieselben 
Beruhrungspunkte immer wieder zusammenkommen und sich die Riffeln in 
den Lederzylinder eingraben, wodurch letztere bald unbrauchbar werden. Auch 
darf aus diesem Grunde der Durchmesser des einen Zylinders nicht im anderen 
enthalten sein. Man wird also z. B. einem Riffelzylinder von 1%" = 31,75 mm 
einen Lederzylinder von 30 mm geben. 

1st der Klemmdruck frei, d. h. genugt das Eigengewicht des Druckzylinders, 
wie dies beim Streckwerk des Ringspinners der Fall ist, so braucht der Druck 
nicht elastisch zu sein; die Druckzylinder bestehen dann einfach aus glatten 
guBeisernen Zylindern. Der Druck der Lederzylinder kann direkt oder indirekt 
sein. Bei den Strecken und den Flyern ist gewohnlich das erstere der Fall, wahrend 
bei einigen Ringspinnern und den Selbstspinnern der indirekte Druck, d. h. ver
mittels HebelUbersetzung vorgezogen wird. Dieser letztere Fall hat den Vorteil, 
daB man, je nach Bedtirfnis, durch naheres oder entfernteres Aufhangen des Ge
wichts am Hebelarm den Druck andern kann. 

In Abb. 8 ist IV der Einzugszylinder, welcher die Bander mit einer Um
drehungszahl in 1 :Minute = n4 dem Zylinder III zufuhrt. Dieser letztere hat 
eine Umdrehungszahl = n 3, wobei n3 > n4 ist, also mehr Fasern wegnimmt, 
wie IV liefert. Desgleichen ist n2 > na und n 1 > n2 • Von Klemmpunkt zu Klemm
punkt findet demnach Verzug statt. Die Hauptmomente bei einem Streckwerk 
sind 1. die Belastung und 2. die Entfernung der Klemmpunkte zuein
ander. Die Belastung hat den Zweck, die Fasern zu zwingen, die Umfangsgeschwin
digkeit des unter dem Druckzylinder befindlichen Riffelzylinders anzunehmen. 
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Die Entfernung der Klemmpunkte voneinander steht in Beziehung zur Faser
Hinge und der im Querschnitt befindlichen Faserzahl. Es ist einleuchtend, daB bei 
starker Auflage der Verzug sich schwieriger gestaltet als bei geringerer Faserzahl 
und daB der Klemmdruck bedeutend erhoht werden muB, da bei dicken Faser
massen nur die auBeren, an den Zylindern anliegenden Fasern die Umfangs
bewegung der Zylinder mitmachen, wahrend die sich dazwischen befindlichen 
Faserschichten der Bewegung widerstehen und dadurch ein Stocken und 
Stauen dieser Schichten entsteht. Die Folge davon ist, daB die Fasern biindel
weise vom schneller laufenden Zylinder abgenommen werden undo dadurch ein 
ungleichmaBiger Verzug zustande kommt. Derselbe Fall tritt ein, wenn die 
Entfernung der Klemmpunkte nicht der Band- oder Luntendicke entsprechend 
gewahlt ist. Je starker die Auflage ist, desto geringer muB der Verzug sein, 
wenn man nicht ungeheure Driicke auf derartige Fasermengen ausiiben will. 
Praktischerweise sieht man von groBen Klemmdriicken ab, um nicht un
notigerweise die Lagerschalen der aufliegenden Zylinder abzunutzen. Man gleicht 
nun diesen Mangel an Gewicht durch groBere Entfernung der Klemmpunkte aus. 
Je weniger Fasermassen im Querschnitt sich befinden, desto naher kann man 
die Klemmdrucke zusammenriicken. Jedoch ist auch hier eine bestimmte 
Grenze gelegt; es muB die maximale Faserlange des zu verarbeitenden Gutes in 
Betracht gezogen werden. Nehmen wir in Abb. 8 die Klemmpunktentfernung a 
zwischen I und II, so muB a immer um ein geringes groBer sein als die maxi
male Faserlange, hierbei kommt hauptsachlich die im Querschnitt befindliche 
Faserzahl in Frage. Je geringer die Faserzahl ist, desto naher wird II an I ge
stellt. 1st Z. B. die mittlere Faserlange 28mm, und ware a = 28mm, so wiirden die 
Fasern, welche langer wie 29 mm sind, von beiden Klemmpunkten zu gleicher Zeit 
erfaBt werden. Infolge des Unterschiedes der Umfangsgeschwindigkeiten der beiden 
Zylinder I und II wiirden die mehr als 29 mm langen Fasern auseinander ge
rissen werden, wenn der Klemmdruck geniigend stark ist. Dagegen wiirden alle 
Fasern, welche kiirzer als 29 mm sind, von dem Klemmpunkt II losgelassen 
werden, ohne jedoch von I erfaBt worden zu sein, und so von einem Zylinder 
zum anderen infolge der Adhasion der Fasern hiniiberschwimmen. Die freiliegen
den Fasern konnen die Umfangsgeschwindigkeit von II anfangs behalten, wenn 
Z. B. viele kurze Fasern zusammen noch vom Druckzylinder von II zuriick
gehalten werden und die freiliegenden Jangeren Fasern an diesen anhaften oder 
umschlungen werden. Die freiliegenden Fasern konnen auch die arithmetische 
Umfangsgeschwindigkeit der Zylinder I und II annehmen. Im dritten Falle konnen 
die freischwimmenden Fasern die Umfangsgeschwindigkeit von I annehmen. Hier
aus ist schon ersichtlich, daB die austretende Lunte um so ungleichmaBiger wird, 
je ungleichmaBiger der Stapel ist. An dieser Stelle solI auch noch gleich erwahnt 
werden, daB die theoretische Entfernung a, in unserem Falle 29 mm, in Wirk
lichkeit etwas kleiner ist, da durch die elastische Klemmung die beiden Klemm
punkte I und II um ein geringes zusammenriicken und sich so mehr der mittleren 
Faserlange von 28 mm nahern. 

Betrachten wir die Fasermassen zwischen den Zylindern III und IV. Hier 
sollten eigentlich infolge der dicken Auflage groBe Driicke auf die Eisenzylinder 
ausgeiibt werden. Praktischerweise werden nur diejenigen Fasern die Bewegung 
der Verzugszylinder mitmachen, welche direkt mit den Oberflachen derselben 
in Beriihrung sind, sowie die nachstliegendenFasern, welche durch entsprechenden 
Druck der belederten Druckzylinder mit den die Mantelflachen beriihrenden 
Fasern geniigende Adhasion besitzen. Aber der groBte Teil der innen liegenden 
Faserschichten wird diese zwangsweise Bewegung der auBen liegenden Faser
schichten nicht mi~machen. Durch ein unregelmaBiges Gleiten und Stauen 
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werden sich die inneren Fasermassen von einem Zylinderpaar zum nachstfolgenden 
bewegen und ungleichmaBige Stellen in den Bandern, Lunten und somit 
auch im Garn hervorrufen, welche trotz ofteren Dublierens nicht mehr voll
standig herauszubringen sind. Es ist deshalb von vornherein darauf zu achten, die 
NummerIi der Kardenbander nicht zu grob zti wahlen. Je feiner die Ausgangs
nummern der Karden und Strecken, desto besser und gleichmaBiger wird das Garn. 

Das Strecken von dicken Fasermassen kann nur vollzogen werden, wenn man 
die Klemmpunkte der Streckzylinder weit voneinander entfernt und die Verziige 
von Zylinder zu Zylinder erhoht. Die dicken Fasermassen werden also zuerst 
mit einem geringen Vorverzug bearbeitet, um die urneinander geschlungenen 
Fasern zu entwirren. Dadurch, daB der Verzug von Zylinder zu Zylinder zunimmt, 
nimmt der Querschnitt der Fasermasse ab, was ermoglicht, die Klemmpunkte 
einander naher zu riicken. Man wird logischerweise anfangs geringe Verziige an
wenden, um moglichst groBe GleichmaBigkeit der Vorgespinste und somit des 
Garnes zu erzielen. AuBerdem wird man durch geeignete Vorverziige die Bander 
und Lunten langsam ausbreiten und nach und nach die Auflage verdiinnen. Je 
dicker die zu verziehende Fasermasse ist, desto mehr Vorverziige sind notwendig, 
mit anderen Worten, desto mehr Verzugszylinder werden gebraucht. Aus diesem 
Grunde verwendet man bei Strecken 4, ja sogar 5 und 6 Zylinder, obwohl die 
beiden letzteren Falle nicht sehr haufig vorkommen, wahrend bei schon ver
diinnter Lunte 3 Streckzylinder vollauf geniigen. 

Durch das oftmalige Strecken werden die Fasern infolge der gegenseitigen 
Faserreibung nach und nach parallel gelegt. 

Was die Zylinderstellungen anbetrifft, so solI hervorgehoben werden, daB 
man die Klemmpunkte so nahe wie moglich aneinander bringen sollte. Nach den 
langsten Fasern darf nicht eingestellt werden, wenn man schnittiges Garn ver
meiden will, sondern eher nach der mittleren Faserlange zu. Selbstverstandlich 
werden hierbei einige lange Fasern geopfert werden, was der Gesamtgiite des 
Garnes aber keinen Abbruch tun wird. FUr genaue Zylinderstellungen konnen 
eigentlich mit Sicherheit keine genauen MaBe angegeben werden. Abgesehen vom 
Stapel spielen auch die Giite und die Natur der Baumwolle eine betrachtliche 
Rolle. Es kann vorkommen, daB zwei an Natur verschiedene Baumwollen, welche 
denselben Stapel aufweisen, doch verschiedene Zylinderstellungen benotigen, 
um zum selben guten Ergebnis zu fiihren. Das beste Mittel, die richtige Zylinder
stellung fiir eine bestirnmte Baumwolle zu erhalten, ist nach Ansicht des Ver
fassers folgendes: Man nehme ein altes Kardenkaliber von 10- oder 12tausendstel 
Zoll, welches gewohnlich eine Breite von 44 mm hat, und schneide ein Stiick von 
etwa 7 cm davon abo An dem einen langen Ende befestigt man einen Griff, wahrend 
das andere eine gerade Linie rechtwinklig zur Langsachse bildet. Man stellt nun 
die Zylinder ungefahr nach Gutdiinken ein, zieht die zu bearbeitenden Bander 
an einem Kopfe der Strecke dariiber, legt die Druckzylinder mit der Pression 
auf und laBt die Maschine einige Drehungen machen, urn die Bander zu verziehen. 
Nun probiert man mit dem oben beschriebenen Kaliber, ob man die z. B. zwischen 
III und IV festgeklemmte Baumwolle durchstoBen kann. 1st die Spannung so 
groB, daB ein DurchstoBen bei geringer Kraftaufwendung nicht moglich ist, so 
muB der Zylinder IV von III entfernt werden. Daraufhin setzt man die Maschine 
wieder in Gang und wiederholt dasselbe Experiment, und zwar so lange, bis es 
gelingt, die Fasermasse durchzustoBen. Nun wiederholt man denselben Versuch 
fiir die Klemmung II und III. Da nun hier die Auflage schon diinner wie vorher 
ist, soIl man hier etwas weniger Kraft zum DurchstoBen beanspruchen wie 
zwischen III und IV. Zwischen I und II soIl sich beirn DurchstoBen bloB ein 
geringer Widerstand bemerkbar machen. Diese Methode fiihrt zu den sichersten 
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Ergebnissen. Diese Art des Einstellens von Verzugszylindern laBt sich weniger 
leicht erklaren, ala es gelingt, sie sich in der Praxis anzueignen, wenn man 
sie einmal selbst ernsthaft ausgeprobt hat. 

Zum ungefahren Einstellen sollen beispielsweise nachfolgende Zylinder
stellungen fiir amerikanische Baumwolle von 28 mm angegeben werden, welche 
sich in der Praxis als gut erwiesen haben. Nach Abb. 8 ist: 

a die Zylinderstellung zwischen I und II in Millimetern 
b " " II" III " 
(; "" III " IV " " 

a b (; 

Strecke: 1. Passage . 32 36 42 

" 
2. 

" 
31 35 41 

" 
3. 

" 
30 33,5 40 

Grobspuler. 30 39 
Mittelspuler 29 38 
Feinspuler • 28 37 
Ringspinner 23,5 39 

Solche Zahlen sollen nicht als unumstoBlich erklart werden. Wie schon oben 
erwahnt, mUssen hierbei unbedingt Natur, Art und Giite der Baumwolle in Be
tracht gezogen werden, so daB jeder Spinner seine jeweiligen Zylinderstellungen 
selbst bestimmen sollte. Mit obiger Methode wird er wohl kaum schlechte Er
fahrungen machen. 

Schnittige Bander oder Lunten konnen hervorgerufen werden durch un
geniigende oder ungleichmaBig auf dem Zylinder verteilte Belastung, ferner 
durch ungeolte Druckzylinder, wodurch eine Geschwindigkeitsdifferenz zwischen 
dem einen Riffelzylinder und dem belederten DruckZylinder eintritt. Auch wenn 
der Filz yom guBeisernen Druckzylinder sich loslost oder wenn das Leder locker 
auf dem Tuch geworden ist, machen sich Schnitte im Gute bemerkbar. Dann 
durch falsche Zylinderstellungen. Greifen die Zahnrader der Verzugszylinder zu 
tief ineinander ein, so wird derselbe Fehler auftreten. Schnitte in der Lunte ent
stehen sehr oft dadurch, daB manche Spinnereien in den Streckenkannen keine 
Federn haben. 1m Kardenband liegen die Fasern kreuz und quer durcheinander, 
dadlirch haften sie viel besser aneinander, und 1 bis 1,5 m Eigengewicht wird 
keinen bemerkenswerten EinfluB auf die Bandnummer haben. Nach der 1. Passage 
Strecke liegen die Fasern schon mehr parallel und es ist groBere Gefahr vor
handen, daB durch das Eigengewicht des Bandes Verzug eintreten kann. Solchen 
Verzug nennt man "falschen Verzug". Am Ausgang der 2. Passagestrecke 
bis zum Grobspuler ist es ratsam, die Kannen mit Spiralfedern zu versehen, damit 
die Entfernung yom Einzugszylinder bis zum ablaufenden Band recht kurz bleibt 
und somit das Eigengewicht kaum mehr in Frage kommen diirfte. 

Wie eingangs schon angefiihrt wurde, lautet das Verzugsgesetz: 

V V Austretende Nummer 
erzug = Eintretende Nummer' 

oder auch v V _ Austretende Lange 
erzug - Eintretende Lange· 

Nach Abb. 8 bedeutet: 

n1 die Umdrehungszahl in 1 Minute des Riffelzylinders I, 
ns " " 1 II, 
n3 " " 1 III, 
n, " " 1 IV. 
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Somit ist 
3l:.r1t.nl 

vl = 3l:.d2·n2' 

3l:·d2 ·na 
V2 = d ' 3l:. 3 ·n3 

3l: .d3 ·n3 

V3 = 3l: . d4 • n, . 

Der Gesamtverzug zwischen dem ersten und dem vierten Zylinder ist: 

V=3l:dl · 1Zt • 
3l:d4 ·n, 

Multiplizieren wir die Einzelverzuge miteinander, so erhalten wir: 

_ dl ·1Zt d2 ·na d3 ·na _ dl·n1 - V 
Vl • V2 • Va - da • n 2 d3 • n3 d,. n, - d,. n, - • 

In Worten: 
Der Gesamtverzug ist gleich dem Produkt aus den Einzelverziigen. 

Bezeichnen wir mit d die Dublierung, so ist die eintretende Nummer am 

Streckzylinder IV gleich ~4 und der Gesamtverzug V = Nf.v~ d . 
Hieraus erhalten wir folgende 4 Verzugs- und Dublierungsgleichungen: 

l. 
Nl·d 

V=~, 

2 N _ Nl·d 
4- V ' 

3. V·N, 
Nl=-d-' 

4. V.N, 
d =--w;-. 

Auf ahnliche Weise wie das obige Gesetz, daB der Gesamtverzug gleich dem 
Produkt aus den Einzelverzugen ist, laBt sich das Du blierungsgesetz ableiten, 
welches lautet: 

Die Gesamtdublierung ist gleich dem Produkt aus den Einzeldublierungen. 

d = dl • dz • da • d4 ••• d" . 

Wir konnen z. B. nach obiger Gleichung N 1 = V.:' die Endnummer eines Ge

spinstes finden, indem wir die Einzelverzuge durch die Einzeldublierungen 
dividieren und das Ganze mit der Eintrittsnummer multiplizieren. 

Sollen verschiedene Nummern dubliert werden, N I , N z, N 3 , N 4 , so ist, 
wenn ein Schneller der entsprechenden Nummern PI' P z , P3 , P4 wiegt, die 
Nummer 

oder 
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1 
P 2 = N2 ' 

1 
P s = -N ' 

L a 

1 
P 4 =-N' 

L 4 
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Durch das Dublieren werden diese Gewichte zusammenaddiert, so daB das Ge
samtgewicht 

ist und ebenso als Endnummer 

1 1 III 
N=F+F+F+F' 1 2 a 4 

1 N 2 • N a • N4 + N 1 • N 3 · N4 + N 1 • N 2 • N4 + N 1 • N 2 • N3 
N ~.~.~.~ 

Somit ist die Endnummer 

T ~.~.~.~ 
~= N . N 2 • N 3 · N4 + N 1 • N 3 · N4 + l' N 2 • N4 + N 1 • N 2 • N3 

Sollen nur 2 verschiedene Nummern dubliert werden, so ist die Endnummer 

N _ N 1 ·N2 

- Nl + N 2 ' 

Diese verschiedenen Dublierungen kommen hauptsachlich in der Zwirnerei vor, 
urn besondere Effekte zu erzielen. Will man z. B. Nr. 30, Nr. 40 und Nr. 50 zu
sammen dublieren, so wird die Endnummer 

30·40·50 
30 . 40 + 40 . 50 + 30 . 50 = 12,766 . 

Bisher wurde jedoch nicht der Abgang beriicksichtigt, welcher selbstredend die 
Ausgangsnummern an den verschiedenen Maschinen beeinfluBt. An den Offnern, 
Schlagern und Karden ist dieser EinfluB bedeutend, dagegen bei den Strecken, 
Spulern und Spinnmaschinen handeIt es sich bloB urn Fluga bsonderungen, 
welche an den Strecken ungefahr 0,6 % ausmachen, wogegen sie bei Flyern und 
Spinnmaschinen ziemlich gering sind. Die Ausgangsnummer muB also mit einem 
Koeffizienten multipliziert werden, der kIeiner als die Zahl1 ist. Bezeichnen 
wir mit P den AbfaH in Prozenten, so multipliziert man die Endnummer mit 

100 
100 - p' 

Die oben gefundene Gleichung muB also lauten: 

Nl = V.N4 • 100_ 
d 100 - p' 

wobei V der Gesamtverzug und d die Gesamtdublierung bedeuten, welche sich 
bekanntlich aus dem Produkt der Einzelverziige respektive Einzeldublierungen 
zusammensetzen. Also auch 

N - v1 • V2 • V3 ••• v • . N ~~ 
- d1 • d2 • da ••• d. ro 100 - p . 
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Als Beispiel nehmen wir als austretende Nummer des Offners = 0,001404 an, 
d. h. I ill Offnerwickel wiegt 420 g. Die Baumwolle wird auf dem Mittel- und Fein
schlager mit je 4facher Dublierung bearbeitet. Daraufhin die Krempel, 3 Pas
sagen-Strecke mit je 8facher Dublierung, Grobspuler, Mittelspuler und Feinspuler. 
Es solI die Ausgangsnummer am Feinspuler festgestellt werden. Die Vorbereitungs
mas chinen sind folgendermaBen eingestellt: 

I Verzug Dublierung Abfall 

Mittelschlager. 4,45 4 0,96% 
Feinschlager 4,40 4 1,01% 
Karde. 100,- 1 5,80% 
1. Passage Strecke 7,20 8 

} 0,60% 2. Passage Strecke 7,80 8 
3. Passage Strecke 8,10 8 
Grobspuler. 4,10 1 

} 0,23% Mittelspuler 4,50 2 
Feinspuler . 5,40 2 

Der Gesamtabfall, d. h. vom Mittelschlager bis zum Feinflyer, betragt 

0,96 + 1,01 + 5,80 + 0,60 + 0,23 = 8,6% . 

1st N die austretende Nummer des Feinflyers, so ist 

N _ 4,45·4,40·100·7,2·7,8·8,1.4,1.4,5·5,4 .0001404 100 
- 4.4· 1 .8.8.8.1.2.2 ' 100 - 8,6 = 4,15 . 

Wiirde man den Abfall unberiicksichtigt lassen, so erhielte man als Feinflyer
nummer = 3,8. 

Genaue Zahlen iiber die GroBe des Abfalles an den verschiedenen Maschinen 
lassen sich nicht geben, denn dies hangt in erster Linie von der mehr oder weniger 
groBen Sauberkeit der Baumwolle ab, ferner von der GleichmaBigkeit 
der Fasern und von der Luftbefeuchtung. Enthalt die Lunte oder das 
Band viele kurze Fasern und ist der relative Feuchtigkeitsgehalt der Saalluft 
gering, so wird selbstverstandlich mehr Flugverlust entstehen als bei langen, 
gleichmaBigen Fasern bei geniigender Luftfeuchtigkeit. Es entsteht auch viel 
Flugverlust dadurch, daB manche Spinnereien die Geschwindigkeiten der Ma
schinen in unangemessener Weise beschleunigen, urn mehr Leistung zu erhalten. 
Friiher oder spater wird man dann auf den sehr starken Flugverlust aufmerksam, 
welcher daraus entsteht. 

E. Beziehung zwischen Draht und N ummer. 
Urn nach dem Verzug die Fasern am Gleiten zu verhindern und urn dem 

Vorgespinst und dem Faden die notige Festigkeit zu geben, wird Draht erteilt. 
Dem Vorgespinst wird. nur so viel Drehung gegeben, als unbedingt notig ist, 
damit die Lunte, ohne Gefahr des Gleitens der Fasern, die Spule nachziehen 
kann, aber trotzdem den Verzugszylindern keinen nennenswerten Widerstand 
entgegensetzt. Dem fertigen Gespinst gibt man den endgiiltigen Draht, und zwar 
dreht man gewohnlich den SchuB etwas weniger als die Kette. Denn der SchuB 
erhalt im Webschiffchen, beim Abziehen von der Kotzerspitze, Zusatzdraht, 
welcher sich zu dem in der Spinnerei erteilten Draht hinzuaddiert. 

Durch das Drahtgeben werden die einzelnen Fasern aus ihrer natiirlichen 
Lage gebracht und schrauberiformig umeinander gewunden. IX nennt man den 
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Drahtwinkel, siehe Abb. 9. Er soll zur Erzeugung proportionaler Widerstande 
fiir dieselbe Fadendicke konstant bleiben. Es ist 

BO 
tgO(.= AB' 

Hat der gedrehte Faden t Dre
hungen auf der Lange 1, so ist 

die Hohe einer Spirale = ! . 
Nach Abb. 9 ist BO = + und 

AB der Umfang des Fadens 
vom Durchmesser d. 

wir 
Durch Einsetzen erhalten 

1 
tgO(. = t.:Jtd' 

[T-------
1 I 
tj 

i 

Abb.9. Zeichnerische Darstellung der Fadendrehung 
zwecks Ableitung des Koechlinschen Drahtgesetzes. 

Fiir einen Fadendurchmesser d1 haben wir tl Drehungen bei gleichbleibendem 
Winkel 0(. und wir finden auf dieselbe Weise 

ED 1 
tg 0(. = AD = tl . :Jt dl • 

Somit: 
1 1 

Daraus: 

oder 
dl 

e,:=d' 
d. h. der Draht verhalt sich umgekehrt zum Fadendurchmesser. 
Je groBer der Fadendurchmesser, desto weniger Draht brauchen wir und urn
gekehrt. 

Das Gewicht einer Spirale ist = + . :Jt t . y und somit von t Spiralen 

t :Jtd2 :Jtd2 

P=T4'Y =TY' 
Fur tl ist: 

~ :Jtd~ :Jtd~ 
PI = e,: T'Y =4 'y. 

Durch Division erhalten wir 
PI d~ p=d2 , 

d; = V~' 
Nun verhalten sich aber die Gewichte derselben Langen urngekehrt wie die 
Nummern. Oder in unserer Bezeichnungsweise: 

fPl = VN fp N l ' 

Wie wir oben gesehen haben, verhalt sich 

~ _ d1 _ 1m 
t1-d-Yp' 
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Folglich ist: 

Ebenso: 
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t liN 
t; = r N 1 ' 

tl ,f7Ij 
t = lrM rN . 

,N1 

,~ ergibt einen Koeffizienten, den man das Giiteverhaltnis nennt. Diesen 
fN1 

Koeffizienten bezeichnet man allgemein nach Koechlin mit 01:, so daB die 
Drahtformel endgiiltig lautet 

t = a iN (Koechlinsches Drahtgesetz). 

Dieser Koeffizient ist von Spinnerei zu Spinnerei nich~ konstant. 1m Koechlin
schen Drahtgesetz wurde die Faserlange nicht beriicksichtigt, es ist aber 
augenscheinlich, daB bei langen Fasern zur Erzielung derselben Festigkeit 
weniger Draht erteilt werden muB wie bei kiirzeren. Je groBer der Stapel, desto 
kleiner ist 01: bei gleicher ZerreiBfestigkeit. Gewohnlich berechnet man den Draht 
fiir 1 Zoll bei englischer Nummer und fiir 1 m oder 1 dm bei franzosischer 
Numerierung. Folgende Giiteverhaltniszahlen gelten fiir 1 Zoll und fiir eng
lische N ummern. 
Grobspuler: oc = 1,2 fiir indische und geringe amerikanische Baumwolle, 

oc = 1 bis 1,1 fiir amerikanische 28/30 mm und geringe agyptische Baum
wolle, 

oc = 0,7 fiir Sea-Island, lange Georgia und gute agyptische Baumwolle. 
Mittelspuler: oc = 1,3 fiir indische und geringe amerikanische Baumwolle, 

oc = 1,16 fiir amerikanische 28/30 rom und geringe agyptische Baumwolle, 
oc = 0,78 fiir Sea-Island, lange Georgia und gute agyptische Baumwolle. 

Feinspuler: oc = 1,5 fiir indische und geringe amerikanische Baumwolle, 
oc = 1,25 fiir amerikanische 28/30 mm und geringe agyptische Baumwolle, 
oc = 1,1 fiir Sea-Island, lange Georgia und gute agyptische Baumwolle. 

Doppelfeinspuler: oc = 1,1 fiir gew6hnliche amerikanische Baumwolle middling und low 
middling, 

oc = 0,95 fiir gute amerikanische 28/30 mm und geringe agyptische Baum
wolle, 

oc = 0,9 fur Sea-Island, lange Georgia und gute agyptische Baumwolle. 

Diese Angaben iiber Vorgespinst-Drahtkoeffizienten sollen nur als 
Anhaltspunkte gelten. J eder Spinner wird beim Auseinanderziehen der gedrehten 
Lunte selbst herausfiihlen, ob sein Vorgespinst mehr Draht benotigt oder ob er 
weniger geben darf. Tabelle 4 gibt eine Drahttabelle fiir Vorgespinste wieder, 
welche der Verfasser mit gutem Erfolge angewendet hat. 

Zur Erlauterung der Tabelle 4 sei folgendes bemerkt: Zu bestimmen sei der 
Draht fiir 1 Zoll fiir die englische V orgespinstnummer 4,5 und fiir amerikanische 
Baumwolle good middling. Es ist 

t = 01: iN = 1,195 V4,5 = 2,535. 

Fiir Ringspinner und Selfaktoren machen Dobson & Barlow folgende An
gab en fiir den Draht fiir 1 Zoll: 

Ringspinner (Kette) . 
Selbstspinner (Kette) 
SchuBgarne. 
Wirkwaren. 
Strickwaren 

. t=4~N 
t = 3,75~ 
t = 3,25~N 
t = 2,75 ~N 
t = 2,5~N. 
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Tabelle 4. Drahttabelle fiir Vorgespinste englischer Nummern1• 

Sea-Island Amerikanische Ostindische 
Vorge- Gute middling fair middling 
spinst l'Nr. agyptische good middling low middling fine Western good Scinde 

Nr. 
Draht Koeff.Ot Draht Koeff.Ot Draht Koeff.Ot Draht Koeff.Ot Draht Koeff.Ot 

0,2 0,447 0,56 1,26 
0,25 0,500 0,68 1,17 0,64 1,27 
0,3 0,548 0,53 0,98 0,69 1,18 0,71 1,28 
0,35 0,592 0,53 0,89 0,59 0,99 0,71 1,19 0,76 1,29 
0,4 0,632 0,51 0,80 0,58 0,90 0,63 1,00 0,76 1,20 0,81 1,30 
0,45 0,671 0,55 0,81 0,61 0,91 0,68 1,01 0,81 1,21 0,88 1,31 
0,5 0,707 0,58 0,82 0,65 0,92 0,72 1,02 0,86 1,22 0,93 1,32 
0,55 0,741 0,62 0,83 0,69 0,93 0,76 1,03 0,91 1,23 0,99 1,33 
0,6 0,775 0,65 0,84 0,73 0,94 0,81 1,04 0,96 1,24 1,04 1,34 
0,65 0,806 0,69 0,85 0,77 0,95 0,85 1,05 1,01 1,25 1,09 1,35 
0,7 0,837 0,72 0,86 0,80 0,96 0,89 1,06 1,05 1,26 1,14 1,36 
0,75 0,866 0,76 0,87 0,84 0,97 0,93 1,07 1,10 1,27 1,19 1,37 
0,8 0,894 0,79 0,88 0,87 0,98 0,97 1,08 1,15 1,28 1,22 1,38 
0,85 0,922 0,82 0,89 0,91 0,99 1,00 1,09 1,19 1,29 1,28 1,39 
0,9 0,949 0,86 0,90 0,95 1,00 1,04 1,10 1,23 1,30 1,33 1,40 
0,95 0,975 0,89 0,91 0,98 1,01 1,08 I,ll 1,28 1,31 1,37 1,41 
1,0 1,000 0,92 0,92 1,02 1,02 1,12 1,12 1,32 1,32 1,42 1,42 
1,2 1,095 1,02 0,93 1,13 1,03 1,24 1,13 1,45 1,33 1,57 1,43 
1,4 1,183 I,ll 0,94 1,23 1,04 1,35 1,14 1,59 1,34 1,70 1',44 
1,6 1,265 1,20 0,95 1,33 1,05 1,45 1,15 1,71 1,35 1,83 1,45 
1,8 1,342 1,29 0,96 1,42 1,06 1,56 1,16 1,83 1,36 1,96 1,46 
2,0 1,414 1,37 0,97 1,51 1,07 1,65 1,17 1,94 1,37 2,08 1,47 
2,2 1,483 1,45 0,98 1,60 1,08 1,75 1,18 2,05 1,38 2,19 1,48 
2,4 1,549 1,53 0,99 1,69 1,09 1,84 1,19 2,15 1,39 2,30 1,49 
2,6 1,612 1,61 1,00 1,77 1,10 1,93 1,20 2,25 1,40 2,42 1,50 
2,8 1,673 1,69 1,01 1,86 I,ll ' 2,02 1,21 2,34 1,41 
3,0 1,732 1,77 1,02 1,94 1,12 2,11 1,22 2,46 1,42 
3,2 1,789 1,84 1,03 2,02 1,13 2,20 1,23 2,56 1,43 
3,4 1,844 1,92 1,04 2,10 1,14 2,28 1,24 2,66 1,44 ' 
3,6 1,897 1,99 1,05 2,18 1,15 2,37 1,25 2,75 1,45 
3,8 1,949 2,07 1,06 2,26 1,16 2,46 1,26 
4,0 2,000 2,14 1,07 2,34 1,17 2,54 1,27 
4,2 2,049 2,21 1,08 2,42 1,18 2,62 1,28 
4,4 2,098 2,28 1,09 2,49 1,19 2,71 1,29 
4,6 2,145 2,36 1,10 2,57 1,20 2,79 1,30 
4,8 2,191 2,43 I,ll 2,65 1,21 
5,0 2,236 2,50 1,12 2,73 1,22 
5,2 2,280 2,58 1,13 2,80 1,23 
5,4 2,324 2,65 1,14 2,88 1,24 
5,6 2,366 2,72 1,15 2,96 1,25 
5,8 2,408 2,79 1,16 3,03 1,26 
6,0 2,450 2,86 1,17 3,11 1,27 , 
6,5 2,550 3,00 1,18 3,26 1,28 , 
7,0 2,646 3,15 1,19 3,41 1,29 
7,5 2,739 3,29 1,20 3,56 1,30 
8,0 2,828 3,42 1,21 3,70 1,31 
8,5 2,916 3,56 1,22 
9,0 3,000 3,69 1,23 I 
9,5 3,082 3,82 1,24 

i I 10,0 3,162 3,95 1,25 

Brooks & Doxey geben an: 
Ringspinner (Kette) ...... . t = 4,25 iN fiir indische Baumwolle 

t = 4 iN fiir amerikanische Baumwolle 
t = 3,75 (N fiir Mako oder Jumel. 

1 Latsoh, Joh.: Handbuch fiir den praktischen Baumwollspinner und Zwirner. 
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An dieser Stelle sollen noeh einige Werte ffir die Zwirnerei folgen, ebenfalls 
von Brooks & Doxey: 

Zwirne fiir Weberei. . . . . . . . . t = 5 YN von Nr. 60 bis Nr.160j2faoh, 
Zwirne fiir Saumfii.den. . . . . . . . t = 4,5 fN fiir Nr.30j2faoh, 
Sohwaohgedrehte Zwirne zum Gazieren t = 3,75 YN fiir Nr.60j2faoh, 
Vorzwirn fiir Nahzwirne ....... t = 5 fN fiir ·Nr. 60j2faoh, 
Naohzwirn fiir Nahzwirne . . . . . . t = 71/N fiir Nr. 60j6faoh und Nr. 30j3faoh. 

Umrechnung des englischen Wertes fiir Draht und Nummer in franzosischen. 
Angenommen t. = 4VN •. Gesueht wird t in dem und franzosisehe Nummer. 
Es ist 

und 

Nt = 0,8475N., 
Nt 

Ne = 0,8475 

,j- li-W;- fN t 

rNe = V 0,8475 = 0,921' 

4.~ 
te = 0,921 • 

Auf 1 Zoll = 2,54 ~m haben wir einen Draht von ~~. Somit auf 10 em ist 

4·fNf ·lO f7U 
tdem = 2,54.0,921 = 17,1 yNf · 

Ermittlung des Koeffizienten, mit welchem der englische Koeffizient a zu 
multiplizieren ist, urn den Draht in Dezimetern und fiir franzosische Nummer 
zu finden. 

te = IXe VNe . 

Naeh den Beziehungen zwischen englischer und franzosischer Nummer ist: 

Ne = 1,18·Nt · 
Also: 

te = IX. Vl,18' Nf = IXe ·1,0875 VNf' 

Diese letzte Gleiehung bedeutet den Draht fur 1 Zoll = 2,54 em. Folglieh ist 
der Draht ffir 10 em: 

C!.' 1,0875 YNt · lO 
tdem = 2,54 ' 

tdem = IXe ·4,285 fii, . 
Das :Messen des Drahtes wird mit den im Handel verschiedenartig vor

kommenden Drahtmessern vorgenommen. Der Faden wird auf eine Lange von 
genau 1 Zoll bei englischer Nummer eingespannt und bei franzosiseher Nummer 
auf 10 em und bei Zwirn auf 1 m. Wahrend das eine Fadenende still steht, wird 
der andere Klemmpunkt mittels Kurbel und Raderubersetzung der Drehrieh
tung des eingeklemmten Fadens entgegen gedreht, siehe Abb. 10. Die Anzahl 
Umdrehungen der Klemme, deren jede einer Fadendrehung entspricht, wird 
an einer Skala angezeigt. Vermittels einer Feder bleibt beim Aufdrehen des 
Fadens letzterer gespannt. Die Drehungsmesser werden meistens bei Zwirnen 
angewandt; das Aufdrehen eines von dem Ringspinner oder Selbstspinner her
riihrenden Fadens gestaltet sieh ziemlieh sehwierig. 
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1st das Gespinst zu stark gedreht, so hat es das Bestreben, beim Locker
lassen sich zusammenzuziehen und Schleif en zu bilden. Um solche zu ver
hindern, wird der Kettfaden gedam pft. In neuerer Zeit wird er auch wahrend 
3 bis 4 Stunden dem Dampf unter Druck ausgesetzt. Der als Kotzer aufgewickelte 

Abb.lO. Drahtmesser fiir Garne. 

Faden behalt dann seine durch die Aufwicklung bedingte Form. Der SchuB 
wird fiir gewohnlich nicht gedampft, da er bekanntlich weniger gedreht ist wie 
die Kette. Trotzdem werden heute iibergedrehte SchuBfaden fiir besondere Ge
webe hergestellt, die 38 bis 40 Drehungen fiir 1 Zoll haben. Selbstredend miissen 
dann derartige SchuBfaden auch gedampft werden. 

F. Die Zerrei6festigkeit der Gespinste. 
Die Festigkeit eines Fadens hangt in erster Linie von der Giite der 

bearbeiteten Baumwolle ab; diese Festigkeit wird durch den Draht erhoht. 
Jedem Fachmann wird wohl wahrend seiner Praxis schon aufgefallen sein, daB 
bei gleicher Nummer eine Vermehrung des Drahtes nur bis zu einer gewissen 
Grenze die Festigkeit des Fadens erhoht, von da ab aber eine Schwachung 
hervorruft. Durch eine erhebliche Steigerung des Drahtes wird der innere Faser
kern des Fadens zusammengedriickt, welcher diesem Druck einen Gegendruck 
entgegensetzt. Dieser letzterer iibt eine groBe Spannung auf die auBeren Fasern 
des Fadengebildes aus und infolge der groBen Beanspruchung wird der Faden 
geschwacht. 

SolI die Festigkeit eines Fadens berechnet werden, so kann man selbst
verstandlich nicht die in der Festigkeitslehre vorkommende Formel fiir Zug
belastung anwenden, da der Fadenquerschnitt aus mehreren Einzelfasern besteht, 
von denen fast jede einen anderen Querschnitt hat. Uberdies kommt bei der 
Festigkeit eines Fadens nicht nur die Bruchfestigkeit der einzelnen Fasern in Be
tracht, sondernauch die Faserreibung, d. h. die einzelnenFasernmiissenderart 
umeinander gewunden sein, daB bei einer Zugbelastung kein Gleiten eintreten 
kann. An Stelle der ZerreiBfestigkeit eines Fadens gibt man zumeist die 
ReiBlange an, d. h. diejenige Lange des Fadens, bei welcher letzterer durch 
sein Eigengewicht zerrissen wird. Das spezifische Gewich t der Baum
wolle = 1,5 und die Substanz der Bamnwolle besitzt eine Festigkeit von 
ca. 34 kg/mm 2. Eine Baumwollfaser von irgendwelchem Querschnitt hat eine 
ReiBlange von 23 km, d. h. wenn wir einen Faden herstellen konnten, der die
selbe Dichte hatte wie eine Baumwollfaser, so wiirde er bei einer Lange von 
23 km infolge des Eigengewichts reiBen. Der Praktiker wird mittels eines Festig
keitsmessers eine Anzahl ZerreiBproben des zu untersuchenden Fadens vor
nehmen. Abb. 11 stellt einen Festigkeitspriifer fiir Einzelfadenpriifung der Firma 
Louis Schopper-Leipzig dar. Diese Apparate werden fiir Hand-, Schwerkraft-, 
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Wasser-, Transmissions- und elektromotorischenAntrieb gebaut. Auf dem Festig
keitspriifer werden entweder Einzelfaden oder Schneller der ZerreiBprobe unter
worfen. Um ein Garn zu beurteilen, mussen wir die Zugfestigkeit sowie die 
Dehnung untersuchen. Die Strangprufung hat den einen Vorteil, daB man 
eine groBe Fadenlange schnell auf ZerreiBfestigkeit priifen kann, dagegen hat 
sie den Nachteil, daB sie ziemlich ungenau ist. Ein weiterer Nachteil ist, daB die 
Dehnung des Fadens auf diese Weise nicht ermittelt werden kann. Abb. 12 zeigt 

Abb. 11. Festigkeitspriifer fiir Einzelfaden
priifung. Abb. 12. Festigkeitspriifer fiir Strange. 

einen solchen Festigkeitspriifer fUr Strange. - Die Einzelfadenprufung ist 
zwar ziemlich zeitraubend, hat aber jedenfalls ihre Vorzuge gegenuber derMehr
fad e n p r u fun g. Mit dem Einzelfadenfestigkeitspriifer wird die Z ugfestigkeit und 
die Dehnung genau bestimmt. Um nun eine groBere Fadenlange zu erhalten, 
muB man mehrere Male den Versuch wiederholen, etwa 10, 20 oder mehr Ver· 
suche anstellen, um ein getreues Bild von der GleichmaBigkeit des Fadens 
zu erhalten. Nehmen wir als Beispiel an, es solI ein Kettfaden Nr.33e auf 
seine ZerreiBfestigkeit gepriift werden. Hierzu werden 10 Proben gemacht. Der 
einfache Faden wird auf eine Lange von 50 cm zwischen den beiden Einspann
klemmen befestigt. 
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Die erste Probe ergibt 
" zweite " 
" dritte 
" vierte 
" fiinfte " 

185g 
175g 
1959 
170 g 
180 g 

Die sechste Probe ergibt 
" siebente " 
" achte 
" neunte 
" zehnte 

205g 
175g 
210g 
190 g 
165g 
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Wir erhalten daraus den Mittelwert, welcher im gegebenen Falle 185 g betragt. 
Darunter befinden sich 

Probe zwei mit . 
vier " 
fiinf " 
sieben" 
zehn " 

Das Untermittel betragt 173 g. 

175 g 
170 g 
180 g 
175g 
165g 
865:5 = 173 g 

Der Unterschied zwischen Mittelwert und Untermittel betragt 12 g oder in 
Prozenten ausgedruckt: 

12·100 = 648°1 
185 ,10 • 

Man bezeichnet ein Gam, welches innerhalb 5% bleibt, mit sehr gleich-
maBig. 

Von mehr wie 5% bis zu 8% mit gleichmaBig. 
Von mehr wie 8% bis zu 12% mit ziemlich gleichmaBig. 
Von mehr wie 12% mit ungleichmaBig. 
Unter Qualitatszahl versteht mandas Produkt aus Festigkeit und Nummer. 

k=P·Ne • 

Fiir schwache Qualitat ist die 
" mittlere 
" starke 
" sehr starke 

Qualitatszahl k = 4000 
k = 5500 
k = 6500 
k = 8000 

Um einen Anhaltspunkt uber die ZerreiBfestigkeit der verschiedenen einfachen 
Baumwollgarne zu haben, solI Tabelle 5 dienen, welcher amerikanische Baum
wolle good middling zugrunde gelegt ist, sie ist mit Hilfe der obigen Formel 

k P = IT gefunden, wobei die angegebenen Qualitatszahlen angewandt wurden. , 

Tabelle 5. ZerreiJHestigkeit einfacher Baumwollgarne in Gramm. 

N, Schwach Mittel Stark Sehr N, Schwach Mittel Stark Sehr 
stark stark 

8 500 690 800 1000 40 100 135 160 200 
10 400 550 650 800 42 95 130 155 190 
12 330 460 540 665 44 90 125 148 180 
14 285 390 460 570 46 85 120 140 175 
16 250 340 400 500 48 83 115 135 165 
18 220 300 360 445 50 80 110 130 160 
20 200 275 325 400 52 77 105 125 155 
22 180 250 295 360 54 74 100 120 150 
24 165 230 270 330 56 71 98 116 140 
26 150 210 250 310 58 69 95 112 135 
28 140 195 230 285 60 66 92 108 130 
30 130 180 215 265 70 57 78 93 115 
32 125 170 200 250 80 50 69 81 100 
34 115 160 ]90 235 90 44 61 72 89 
36 110 150 180 220 100 40 55 65 80 
38 105 145 170 210 

Herzog, Technologie IV/2A, b: Brlicher. 3 
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Unter Elastizitatszahl versteht man die Dehnung in Prozenten mal der 
Wurzel aus der Nummer. Z. B. angenommen, Nr. 36 habe 4,2% Dehnung, dann 
ist die Elastizitatszahl = 4,2-y36 = 25,2. Bei Nr.25 ware dann die Dehnung 
=25,2 = 5,4. 

y25 
Die Dehnung fiir Nr.20. bis 30. betragt 4,5 -:- 5% fiir amerikanische Baumwolle 
" " "" 30e ,,40e " 4 -:- 4,5% " " 

" 40. " 60. 3,8 -:- 4 % "agyptische 
" 60. " 80. 3,5 -:- 3,8 % " lange Georgia 
" 80. ,,120. 3 -:- 3,5% " 

AnschlieBend soll noch eine kurze Beschreibung von Schoppers Festig
keitspriifer gegeben werden, welchen Abb. II versinnbildlicht. Derselbe ist 
fiir Einzelfaden und Schwerkraftantrieb ausgeriistet. Die freie Einspannlange 

Abb. 13. Gleichf6rmigkeitspriifer fiir Game. 

betragt 200 mm, doch gibt es auch Apparate fiir 500 mm Fadenlange. Diese 
letztere ergibt ein genaueres Bild von der GleichmaBigkeit des zu untersuchen
den Fadens wie erstere. Die obere Einspannklemme ist mit dem Segment ver
bunden, welche mit dem Zeiger um dieselbe Achse dreht. Der Einzelfaden wird 
zwischen den beiden Einspannklemmen befestigt, worauf die Sperrklinke gel6st 
wird. Der Schwerkraftantrieb erfolgt durch einen unter Gewichtsbelastung 
stehenden Kolben, der mittels Luft oder Fliissigkeit abgebremst wird. Durch 
das Herabsinken der unteren Einspannklemme, die mit dem Kolben ver
bunden ist, wird das zu priifende Garnstiick der Zugbelastung ausgesetzt, wobei 
infolge langsamen Nachfolgens des Segmentes der Zeiger der Skala entlang nach 
links ausschlagt. Die obere Klemme sitzt auf einem 10 mm breiten Zeiger, der 
der Dehnungsskala entlang lauft. Diese letztere ist in MillimetermaB ausgefiihrt 
und zeigt sofort die Dehnung in Prozenten an. Sobald unter der Einwirkung 
des Schwerkraftantriebes der Faden reiBt, werden der Gewichts- sowie der 
Dehnungszeiger selbsttatig festgelegt. Nach beendetem Versuch ist der 'Kolben 
nebst der unteren Einspannklemme mit der Hand in die Nullage zu heben. Fiir 
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mittlere Nummern ist der Festigkeitspriifer mit einem Kraftma.Bstab aus
geriistet, welcher von 0 bis 500 g von 1 g zu 1 g eingeteilt ist. FUr grobe Num
mern ist die Einteilung von 0 bis 2000 g von 5 g zu 5 g oder auch von 0 bis 
3000 g von 10 g zu 10 g. Fiir feine Garne ist die Einteilung des Kraftma.Bstabes 
von 0 bis 100 g von 1/6 g zu 1/6 g oder auch von 0 bis 200 g von 0,5 g zu 0,5 g 1. 

Die Gleichformigkeit der Gespinste. 
Wie aus dem Kapitel iiber den Verzug ersehen wurde, spielt dieser eine 

groBe Rolle bei der Gleichformigkeit des Garnes. Aber auch der Draht tragt 
viel dazu bei. Bekanntlich wirft sich der Draht immer auf die schwachsten 
Stellen, die iibergedreht und infolgedessen geschwacht werden, wahrend die 
dickeren Stellen nicht die erforderliche Drehung besitzen. Ein genaues Bild 
von der GleichmaBigkeit eines Fadens laBt sich nur durch den Festigkeitspriifer 
erhalten, indem man den Mittelwert und das Untermittel feststellt. In der 
Praxis sind auch Apparate ausgefiihrt worden, um sich bloBen Auges von der 
Gleichformigkeit der Garne zu iiberzeugen. Einen derartigen G leichformig
keitspriifer stellt Abb.13 dar. Der Apparat ist so einfach, daB sich seine Be
schreibung eriibrigt. Die Schauplatte besteht aus einer mit mattschwarzem 
Karton bezogenen Eisenplatte. 

G. Die Lnftbefeuchtung. 
Jeder Baumwollspinner weiB, daB sich die Baumwolle, je nach den klimatischen 

Verhaltnissen, bald leichter, bald schwieriger spinnen laBt. Bei trockenem 
Ostwindz.B. und beiniedererTemperaturwird einezum Spinnen ungeeignete 
Atmosphare geschaffen. 1st die Baumwolle trocken und kalt (in diesem FaIle 
fiihlt sie sich rauh an), so leistet die auBere wachsartige Umhiillung der Baum
wollfaser einen groBeren Widerstand beim Verarbeiten. Naheliegend ware es. 
erwarmte Luft zuzufiihren, um die Fasern geschmeidig zu erhalten, aber hierbei 
stoBen wir auf einen anderen Widerstand, namlich daB sie elektrischem 
EinfluB unterworfen sind. Die statische Elektrizitat spielt ihre Rolle vom 
Offner an bis zur Spinnmaschine. An jeder dieser Maschinen bemerkt man, 
bei Vorhandensein von Elektrizitat, lose Fasern, welche senkrecht oder schrag an 
einem Eisenteil der Maschine sitzen. Es handelt sich hier um Induktions
elektrizitat, meistens riihrt dieselbe von der Reibung der Treibriemen 
her. Bei den Streckwerken kann Reibungselektrizitat durch die Reibung 
der Fasern aneinander bei allzu groBer Trockenheit hervorgerufen werden. Um 
die Elektrizitat aus der Maschine zu entfernen, verbindet man einen Kupfer
draht mit irgendeinem Eisenteil der Maschine, durch Beriihren des anderen 
Drahtendes mit der Innenseite des Riemens wird die "Erdung" hergestellt. 
Die Elektrizitat macht sich besonders bei Kammaschinen bemerkbar und be
einfluBt die losen Fasern in bedeutendem Grade: die Fasern werden einfach 
auseinander gezogen. Um sich bei Kammaschinen vor allzu groBen Flug
verlusten zu schiitzen, bleibt nichts anderes iibrig, als die zu kammende 
Wattenbreite schmaler zu nehmen. Storungen durch Elektrizitat zeigen sich 
ebenso an den Vorbereitungsmaschinen wie an den Spinnmaschinen. Be
trachtet man den Faden eines mit Elektrizitat geladenen Ringspinners, so 
kennzeichnet sich das Produkt selbst durch seinen rauhen, wirren Charakter. 

1 Eine eingehende Darstellung der Festigkeitspriifung usw. wird Bd. I, 3 dieses Hand
buches enthalten. 

3* 
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Die vorhandene freie Elektrizitat veranlaBt die gegenseitige AbstoBung der 
Fasern; deren Bestreben ist, sich zentrifugal von den anderen Fasern los
zumachen, infolgedessen entsteht ein rauhes Garn. Auch gibt es bedeutend 
mehr Flugverlust. Bei Offnern und Schlagern kommt es vor, daB sich wahrend 
der Zeit des Abnehmens des Wickels eine bedeutende Menge Induktions
-elektrizitat auf die Maschine iibertragt. Setzt man nun die Maschine wieder in 
Gang, so kann der Fall eintreten, daB sich eine groBe Menge Baumwolle mit 
ziemlicher Dichtigkeit an den Siebtrommeln festlagert und dadurch einen der
artigen Druck ausiibt, daB ein Raderbruch entsteht. - Durch Behandlung der 
Treibriemen mit Riemenschmiere kann man die Reibung einigermaBen ver
hindern und die elektrische Erscheinung auf ihren Minimalwert herabdriicken, 
da sich die Komposition als neutraler Stoff zwischen Riemenscheibe und Riemen 
befindet. 

Durch Versuche wurde festgestellt, daB die Hauptursachen der elektrischen 
Erscheinung in dem Druck und der Reibung des Riemens an den Scheiben zu 
suchen sind; die aus dem Riemen entwickelte Elektrizitat ist negativ und die 
aus der Riemenscheibe positiv. 

Diesen elektrischen Einfliissen sucht man zu entgehen, indem man die Luft 
mit einem gewissen Grade Feuchtigkeit sattigt. 1st der relative Feuchtigkeits
gehalt in einem Spinnsaal zu gering, so tritt stets Elektrizitat auf. In exotischen 
Landern, wo die Temperaturunterschiede groB sind und wo das Klima in bestimm
ten Jahreszeiten eine groBe Trockenheit aufweist, gestaltet sich die Bearbeitung 
der Baumwolle schwieriger wie in unserem mitteleuropaischen Klima. Jedcr 
Spinner weiB aus eigener Erfahrung, daB bei Ostwind der SpinnprozeB schwieriger 
vonstatten geht als bei Westwind und daB dadurch in gewissem MaBe die Pro
duktion beeinfluBt wird. 

Die Luft kann, je nach ihrer Erwarmung, mehr oder weniger Feuchtigkeit 
aufnehmen, bis Zur vollstandigen Sattigung. Abb. 14 zeigt die Sattigungskurve 
der Luft, woraus ersichtlich ist, daB z. B. bei 15° C ein Kubikmeter Luft 13 g 
Wasser bei volliger Sattigung enthalt. Dariiber hinaus ware die zu 15° erwarmte 
Luft nicht mehr wasseraufnahmefahig. Je hoher die Lufttemperatur steigt, desto 
mehr Wasser ist notig, um die Luft zu sattigen, dagegen nimmt die Luft bei 
- 40° C keine Feuchtigkeit mehr auf. 

Der gesetzlich zulassige Feuchtigkeitsgehalt der Baumwolle be
tragt 8,5%, so daB z. B. Baumwolle yom absoluten Trockengewicht p bei 8,5% 
Feuchtigkeit 

p + 19O· 8,5 = 1,085 P 

wiegt. Die Baumwolle halt mit groBer Zahigkeit diesen Prozentsatz von Feuchtig
keit fest, so daB eine allzu groBe Feuchtigkeit im Spinnsaale eine Verfeinerung 
des Gespinstes zur Folge haben wiirde, sobald es an einem Orte gelagert wiirde, 
dessen Feuchtigkeitsgehalt geringer wie derjenige im Spinnsaale ware. Bei Streit
fragen werden die Garne in den Konditionieranstalten auf ihren Wasser
gebalt gepriift. 

Der Feucbtigkeitsgebalt der Luft wird mittels Hygrometern gemessen, die 
an verschiedenen Stellen des Spinnsaales aufgehangt werden, damit eine 
wirksame Kontrolle iiber die im Saal entbaltene Feucbtigkeit gefiibrt werden 
kann. Man wird nun die Feuchtigkeit nicbt nach der Wassermenge in Gramm fiir 
1 m3 , sondern nacb dem Druck des Wasserdampfes messen, welcber auf die 
Quecksilbersaule in 1VIillimetern ausgeiibt wird. Diejenige Spannung, welche das in 
der Luft enthaltene Wasser in verdampfter Form auf die Quecksilbersaule aus
iibt, nennt man "absolute Feuchtigkeit". Das Verhaltnis der bestehenden 
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absoluten Feuchtigkeit zur maximalen absoluten Feuchtigkeit bei gleicher Tem
peratur nennt man "relative Feuchtigkeit". Allgemein wird letztere in 
Prozenten angegeben. Hat beispielsweise die Saalluft bei 25° C eine absolute 
Feuchtigkeit von 16,4 mm und betragt die maximale ab
solute Feuchtigkeit bei dieser Temperatur 23,43 mm, so ist 
die relative Feuchtigkeit in Prozenten: 

2~~~~ • 100 = 70% . 

Somit wird bei volliger Sattigung der Maximalwert der re
lativen Feuchtigkeit = 100 % betragen. Der in der Meteoro
logie mit absoluter Feuchtigkeit bezeichnete Wert stimmt 
beinahe genau mit dem Zahlenwerte der Sattigung der Luft 
in Grammen fiir 1 m3 

iiberein. Aus diesem 
Grunde wird allge
mein als relative 
Feuchtigkeit das Ver
haltnis derinder Luft 
vorhandenen Wasser-
menge zur volligen 

TempertTfllr /loch Celsills 

Abb. 14. Sattigungskurve der Luft. 

Sattigung bei derselben Temperatur bezeichnet. AnschlieBend folgt Tabelle 6, 
welche bei jeweiligen Graden Celsius die entsprechende Sattigung der Luft mit 
Feuchtigkeit angibt. Diese Tabelle stimmt auch mit der in Abb. 14 dargestellten 
Sattigungskurve iiberein. 

Tabelle 6. 

Temperatur Feuchtigkeits- Temperatur Feuchtigkeits- Temperatur Feuchtigkeits-

der Luft gehalt der Luft der Luft gehalt der Luft der Luft gehalt der Luft 

in °C bei Sattigung in °C bei Sattigung in °C bei Sattigung 
in gjm 3 in gjm3 in gj3m 

- 40 0 7 7,70 22 19,22 
- 20 1,06 8 8,22 23 20,35 
-10 2,36 9 8,76 24 21,54 
- 5 3,41 10 9,33 25 22,80 
- 4 3,66 II 9,93 26 24, II 
- 3 3,93 12 10,57 27 25,49 
- 2 4,21 13 1l,25 28 26,93 
- I 4,51 14 11,96 29 28,45 

0 4,84 15 12,71 30 30,04 
+ 1 5,18 16 13,50 31 31,70 

2 5,54 17 14,34 32 33,45 
3 5,92 18 15,22 33 35,27 
4 6,33 19 16,14 34 37,18 
5 6,76 20 17,12 35 39,18 
6 7,22 21 18,14 40 50,59 

Nennen wir Fa die absolute Feuchtigkeit der Luft in g/m3 und S die Sattigung der 
Luft in g/m3 , so ist die relative Feuchtigkeit F r , in Prozenten ausgedriickt: 

Fr = ~ ·100. 

Zeigt z. B. das Hygrometer 68 % relative Feuchtigkeit an und steht hierbei das 
Thermometer auf 23° C, so betragt nach voriger Tabelle die Sattigung S 
= 20,35 g/m 3 • Somit konnen wir mit 0 biger Gleichung die Wassermenge berechnen, 
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die wirklich in der Luft ist. Es ist 

F = Fr'S = 68·20,35 = 13 84 I 3 
a 100 100 ' gm. 

Durch Versuche wurde festgestellt, daB Baumwolle, je nach dem Gehalt der Luft 
an relativer Feuchtigkeit, mehr oder weniger Prozente Wasser aufnimmt, und 
zwar: 

nimmt Baumwolle an Feuohtig-
keit auf. . . . . . . . . .6,32% 7,14% 7,60% 8,20% 8,26% 9,5% 

bei einer relativen Feuohtigkeit 
von ....... : . . .. 44% 54% 60% 65% 70% 80% 

Die zum Spinnen vorteilhafteste relative Feuchtigkeit betragt 60 bis 70 % . 
Bekanntlich beeinfluBt die Temperatur die Baumwollfaser in groBem MaBe 

wahrend des ganzen Spinnprozesses. Die Baumwolle wachst bei einer mittleren 
Temperatur von 21 0 C. Durch den Versand nach den verschiedenen Landern 
ist sie notgedrungen Temperaturunterschieden unterworfen, welche auf die 
Baumwollfaser ungiinstig einwirken, besonders wenn es sich um niedere Tem
peratur und um Feuchtigkeitsmangel handelt. An und ffir sich ist die Baum
wollfaser hygroskopisch, d. h. sie nimmt Feuchtigkeit auf und gibt auch 
welche abo Deshalb ist es auch erklarlich, daB jede Temperatur- und Feuchtig
keitsanderung die Bearbeitung der Baumwolle beeinfluBt. Zwischen 240 und 
250 C und 50 bis 52 % relativer Feuchtigkeit lassen sich die Baumwollfasern 
am besten dublieren und strecken. Die Temperatur- und Feuchtigkeitsverande
rungen kommen jedoch so haufig vor, daB es eigentlich unmoglich ist, die Baum
wolle immer unter gleich guten Verhaltnissen zu bearbeiten. 1st der Feuchtig
keitsgehalt der Saalluft zu gering, so beeinfluBt die elektrische Ladung den 
Faserstoff, die Fasern stoBen sich gegenseitig ab und es entsteht unnotiger 
Flugverlust. 1st die Feuchtigkeit im Saal zu groB, so kleben die Fasern an den 
belederten Druckzylindern und es entsteht wiederum viel Abfall, der allerdings 
als Beigabe zur SchuBmischung wieder verwendet werden kann. Die Saal
luft muB auch, damit die Gesundheit der Arbeiter keinen Schaden erleidet, 
den notigen Feuchtigkeitsgehalt besitzen. Aus all diesen Griinden werden in 
den Spinnereien mehrere Male im Tag die Temperatur gemessen und die relative 
Feuchtigkeit bestimmt. Man wird also, je nach der Hohe der Temperatur im 
Saal, diesem letzteren, je nach Bedarf, mehr oder weniger kiinstliche Befeuch
tung zufiihren miissen, um eine ffir das Spinnen geeignete Saalluft zu erzielen. 
Was die Feuchtigkeit ffir einen EinfluB auf den Faden hat, zeigt Abb.151 • 

Faden I wurde bei 72%, Faden II bei 65% und Faden III bei 55% relativer 
Feuchtigkeit gesponnen. I, II und III sind 60er Kette. 

Zum Befeuchten der Saalluft sind verschiedene Systeme auf dem Markte. 
Derartige Befeuchtungsapparate zerstauben das Wasser und mischen es auf 
mechanische Weise der Luft bei. Untersucht man die befeuchtete Luft, 
so wird man finden, daB die Luft in unmittelbarer Nahe des Apparates beinahe 
gesattigt, dagegen in einigen Metern Abstand einen viel geringeren Feuchtig
keitsprozentsatz erreicht. Durch Versuche hat sich herausgestellt, daB in einer 
Entfernung von 25 cm yom Befeuchtungsapparat die Luftbefeuchtung 95 % 
betrug, in einem Abstand von 1 m noch 75% und bei 4 m Abstand nur noch 
60%. Dabei waren die Temperaturen um den Befeuchtungsapparat herum bei 
25 cm Entfernung 12,50 C, bei 1 m Entfernung 140 C und bei 4 m Entfernung 
17,50 C, so daB im Saal auch ein betrachtlicher Unterschied in der Temperatur 

1 Dobson, B. A.: Die F~uohtigkeit beim Baumwollspinnen. 



Die Luftbefeuchtung. 39 

vorhanden war. Will man eine gleichmiiBige Luftbefeuchtung bei gleichmaBiger 
Temperatur erzielen, so ware die natiirliche Ausdiinstung vorzuziehen. Durch 
Besprengen des Bodens mit Wasser erreicht man sie zwar, es ist aber zu be
fiirchten, daB das Personal sich Rheumatismus zuzieht. Auch das Aufhangen 
von nassen Tiichern wird empfohlen oder das Anbringen von freischwebenden 
Wasserbecken an verschiedenen Orten des Saales. Hierzu ist aber groBer Zeit
aufwand notig. Durch Erwarmen des Wassers in den Trogen geht die Ver-
dunstung bedeutend schneller 72% 65% 55% 

vor sich, jedoch ist es vollstandig 
unzweckmaBig, heiBen Dampf in 
den Saal einzulassen. Der Dunst 
wird mit Leichtigkeit von der 
Luft aufgenommen, wogegen die 
mechanischeLuftbefeuchtungden 
Nachteil hat, daB sich das von 
der Luft nicht absorbierte Wasser 
in Tropfenform auf die Maschi
nen setzt. AuBerdem ist es un
moglich, im ganzen Saale iiberall 
gleichmaBig hygrometrische Zu
stande zu erlangen. Zudem diir
fen die Luftbefeuchtungsappa
rate nicht in der Nahe von 
Wellenstrangen und Riemen an
gelegt sein. 

Urn eine im Saale gleichmaBige 
relative Feuchtigkeit zu erzielen, 
soli hier ein System angegeben 
werden, welches die kiinstliche 
Befeuchtung als Basis und zu 
gleicher Zeit auch den Vorteil hat, 
die verbrauchte und verunreinigte 
Luft durch Frischluft zu ersetzen. 
Zum besseren Verstandnis soli die 
Abb.16 dienen. Eine derartigeBe
feuchtungs- und Frischluftanlage 
kommt der ansehnlichen Kosten 
halber nur fUr eine Neuanlage 
in Betracht. Yom hygienischen 

Abb. 15. VergroBerung eines bei verschiedenen 
relativen Feuchtigkeiten gesponnenen Fadens. 

Standpunkt aus ist diese Einrichtung einwandfrei. Sie gestattet, im Sommer 
abgekiihlte, befeuchtete Luft in den Saal einzulassen, und im Winter richtig 
erwarmte und befeuchtete Luft, wie es fUr das Personal zutraglich ist und es 
den SpinnprozeB wesentlich fordert, in die Fabrik hineinzubringen. Fiir den 
menschlichen Organismus ist reine Luft von 15 bis 17° C und 55 bis 65% 
relativer Feuchtigkeitsgehalt am zutraglichsten, und auch im Spinnsaal laBt 
sich die Baumwolle am besten zwischen 58 und 68 % relativer Feuchtigkeit 
bearbeiten. Die Abb. 16 zeigt einen schematischen Schnitt durch einen vier
stockigen Hochbau an. In einer gut geliifteten Spinnerei soli die Luft min
destens 3mal in 1 Stunde erneuert werden. Sind z. B. die InnenmaBe jedes 
Saales dieser 4 Stockwerke 45 X 30 X 3,6 m, so haben die 4 Stockwerke 
einen Gesamtrauminhalt von 19440 m 3 • Urn die Luft 3mal zu erneuern, miissen 
somit rund 58000 m 3 Luft in 1 Stunde zugefUhrt werden. Urn eine derartig 



40 Der Spinnplan. 

gewaltige Luftmenge in del' Spinnerei zu verteilen, gehort eine Kanalisation 
hinzu, wie sie in Abb. 16 wiedergegeben ist. In jedem Saale, del' ganzen Lange 
nach, sind 3 parallele Blechkanale A an del' Decke angebracht, welche aile in 
den Luftzufiihrungsschacht B miinden. Die Blechkanale selbst sind mit Schlitzen 
und Drosselklappen 8 versehen, wodurch die gereinigte und befeuchtete Luft 
in den Saal hineingetrieben wird. Diese Schlitze haben ungefahr 80 cm Lange 
und konnen, je nach Bediirfnis, mittels del' Drosselklappen zwischen 10 
und 40 mm geOffnet werden. An del' gegeniiberliegenden Seite des Schachtes B 
befindet sich del' Luftabfiihrungsschacht C. Durch die mit Drahtgitter bedeckten 
Offnungen g gelangt die verbrauchte Luft in den Schacht C. 1m Sommer ent
weicht die verbrauchte Luft durch die Fenster. Dabei wird die Klappe K ge-
6ffnet, so daB l'eine frische Luft, welche VOl' Eintritt in den Saal befeuchtet 
wird, in die verschiedenen Stockwerke gelangt. Vermittels eines groBen Venti-
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Abb. 16. Luftbefeuchtungsanlage. 

Iators D wird die frische, befeuchtete Luft in den Schacht B und von da aus 
in die Kanale A getrieben. J eder Kanal A ist vermittelst einer Drosselklappe L 
besonders regulierbar. Auch im Winter kann man einen Teil del' Luft aus dem 
Fl'eien beziehen, wenn man diese durch die Heizkorpel' E hindurchziehenlaBt. 
lnfolge des Erwarmens del' Luft kann diese auch mehr Feuchtigkeit aufnehmen, 
sobald sie durch die Wasserzerstauber f hindurchzieht. SolI die im Saale von 
Staub und BaumwolIflug geschwangel'te Luft gereinigt werden, so wird del' 
Schieber K geschlossen, und die zu reinigende Luft wird infolge del' Saugkraft 
des Ventilators D durch die Drahtgitter g und durch die Streudiisen f gezogen, 
wobei del' in del' Luft enthaltene Staub und Flug sich an den Wanden als eine 
dicke filzige Schicht absetzt. Dieselbe muB dann aIle 2 bis 3 Monate entferut 
werden. Eine deral'tig ausgefiihrte Anlage, wie sie aus del' Abb. 16 zu el'sehen ist, 
entspricht allen hygienischen Anspriichen und gestattet auch unter irgendwelchen 
atmospharischen Verhaltnissen die gewiinschte Luftbefeuchtung zu el'zielen. 

H. Der Spillllpiall. 
Die Verziige an den Vol'bereitungs- sowie an den Spinnmaschinen sind an 

bestimmte Gesetze gebunden, welche teils von del' Belastung, teils von del' zu 
bearbeitenden Baumwolle abhangen. Ein aIlzu groBer Verzug el'zeugt schnittiges 
Garu, ein aIlzu kleinel' Verzug ist nicht wirtschaftlich. Von letzterem Stand
punkt aus besehen sollte so viel wie moglich verzogen werden, denn auf diese 
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Weise werden Maschinen und ArbeitslOhne gespart. Wie aber aus der weiteren 
Behandlung jeder einzelnen Maschine ersichtlich sein wird, darf der Verzug 
nicht uber eine gewisse Grenze hinausgetrieben werden. Der Leiter einer Spin
nerei wird sich demnach an einen Spinnplan halten mussen, nach welchem der 
Betrieb zu arbeiten hat. 

In den letzten Jahren haben sich verschiedene Spinnereien dazu entschlossen, 
die Verzuge so einzuteilen, daB sie den Mittelspuler entbehren konnen. Nach 
diesem Prinzip wird die G:robspule unmittelbar auf den Feinspuler aufgesteckt. 
In diesem Falle wird auf dem Feinspuler nicht dubliert. Es ist ja augenschein
lich, daB eine derartige Arbeitsfolge den Herstellungspreis des Garnes bedeutend 
verbilligt, andererseits ist es aber unvermeidlich, Schnitte im Faden zu erhalten. 
Einesteils mussen die Verzuge bedeutend groBer genommen werden, als dies 
normalerweise der Fall sein sollte, andererseits HiBt die Dublierung zu wiinschen 
ubrig. Um nun diesem letzteren Fehler etwas abzuhelfen, werden statt 3 Pas
sagen-Strecken deren 4 angewandt. Bei vorzuglicher Kardierung kann eine der
artige Arbeitsmethode fiir grobe und mittlere Nummern (bis zu Nr. 36 eng!.) in 
Frage kommen. 

Je nach der zu verarbeitenden Baumwolle und den erforderlichen Nummern 
muB jeder Spinnereileiter seinen Spinnplan selbst aufstellen, was nicht mit 
groBen Schwierigkeiten verbunden ist, wenn man sich die Verzugs- und Du
blierungsgrenzen sowie die Rentabilitat vor Augen halt. 

Es soll hier ein Spinnplan angefiihrt werden, welcher im Verlaufe der Be
arbeitung dieses Werkes bei den V orbereitungs- und den Spinnmaschinen benutzt 
werden soll. Dieser Spinnplan gibt die klassische Arbeitsmethode an, die von 
einer modernen Spinnerei ausgefiihrt wird und deren Garn einen ausgezeich
neten Ruf besitzt. Aile angegebenen Nummern sind englisch. 

A. Kettgarn. B. SchuBgarn. 

Austretende Eintretende Totalverzug Austretende Eintretende Totalverzug Nummer Nummer Nummer Nummer 

10 2,50 4,- 10 2,50 4,-
12 2,50 4,80 12 2,50 4,80 
18 3,50 5,14 14 2,50 5,60 
20 3,50 5,71 16 2,50 6,40 
24 3,50 6,86 18 3,50 5,14 
27 5,- 5,40 20 3,50 5,71 
30 5,- 6,-
32 5,- 6,40 
36 5,- 7,20 

24 3,50 6,86 
28 5 _{VOrbereitung 5,60 
36 5:- fiir Kette 7,20 

}'einspuler Feinspuler 
Austretende Nummern: 2,50 3,50 5,- Austretende Nummern: 2,50 3,50 

Mittelspuler ~ ~ ~ Mittelspuler ~ ~ 
Austretende Nummern: 1,25 1,35 1,85 Austretende Nummern: 1,25 1,35 

Grobspuler '>. / ~ Grobspuler 
Austretende Nummern: 0,55 0,70 Austretende Nummer: 

'>. /' 
0,55 

Strecken 
III. Passage: 
II. Passage: 
I. Passage: 

Krempeln 
Feinschlager 
~ittelschlager 
Offner 

------~ Austretende Nummer = 0,15; Dublierung = 8 
Austretende Nummer = 0,15; Dublierung = 8 
Austretende Nummer = 0,15; Dublierung = 8 
Austretende Nummer = 0,17 
Austretende Nummer = 0,001685 - 1 m Watte wiegt 350 g 
Austretende Nummer = 0,001552-1 m Watte wiegt 380 g 
Austretende Nummer = 0,001404 -1 m Watte wiegt 420 g 
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Zweiter Abschnitt. 

Die Spinnereimaschinen und ihre Berechnungen. 

A. Das Ballenmagazin nnd das Mischen. 
Diesem Kapitel sollen erst einige Bemerkungen vorausgeschickt werden, 

welche fiir das Untersuchen der Baumwolle von Wert sind. 
In jedem Baumwollballen, von jedweder Herkunft und von irgendeiner 

Qualitat, zeigen die Fasern mannigfache Unterschiede untereinander, so die 
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Abb. 17. Faserlangen verschiedener Baumwollsorten. 

Form, die Dicke, das Ge
wicht, der Querschnitt und 
die Farbe der Faser. Die augen
scheinlichsten Charakteristiken, 
wie Lange, Feinheit und 
Farbe werden vom Klassierer 
beim Verkauf oder Ankauf der 
Baumwolle gepriift. DaB die 
Fasern bei jeder Baumwollsorte 
keine einheitliche Lange haben, 
zeigt Abb. 17. Sie steigen von 
minimaler zu maximaler Lange 
auf. Infolgedessen ist es aus
geschlossen, die Spinnerei vom 
idealen Standpunkt aus zu 
betrachten, d. h. mit annahernd 
gleicher Faserlange zu arbeiten. 
Durch verniinftiges Einstellen 
der Maschinen konnen die ganz 
kurzen Fasern, der sog.Fla um, 
abgesondert werden, wodurch 
man dem Ideal bedeutend naher 
kommt. Nun treten aber ofters 
Fehler auf, deren Ursprung in 

der UnregelmaBigkeit der 
Baumwolle zu suchen ist. Ein 
derartiger Fehler ist die Kno
tenbildung der Fasern, wo
durch verdickte Stellen im 
Garn entstehen. Abgesehen von 
den Knoten, welche die Fasern 
bei schlecht geschliffenen Kar
den bilden konnen, sollen nur 

die Fehler betrachtet werden, welche von der RohbaumwoUe herriihren. Jede 
Beimischung eines Fremdkorpers kann Knoten hervorrufen. Bei der Egrenier
sagemaschine, welche die Fasern von den Samenkornern abreiBen soU, werden 
ofters letztere von der Sage zerkleinert. Ein solch winziges Stiickchen Samenkorn 
roUt nun die Fasern um sich und bildet eine feste Masse mit den Fasern. Dieser 
Knoten geht ungehindert durch Schlager und Karden hindurch. Sie befinden sich 
meistens an der Oberflache des Fadens und geben dem Gewebe ein gesprenkeltes 
Aussehen, welches nach dem Farben noch starker zum Vorschein kommt. 
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Auch das Vorhandensein von "toter Baumwolle" in Ballen erzeugt Knoten. 
Unter toter Baumwolle versteht man unreife Fasern, welche beim ersten An
blick das Aussehen eines durchsichtigen, zu einem flachen Knauel verschlun
genen Bandchens haben. Die tote Baumwolle entsteht hauptsachlich durch 
Mangel an Sonne nach dem Aufspringen der Baumwollknospen. Da sie sehr 
wenig Zellulose enthalt, nimmt sie auch keine Merzerisierung an. Auch die 
Farbe nimmt sie nicht so gut an wie normale Baumwollfasern, so daB tote 
Baumwollfasern, welche, nebenbei gesagt, die normale Lange haben k6nnen, im 
Gewebe sichtbar sind. Bis jetzt ist es noch nicht gelungen, die Anwesenheit 
toter Baumwolle im Gewebe zu vermeiden oder zu verschleiern. 

Es k6nnen auch wahrend des Egrenierprozesses noch andere kleinere Fremd
k6rper, wie zerkleinerte Pflanzenreste, welche sich mit Flaum umwickeln, zur 
Knotenbildung beitragen. Auch fremde Fasern, wie Jute, welche von der Ver
packung der Ballen herruhrt, verursachen denselben Fehler. Eine genaue Fest
stellung, ob die Knotenbildung von schlecht regulierten Maschinen herriihrt, 
oder ob die Schuld an der Nachlassigkeit der Arbeiter liegt, oder ob die Baum
wolle schon im Ballen mit solchen Knoten behaftet ist, kann mit Bestimmtheit 
nur durch das Mikroskop geschehen. 

Beim Eintreffen eines Loses Baumwollballen werden diese sowohl auf ihre 
Quali ta t als auf ihr Gewich t gepruft. Die meisten Baumwollspinnereien 
haben an den Eingangshafen Klassierer, welche ihnen die Gewichtsliste 
und die Klassierung des Loses ubermitteln. Trotzdem soIl jeder Ballen bei 
der Ankunft in der Spinnerei vom Betriebsleiter zwecks der vorzunehmenden 
Mischung auf die Qualitat untersucht werden. Ein Los besteht gew6hnlich aus 
50 oder aus 100 Ballen. Sobald ein solches in der Spinnerei ankommt, betrachtet 
man es, als wenn keine andere Baumwolle zu bearbeiten ware wie nur dieses 
betreffende Los. Durch eine erste Klassierung werden diejenigen Ballen be
stimmt, welche fiir die Kettmischung, und jene, welche fUr die SchuB
mischung in Betracht kommen. Hierbei werden 3 FaIle unterschieden: 

1. Die erste Klassierung kann ergeben, daB die Kett- sowie die SchuB
mischung ohne weiteres gespeist werden kann, 

2. kann es vorkommen, daB mehr Ballen fUr die Kettmischung vorhanden 
sind wie fUr die SchuBmischung. In dies em FaIle ist man gezwungen, Ballen, 
welche fiir die Kettmischung bestimmt waren, auszuschalten und in die SchuB
mischung zu bringen, 

3. kann es der Fall sein, daB mehr SchuBballen im Los vorhanden sind wie 
Kettballen, dann miissen SchuBballen fUr die Kettmischung bestimmt werden. 

Aus obenstehendem ist ersichtlich, daB notgedrungen die Ballen in 2 Klassen 
Kette und 2 Klassen SchuB eingeteilt werden mussen. Benennt man diejenigen 
Ballen, welche fiir die Kette bestimmt sind, mit I und II, und die Ballen fiir 
SchuBmischung mit III und IV, so kommen in Kette I nur diejenigen Ballen, 
welche als Klasse zu hochwertig sind, um in die SchuBmischung zu gelangen. 
Dagegen kommen in SchuB IV diejenigen Ballen, welche unter keinen Um
standen in die Kettmischung gelangen diirfen. Somit wird es Kette II sein, 
welche gegebenenfalls die SchuBmischung zu erganzen hat, und andererseits 
die Ballen III, welche die Kettballen zu vervollstandigen haben, falls von letz
teren keine genugende Anzahl vorhanden ist. Die Ballen des ganzen Loses 
werden demnach zunachst auf Kette und SchuB klassiert, d. h. auf Stapel. 
Ballen, welche zu groBe Unterschiede im Stapel aufweisen, sollen nicht mit
einander gemischt werden. 

Nach der Einteilung der Ballen in die 4 Kategorien I bis IV werden sie in 
das Ballenmagazin verbracht, wo sie, je nach dem Resultat ihrer Klassierung, 
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an dem fUr I, II, III odeI' IV bestimmten Orte aufgestapelt werden. 1st im 
Ballenmagazin genugend Raum vorhanden, so wird jede Marke fiir sich in einer 
Reihe aufgeschichtet. Dies erleichtert die jeweilige Kontrolle uber die im Ma
gazin vorhandene Ballenzahl. Die Draufsicht eines in solchem Sinne angelegten 
Ballenmagazins ist in Abb. 18 wiedergegeben. Zwischen zwei Reihen Ballen solI 
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Abb. 18. Anlage eines Ballenmagazins. 

ein Zwischenraum von mindestens 50 em vorhanden sern, damit das Abzahlen 
jeder Reihe erleichtert wird. Was die Kontrolle uber die jeweils vorhandene 
Ballenzahl anbelangt, so ist es vorteilhaft, wenn sich del' Betriebsleiter ein 
Kontrollbuch halt, welches ungefahr die in Abb.19 angegebene AusfUhrung 
haben kann. Es ist ubersichtlicher, wenn das Buch derart angelegt wird, daB 
auf del' einen Seite die Ballen I und II voneinander getrennt, auf del' anderen 
Seite III und IV aufgeschrieben werden konnen. In dies em Schema sind nur 
die Seiten fUr die Kettballen I und II angegeben, selbstverstandlich muB die 
andere Seite die Bezeichnung III und IV fur die SchuBballen aufweisen. Oben 
wird die Firma eingetragen, welche das betreffende Los geliefert hat. In del' 
folgenden Rubrik wird die Mar ke des Loses aufnotiert, z. B. EBJF odeI' ZCE 
usw. In del' Rubrik "Klasse" werden die Bezeichnungen good middling odeI' 
strikt middling, je nach del' Bewertung des Loses, aufgeschrieben. Die zur Mi
schung entnommenen Ballen werden auf del' Linie 1 in roter Tinte eingeschrie
ben, die im Ballenmagazin verbleibenden mit gewohnlicher Tinte auf Linie 2. 
Auf diese Weise hat man einen standigen Uberblick del' im Magazin enthaltenen 
Ballen und kann jede Mischung genau verfolgen. 

SolI nun z. B. eine Kettmischung vorgenommen werden, so wird eine ent
sprechende Anzahl Ballen aus den Reihen del' Sericn I und II in den Mischungs
raum verbracht, wo die Ballen geoffnet werden. Dort wird dann jeder einzelne 
Ballen auf Klasse und Faser untersucht. 

Es kommen folgende Punkte in Betracht: 

1. Als Klasse: Farbe, 
Blatter, 
Halme, 

2. Als Faser: Lange, 
Feinheit, 
Festigkeit, 
Geschmeidigkeit, 

Korner, 
Staub, 
Sand. 

Glanz, 
Elastizitat, 
RegelmaBigkeit, 
Flaum. 



I 
B

a
u

m
w

o
ll

 b
a
ll

 e
n

. 
II

 

-I-
i--

1-1
--1

-1-
-'-_

J --
[-/

-1
= 

I 
i
l
l
 

I 
I 

I 
' 

I 
I 

' 
, 

i
,
 

I 1 
I 

1 I
 

I 
G

e-
L

ie
fe

ra
nt

 
: 

, 
1 

' 
samL-

__
__

__
__

__
_ 1

 __
__

__
_ 

M
ar

ke
 

,
I
 

I 
'I

 
I I

 
1 
I zah

l 
1-

--1
-
-
-
---

1-
---

1-
, d

er 
K

la
ss

e 
I 

I 
I 

1 
r 

1 
i 

BaUen
 

-
-
-

-
,
-
-
1

-
,
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
1

-
-
'
-
-
-

1.
 ijbertr

ag 
'I

, 
1 

I 
I 

I 
I 

2.
 

1--
I-I

-I-
-I-

--I
--I

--I
-rr

~l~
 

:~
-~

 ==
j='

-i_
I_=

l:j
~--

=-l
-l~

 
~: -

---
---

-1
---

1-
--1

-1
--1

--1
---

--
-1

--
--

--
--

--
1

--
-,

-
-

~-
--

--
--

--
:-

[-
I-

!-
--

--
--

-
~. 

1 
_

i
 

J 
--

--
--

1 
_

_
 

----
=--

=i=
!='

=I=
I-I=

'---
-=-

==~
-C-

I==
 

--1
--

I--
I--

I-J
=J

--I
-I-

-
-
-

--
--

-I
--

-I
--

-!
-

--
,-'

:::
:::

:::
:::

 
-
-
-

-I-
-,-

'--
-J

-/-
-'-

I--
I-j

-'-
'-

, 
-

1-
I 

1-
, 

1
,

--
-

Z
u 

iiberLr
agen 

-.-
I--

I-I
-I-

I-I
-:-

I--
-I-

!-I
-

I 
I 

I
,
 

I 
I '

--

..
.-

--
-.

."
I~

~I
=-

I:
::

-:
-~

I-
~I

-""-1_
 'f"""""'

I1_1=
'"1::-1

:::-1--
r-I-"""

111 -
... 

'L' 
~ie

fer
ant

 
, 

I 
1 

I 
I
!
 

/ 
s:~

-
M

ar
ke

 
-
I
 
--

1-
-1

--
-;

--
--

-
zahl 

K
la

s8
e 

1
-
-

---
-
-
-
-
-
-
'
-
-
-
-
r
-

B:
~:

n 

--
1-

--
--

--
--

-/
--

--
Si 

,-i
jb

er
t_

ra
gt

--I
-i-

I-I
-I-

-I-
-II

--
~ 

I
-
-

I~I-
i-I-

-j 
1_

1_
'_I_

I_I=
!=i_

E_
 f 

1 
I I

I 
" 

1 
1 

1 
t=

-~
· 

~ 
\:=

!-I=
]: 

=,
==

I=
==

-,-
,b

 i
 

I 
-!-

I-I
--

-I-
-I-

--
-I-

-I-
~ 

-
-
-
-
-
-
1

-
-
-
-
/
-
-
-
-
1

-
-

~
 

1
-
-
-
-
-I-

I--
I-'

-I-
!-I

-I-
!--

-I-
'C

 t
 

--
I-
-I
-J
~i
-I
--
--
--
--
I-
-

. 
11-

1-1
 ~I

-t-
==

==
=1

= 
! 

--
--
"~
] 

~I-
1 t=

==
==

 -\
-1 

wi=
=' 

I 
! 

j 
j 

I 
1 

I 
I 

Z
ll

 iibert
ragen

 11
_1_

/_1
 __ :

_1_
:_1

_1_
1_1

_1_
1--

11-
-

A
bb

. 
19

. 
S

ch
em

a 
zu

r 
A

nl
ag

e 
de

s 
K

on
tr

ol
lb

uc
he

s 
fu

r 
B

au
m

w
ol

lb
al

le
n.

 
.....

 
C

t 



46 Das Ballenmagazin und das J\fischen. 

Falls der Stoff zum Bleichen bestimmt ist, kann von der Farbe mehr oder 
weniger Abstand genommen werden. 

Je mehr Ballen zu einer Mischung verarbeitet werden, desto besser wird 
die Mischung ausfallen. Unter 20 Ballen sollte man keine Mischung vornehmen; 
30 bis 40 Ballen liefern ein recht gutes Ergebnis. Als Grundsatze beim Anlegen 
einer Mischung sollen gelten: Die Baumwolle solI moglichst gleich
maBigen Stapel besitzen. Kraftige, rauhe Fasern sollen mit glatten fiir 
die Kettmischung zusammen verarbeitet werden, wogegen fur SchuBmischungen 
nur weiche und geschmeidige Baumwolle in Betracht kommen solI. Zeigen die 
Ballen Unterschiede in der Farbe, so sollen die Ballen derart gemischt werden, 
daB das Garn eine gleichmaBige Farbe erhalt. 

Je nach der Begutachtung des untersuchenden Betriebsleiters werden die 
Unterabteilungen mit 0, -, = und = bezeichnet, wobei 0 die geringste und 
- die beste Qualitat bedeutet. Somit ware also beispielsweise I- die allerbeste 
Klasse, wogegen IO eine noch bessere Klasse aufweist als II -. Mit Hilfe dieser 
Unterabteilungen 0 bis kann sich der Betriebsleiter am Schlusse der Unter
suchung der 30 oder 40 Ballen ein genaues Bild von der Gute der im Misch
raum vorhandenen Ballen machen und demgemaB seinen Mischplan entwerfen. 
Halt man sich beim Zusammenstellen der Mischung genau an die Grundsatze, 
nach denen sie angelegt werden soll, so ist ein gutes Ergebnis zu erwarten. 
Der Verfasser hat ausgezeichnete Erfolge erzielt, indem er jeden Ballen auf 
einem an del' Wand des Mischraumes angebrachten schwarzen Brett numerierte. 
Dieses Brett hatte die Lange des von den Ballen eingenommenen Raumes. Der 
Arbeiter hatte dann nur den Zahlen nach die Schichten der betreffenden 
Ballen abzuheben und in den Ballenbrecher zu werfen. Es braucht wohl nicht 
besonders hervorgehoben werden, daB Ballen mit groBen Differenzen im Stapel 
nicht zusammen gemischt werden diirfen, da man beim Einstellen der Zylinder
stellungen der Streckwerke auf erhebliche Schwierigkeiten stoBen wurde. Sollte 
man durch irgendwelche Umstande gezwungen sein, ungleichen Stapel oder 
Baumwolle von verschiedener Herkunft miteinander zu mischen, so wird man 
die kiirzeren Fasern besonders in einem Mischungsverschlag unterbringen. Die 
eigentliche Mischung geschieht in diesem FaIle auf dem Schlager, indem man 
z. B. 3 Offnerwickel der Mischung A mit 1 Offnerwickel der Mischung B auf 
das Lattentuch des Schlagel's auflegt, wobei A die bessere Baumwollsorte, 
B die geringere ist. Auf diese Weise erreicht man ein gleichmaBiges Mischen 
der zwei verschiedenen Baumwollen. Man unterscheidet hiernach: 

1. das Mischen im Verschlag, 
2. das Mischen auf dem Schlager (auch Gattieren genannt). 
Beim Anlegen del' Mischungsverschlage solI nicht ubersehen werden, daB 

einer, eventuell zwci davon zur Aufnahme der wieder zu verarbeitenden, aus der 
Spinnerei kommenden guten Abfalle dienen sollen. Die Mischungsverschlage 
sollen so angelegt sein, daB die abgelagerten Baumwollen leicht auf automati
schem Wege in die Speiseregler der Offner gelangen konnen. Das Transportieren 
der Baumwolle vermittels Korbwagen yom Mischverschlag zum Speiseregler 
ist nicht empfehlenswert, weil of tel'S durch Unachtsamkeit der Arbeiter der 
Speiseregler sich mehr oder weniger leert, was groBere Unterschiede im Gewicht 
des Offnerwickels ergibt. Es braucht ja nicht besonders erlautert werden, welchen 
ungeheuren N achteil diese N achlassigkeit auf die weitere Entwicklung des Ar beits
prozesses zur Folge hat. Fur dieselbe Art Baumwolle sollen mindestens 2 Ver
schlage angeordnet werden. 

l\'Iischungsverschlag. Die Wande des Verschlages sind gewohnlich aus 30 mm 
dicken und 55 bis 60 mm breiten Latten gebildet, die durch einen Zwischenraum 
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von ungefahr 60 mm voneinander getrennt sind. Die Mischung selbst soil nicht 
auf dem Zementboden liegen, sondern auf einem zusammengefiigten Holzboden. 
In del' Mitte del' dem Bedienungsgang zugewandten Seite befindet sich an jedem 
Verschlag eine verschlieBbare Tille, damit die Baumwoile unmittelbar auf das 
ZUlli Speiseregler des Offners fiihrende Lattentuch aufgelegt werden kann. 

Das Ablagern del' Baumwolle im Mischungsverschlag hat nicht nur das Ziel 
der GleichmaBigkeit der Garne im Auge, sondern es hat auch den Zweck, der 
Baumwolle die Saaltemperatur des Mischungsraumes zu erteilen. In letzterem 
solI die Temperatur immer Ibis 2° C hoher gehalten werden als im Saal der 
Schlagmaschinen, wodurch die Baumwolle getrocknet und den hygroskopischen 
Verhaltnissen des Saales angepaBt wird, was die Reinigung der Baumwolle er
leichtert. Gewohnlich geniigen 18 bis 19° C als Temperatur des Mischungsraumes. 

Was die GroBe der Mischungsverschlage anbelangt, so wurde friiher nicht 
iiber 4 bis 4,5 m im Geviert gegangen, weil durch groBere Abmessungen das 
horizontale Ausbreiten der Baumwolle erschwert werden sollte. Die Latten
verschlage konnen 3,5 bis 4 m Hohe erhalten. In neuerer Zeit wurden Misch
verschlage mit 6 m im Geviert gebaut, und diese groBen Verschlage haben zu 
einem guten Ergebnis gefiihrt. Angenommen, ein Verschlag hatte als Innen
maBe 6 X 6 X 4 m, so ware der Rauminhalt = 144 m 3 . Es kann nach des Ver
fassers Versuchen angenommen werden, daB ein Baumwollballen Louisiana 
von durchschnittlich 225 kg = ,..., 495lbs Nettogewicht, welcher in gepreBtem 
Zustande 1,60 X 0,60 X 0,70 m = 0,728 m 3 besitzt, nach erfolgtem Durch
lassen durch den Ballenbrecher einen Raum von 4,36 m 3 beansprucht. Infolge-

des sen wiirden in oben bezeichnetem Verschlag von 144 m 3 - ~,~~ = 33 Ballen 

aufgestapelt werden konnen. Die dem Mischungsverschlag zugefiihrte Baum
wolle darf nicht zu sehr zusammengepreBt werden, weil sonst die Luft nicht 
geniigend durch die Baumwolle hindurchdringen kann und infolgedessen Tem
peratur- und Feuchtigkeitsunterschiede zwischen den inneren und auBeren 
Schichten der Mischung bestehen. Dieser Fehler macht sich spater bemerkbar, 
denn derart unfachmannisch behandelte Baumwolle "griest" auf den Karden. 

Gebl'auchlichste MaBe und Gewichte del' Ballen. 

I 
Gewicht MaBe 

-----~1---
Ibs m m m 

~mel'ikanische Ballen 

I 
495 1,60 0,60 

I 
0,70 

gyptische Ballen (Mako). 700 1,30 0,80 0,55 
Indische Ballen . 400 1,25 0,55 0,42 
A 

Urn die Baumwolle noch mehr zu lockern, als dies durch den Ballenbrecher 
geschieht, wird sie in letzter Zeit anschlieBend an den Ballenbrecher durch 
einen,Crightonoffner gelassen, und von diesem aus erst gelangt das vollstandig 
aufgelOste Gut in die Mischungsverschlage. In diesem gut aufgelockerten Zu
stande kann sich dann die Baumwolle der Saaltemperatur und den hygroskopi
schen Verhaltnissen viel bessel' anpassen. Mit den GroBenverhaltnissen des 
Mischungsraumes sollte nicht zu sparsam umgegangen werden, falls es die 
Raumverhaltnisse gestatten, lieber ein Mischfach mehr als zu wenig. Gewohnlich 
geniigt es, wenn die Baumwolle ungefahr eine Woche im Mischungsverschlag 
gelagert hat. Die Mischungsanlagen selbst mit Transportlattentiichern und 
Fiillen del' Lattenverschlage auf pneumatischem Wege solI hier nicht weiter 
erlautert werden 1. 

1 Vgl. dieses Handbuch II, 1. 
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ZweckmaBig ist es, im Mischraum selbst eine Waage von 500 kg Tragkraft 
einzubauen, damit die Ballen sowie die Verpackungs- und Reifengewichte 
kontrolliert werden k6nnen. Das Bestimmen des Nettogewichtes der Ballen hat 
den Vorteil, daB die spatere Garnberechnung hierdurch bedeutend erleichtert 
wird. Genaue Regeln zur Herstellung einer Mischung von gewissen Baumwoll-

Abb. 20. Langsschnitt und Draufsicht cines Ballenbrechers. 

sorten k6nnen nicht angegeben werden, da es Stoffe von ungefahr gleichem 
Stapel und beinahe gleicher Herkunft gibt, welche trotz gewissenhaftester 
Regulierung der Maschinen sich nicht zusammen verarbeiten lassen. 

Abb.20 stellt den Langsschnitt und die Draufsicht des Ballen brechers der 
Elsassischen Maschinenbau-Gesellschaft, Millhausen i. Els., dar. Die Maschine 
bezweckt, die zusammengepreBte Baumwolle zu Klumpen zu zerreiBen, sie also 
einigermaBen aufzulockern. Der Ballenbrecher besteht aus einem Kasten, in 



Das Ballenmagazin und das Mischen. 49 

welchem sich ein aufsteigendes Spitzenlattentuch befindet, dessen Spitzen die 
von einem horizontalen Lattentuch zugefiihrte, gepre~te Baumwolle flocken
weise abreiBen. Parallel zu diesem Spitzenlattentuch, an dessen oberen Teile, dreht 
in entgegengesetzter Richtung eine Spitzentrommel, welche 4 Reihen Spitzen 
besitzt. Letztere sind auf einem exzentrisch um die Spitzentrommelwelle befind
lichen Vierkantblock befestigt, und zwar derart eingestellt, daB die Spitzen 
vollstandig aus dem Trommelmantel hervorstehen, sobald sie sich gegeniiber 
denjenigen des aufsteigenden Spitzenlattentuches befinden, wie dies deutlich 
aus der Abb. 20 zu ersehen ist. Die gegeniiber liegende Spitzenreihe verschwindet 
in diesem Augenblick unter dem Trommelmantel und streift somit etwa hangen
gebliebene Baumwolle von der Spitzentrommel abo Die Spitzen dieser Trommel 
und diejenigen des aufsteigenden Spitzenlattentuches sind 20 bis 25 mm von
einander entfernt, je nachdem man die Baumwolle mehr oder weniger gelockert 
wiinscht. Dadurch, daB die Spitzentrommel entgegengesetzt zur Drehrichtung 
des Spitzenlattentuches dreht, wird die Baumwolle, da sie infolge ihrer Dicke 
den obenerwahnten Abstand von 20 
bis 25 mm nicht durchlaufen kann, 
in den Kasten zuriickgeschleudert. 
Nachdem die an dem Spitzenlatten
tuch anhaftende Baumwolle an der 
Spitzentrommel vorbeigekommen 
ist, wird sie von einem schnell
drehenden, mit 4 Lederstreifen ver
sehenen Abstreifzylinder von den 
Spitzen losgelOst und iiber ein schrag 
liegendes Blech auf ein horizontales 
Lattentuch geworfen, von wo sie 
dann entweder in die Mischungs
verschlage oder auch zuerst in einen 
Crightonoffner befordert wird, wie 
schon weiter oben erwahnt worden 

9 

Abb. 21. Einbau der Elektromagnetwalze. 

ist. Der durch Auflockern frei werdende Staub und Flaum wird vermittels 
eines Ventilators aus del' Maschine abgesogen. 

Die Hauptwelle des Ballenbrechers macht 350 Umdrehungen in 1 Minute. 
Bei dieser Geschwindigkeit und gegenseitiger Spitzenregulierung von 25 mm 
laBt die Maschine etwa 800 kg Baumwolle in 1 Stunde durch. In der Praxis 
spielt die Berechnung eines Ballenbrechers eine derart geringe Rolle, daB davon 
abgesehen werden kann. Die Hauptpunkte sind: Drehzahl der Hauptwelle, 
Regulierung der Spitzen und die Lieferung. 

In den meisten Spinnereien werden die Ballenreifen mit einer Axt durch
geschlagen, obwohl zu diesem Zweck eine Reifenschneidzange verwendet werden 
solI. Das erstere Verfahren ist durchaus unzulassig, da 6fters Blechteile oder 
Schnallen in die in der Nahe sich befindliche Baumwolle fliegen und dadurch 
Maschinenschaden und nicht selten Brande entstehen. Es kam friiher dem Ver
fasser 6fters VOl', daB StiickeBlechreifen bis zum VorreiBer del' Karden anstandslos 
durchgingen und diese unbrauchbar machten. Um diesem Ubel abzuhelfen, wen
det man neuerdings mit groBemErfolge die Elektromagnetwalzen an, welche 
am Ausgang des Ballenbrechers eingebaut werden. Eine solche Elektromagnet
walze leistet unschatzbare Dienste in einer Spinnerei. Uber die Konstruktion 
derselben sei folgendes bemerkt: Auf einer feststehenden Welle sitzen durch 
Gleichstrom zu erregende StahlguB-Magnetstiicke, die etwas mehr als den halben 
Umfang der Walze einnehmen. Um diese magnetischen Elemente dreht sich 

Herzog, Technoiogie IV/2 A, b: BrUcher. 4 
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auf der feststehenden Welle ein geschlossener Messingmantel. Das magnetische 
Feld umfaBt 180 bis 2000 des Walzenumfanges und reicht von einem Seiten
schild zum anderen, so daB die ganze Lange der Walze Arbeitsbreite ist. Zum 
besseren Verstandnis ist die Magnetwalze in Abb. 21 wiedergegeben und eine 
photographische Aufnahme der Einbauanordnung einer solchen im Betrieb in 
Abb. 22 (Elektrizitatsgesellschaft "Colonia" m. b. H. aus Koln-Zollstock). In 
Abb. 21 ist a der Kasten des Ballenbrechers, von welchem die vom Abstreif
£lugel geschleuderte Baumwolle auf das horizontale Lattentuch b fallt. TIber 
demselben ist die Elektromagnetwalze eingebaut. Die Magnetzone d dieser Walze 
zieht das in der Baumwolle befindliche Eisen aus, der umlaufende Messing
mantel nimmt es mit hoch und wirft es am Ende der Zone in den Kasten tab. 

Selbst vollstandig mit Baumwolle umwickelte Eisenteile werden von der 
Magnetwalze angezogen. Der Messingmantel dreht mit 50 bis 60 Umdrehungen 
in 1 Minute. Am einfachsten wird die Einrichtung, wenn man zur Herstellung 

Abb.22. Anordnung einer Elektromagnetwalze. 

des Gleichstromes einen 2/4pferdigen Dynamo benutzt, welcher unmittelbar von 
der Vorgelegewelle des Ballenbrechers angetrieben wird. - Auch fiir pneuma
tische Mischung kann die Elektromagnetwalze eingebaut werden. 

B. Das Offnen nnd Reinigen der Banmwolle. 
Beschreibung der Putzereimaschinen. Man unterscheidet Horizontal- und 

Vertikaloffner. Letztere werden meist fiir stark gepreBte, sehr schwer zu 
16sende Baumwolle verwendet. Dem Horizonta16ffner geht gewohnlich ein 
Kastenspeiser voran, welchem die Aufgabe zufallt, dem Offner eine auf der 
ganzen Breite gleiche Wattendicke vorzulegen. Uberdies werden hier die Baum
wollflocken kriiftig aufge16st, wie dies beim Ballenbrecher geschah. Abb. 23 
zeigt einen Kastenspeiser der Elsassischen Maschinenbaugesellschaft, Miilhausen 
i. Eis., und Abb. 24 den Langsschnitt dieser Maschine. Die Baumwolle gelangt 
von den Mischungsverschlagen her auf einem endlosen Lattentuch auf das 
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Lattentuch a in den geraumigen Kasten der Maschine, welches das Gut dem 
schrag nach oben geneigten Spitzenlattentuch b zufiihrt, an dessen oberen Teile 
sich eine in einem Ledermuff drehende Spitzentrommel c befindet, deren 6 Reihen 
Spitzen durch die im Leder d vorgesehenen Offnungen austreten. Diese Spitz en
trommel hat dieselbe Drehrichtung wie das Lattentuch b. Durch Annahern der 
Trommel an letzteres wird die Baumwolle besser aufge16st, aber dafiir wird die 
Wattendicke geringer. Die Maschine hat groBe Ahnlichkeit mit dem Ballen
brecher; bei diesem jedoch sind die Spitz en des aufsteigenden Lattentuches 
bedeutend starker ausgefiihrt als bei dem des Kastenspeisers. Ein mit 4 Leder
streifen versehener Abstreiffliigel e befordert die Baumwolle in den Raum t. 
Ein zweiter mit Lederstreifen versehener kleiner Abstreiffliigel g sorgt dafiir, 
daB die abgestreifte Baumwolle in den Raum t fallt und ein etwaiger Uber
schuB wieder in den Auf-
nahmekasten gelangt. Vnter 
dem Spitzenlattentuch ist ein 
Rost angeordnet, durch wel
chen die durch das Zerpfliicken 
der Baumwolle freiwerdenden 

Vnreinigkeiten durchfallen. 
Am oberen Teile des Raumes t 
befindet sich ein Regulierungs
blech h, welches mittels der 
Schraube i den Raum t fiir 
groBeren oder kleinerenDurch
laB aufnahmefahig macht. 

Durch Hineindrehen der 
Schraube i wird die Auflage 
diinner, durch Herausdrehen 
wird sie dicker. V m stets eine 
gleichmaBige Wattendicke zu 
erhalten, muB der Aufnahme
kasten immer gleich voll sein. 
Wird der Kastenspeiser mit
tels Lattentuch gespeist, wel-
ches unmittelbar iiber dem Abb.23. Ansicht eines Kastenspeisers. 
Blech k in den Kasten miindet, 
so driickt die in diesem sich herumwalzende Baumwolle auf das Blech k, wodurch 
ein Ledermuff oder auch eine Zahnkupplung ausgeschaltet wird und somit die 
ganze Zufuhr solange zum Stillstand bringt, bis das Blech k durch Verminderung 
des Druckes wieder nach vorne pendeln kann und dadurch die Kupplung und 
somit auch die Speisung wieder einschaltet. Liegt der Mischraum ein Stockwerk 
hoher als der Kastenspeiser, so wird die Baumwolle durch einen rechteckigen 
Kanal in den Kasten geleitet. Am Eintritt des Kanales m in den Kastenspeiser 
befindet sich eine mit 4 Reihen Zacken versehene Welle n, welche langsam nach 
links dreht. (Wir bezeichnen allgemein mit Linksdrehung die Drehung ent
gegengesetzt des Uhrzeigersinnes, mit Rechtsdrehung die Drehung im Uhr
zeigersinne.) Durch diese langsame Drehung von n wird die Baumwolle in den 
Kasten eingefiihrt. 1st der Kasten voll, so wird der Widerstand zu groB, um die 
Welle n zu drehen, und die Kupplung schaltet aus, wodurch n stillsteht und 
somit auch die Speisung. In Abb. 24 sind beide Ausfiihrungen angegeben, selbst
verstandlich kommt nur eine in Frage. Der Antrieb des Kastenspeisers muB 
yom Offner aus erfolgen, denn sobald durch Fertigstellung eines Wickels die 

4* 
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Speisung ausgeschaltet wird, muB auch das Spitzenlattentuch des Kastenspeisers 
seine Bewegung einstellen. 

Von dem Raum f gelangt die Baumwolle auf ein kurzes, endloses Lattentuch 1 
(siehe Abb. 25), welches die auf der ganzen Lattenbreite gleichmiiBig verteilte 
Watte mit Hille dreier, mit groBen guBeisernen Riffeln versehenen Walzen dem 
Speise- oder Einzugszylinder 2 zufiihrt. Letzterer ist geriffelt und in Gewinde 
geschnitten. Um die Baumwolle ziemlich nahe andas Offnerorgan anpressen 
zu konnen, verwendet man Mulden 3. Dadurch wird der Klemmpunkt nach vorn 
verlegt. Die Form des Schnabels der Mulde iindert sich je nach der Art der zu 
verarbeitenden Baumwollsorte. Die Mulde ist auf einer Schneide oder auch auf 

i 

Abb.24. Liingsschnitt durch einen Kastenspeiser. 

einer Achse drehbar gelagert, da dickere oder dunnere Stellen zwischen Speise
zylinder und Mulde gelangen konnen. Das andere Ende der Mulde ist zu einem 
langen Hebelarm 4 ausgebildet, welcher mit einem Regulator 5 in Verbindung 
ist. Auf der ganzen Liingedes Speisezylinders sind 16 Mulden (Finger) neben
einander angeordnet. Am Ende jeden Muldenhebels ist ein kurzer GuBhebel 
angehiingt. Diese 16 Hebel sind wieder unter sich vermittels Brucken und 
Kettengliedern verbunden, bis nur ein einziger Aufhiingepunkt ubrig bleibt (siehe 
Abb. 26). Und dieser ist an einem langen waagerecht liegenden Hebel angehiingt, 
welcher mit einer Riemengabel verbunden ist. Diese steuert den Riemen der 
Konusse, welche meistens horizontal gelagert sind, einer uber dem andern. 
Der untere Konus ist der treibende, wiihrend der obere mittels Schnecke, 
Schneckenrad und Zahnkupplung mit dem Speisezylinder in Verbindung ist. 
Beim Regulator des Schliigers sind die Konusse, aus konstruktiven Griinden, 
senkrecht gelagert. Der Zweck des Regulators ist, das Gewicht fUr 1 laufenden 
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Meter der an die Speisewalzen angepre.Bten Watte konstant zu erhalten. Ge
langen nun eine oder mehrere dicke Stellen zwischen Mulden und Einzugs-

zylinder, so hebt sich das Ende des betreffenden Muldenhebels in die Rohe, 
was durch Vermittlung des langen waagerechten Rebels und der iibrigen Ge-
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stange die Riemengabel der Konusse derart beeinfluBt, daB der obere Konus 
seine Geschwindigkeit verlangsamt und somit auch die Umdrehungszahl des 
Einzugszylinders verringert. Tanzt der Konusriemen hin und her, so ist dies 
ein Zeichen, daB die vorgelegte Watte recht ungleichmaBig ist und daB demgemaB 
der Kastenspeiser untersucht werden muB. "Obrigens ist es bedeutend vorteil
hafter, den Einzugszylinder sehr langsam drehen zu lassen und eine dicke Vor
lage zu geben, um das gewiinschte austretende Wattengewicht zu erhalten, 
denn dadurch laBt man dem Einzugszylinder genugend Zeit, sich rechtzeitig 
vom Regulator beeinflussen zu lassen. Dreht dagegen der Einzugszylinder schnell 
bei einer dunnen Vorlage, so ist die verdickte oder verdunnte Stelle schon langst 

an den Siebtrommeln an
gelangt, wenn der Ein-

zugszylinder anfangt, 
sich auf diese fehlerhafte 
Stelle in der,Vorlage ein
zustellen. 

Der Speisezylinder 
fiihrt nun die Baumwolle 
dem Schleuderorgan 
zu, d. h. der mit Stahl
nasen besetzten Offner
trommel 6. Diese hat 
einen Durchmesser von 
ungefahr I m und macht 
500 Umdrehungen in der 
Minute. Diese Offner
trommel hat den Zweck, 
die mit Unreinigkeiten 
versehenen Baumwoll
batzen gegen die Rost-

Abb. 26. Speiseregler. stabe 7 zu schleudern, wo-
bei die zusammengeball

ten Flocken sich offnen und die groBeren Unreinigkeiten durch den Rost fallen. 
Der Rost ist exzentrisch zurTrommelwelle, weil die Baumwolle, je mehr sie geoff
net wird, ein desto groBeres Volumen einnimmt. Ware der Rost konzentrisch, so 
wiirde sich die Baumwolle am unteren Teile des Rostes anstauen. Auch wird 
der Abstand der Roststabe voneinander immer geringer nach unten hin, da die 
groBeren Unreinigkeiten und Flocken eher von der Trommel fortgeschleudert 
werden als die spezifisch leichteren. Baumwolle, die nicht abgeschleudert wird, 
streift ein Messer, das 2 bis 3 mm von der Trommel absteht, abo Ein Venti
lator 8, der die Luft durch 2 Seitenkanale aus den beiden Siebtrommeln 9 saugt, 
zieht die Baumwolle an. Staub und Flaum werden durch die Siebtrommeln 
hindurch nach dem Staubkeller abgeleitet. Nachdem die Watte zwischen den 
beiden langsam drehenden Siebtrommeln hindurchgefiihrt worden ist, wird 
sie von den Auszugszylindern 10 erfaBt und dem Speisezylinder 11 des 
Schlagers 12 vorgelegt. Zumeist wird heutzutage der Offner mit Schlager 
vereinigt gebaut. Abb. 27 zeigt eine Vereinigung von Kastenspeiser, Hori
zontalOffner, Schlager und Wickelapparat. Auch bei dem Schlager liegt der 
Speisezylinder auf Mulden und zwischen letzteren und dem Speisezylinder 
besteht nur ein Abstand von lito mm. Die Enden der Muldenhebel sind nicht 
mit einem Regulator verbunden, sondern sind als Gewichte ausgebaut. Es 
wiederholt sich nun derselbe Arbeitsvorgang wie beim Offnen, d. h. es bestehen 



Das Offnen und Reinigen der Baumwolle. 55 

dieselben Organe, Schleuderorgan, Rost, Ventilator, Siebtrommel und Auszugs
zylinder. Jedoch wirkt das Schleuderorgan weniger kriHtig wie beim Offner, 
statt einer mit Stahlnasen besetzten Trommel haben wir hier einen aus 2 oder 
3 Schienen bestehenden Schlager, welcher bei einem Durchmesser von 430 mm 
und 3 Schienen etwa 1000 Umdrehungen macht. Hier wird also die Baumwolle 
bedeutend schonender behandelt als vorher . Urn nun diese einigermaBen gereinigte 
Baumwolle zu sammeln, wird die aus dem Auszugszylinder austretende Watte 
in Wickelform aufgerollt. Diese Wickel miissen unter Druck hergestellt werden, 
urn moglichst viel Baumwolle auf die Hiilse, die "Seele" 13, Abb. 25, aufzu
wickeln. Damit die einzelnen Lagen des Wickels nicht aneinander kleben, werden 
diese auf beiden Seiten geglattet. Dies geschieht mittels der Kalanderwalzen, 
von denen, der Reihenfolge nach, die Umfangsgeschwindigkeit der einen Walze 
groBer ist als die der anderen. So ist die Umfangsgeschwindigkeit der Kalander
walze 14 groBer als diejenige von 15, diese wiederum groBer als 16 und letztere 
groBer als 17. Samtliche Kalanderwalzen stehen unter hohem Druck. - An 
jedem Wickelapparat muB ein Zahlwerk vorhanden sein, damit die aufgewickelte 
Lange immer gleich bleibt. Dieses Zahlwerk besteht aus 2 ineinander greifenden 

Abb.27. Kastenspeiser, Horizontaliiffner kombiniert mit Schlager und Wickelapparat. 

Zahnradern, deren Zahnezahl nicht durcheinander teilbar sind, z. B. 70 und 31. 
An dem einen Zahnrad ist eine Nase befestigt, welche in den Schlitz der an
deren paBt und dadurch beide auseinander driickt, sob aid die beiden gleichen 
Punkte aufeinander stoBen. An dem einen Zahnrad des Zahlwerkes ist ein Hebel 
befestigt, der mit der die Kalanderwalzen treibenden Welle in Verbindung ist. 
Sobald ausgeschaltet wird, steht auch das aufsteigende Spitzenlattentuch des 
Kastenspeisers still, desgleichen die Einzugszylinder von Offner und Schlager 
sowie deren Siebtrommeln und die Kalanderwalzen, dagegen setzen die schnell
laufenden Organe ihre Bewegung unverandert fort. Die Wickelwalzen 18 drehen 
weiter und reiBen demnach den Wickel abo In neuerer Zeit werden die 
schnellaufenden Teile auf Kugellagern gelagert, wodurch eine bedeutende Kraft
ersparnis erzielt wird. 

Wenn von der Seite des Antriebes die Rede ist, so stellt man sich nach der 
Richtung zu, wie die Baumwolle ihren Weg nimmt, also in unserem Falle hinter 
den Kastenspeiser, so daB der Wickelapparat vor einem sich befindet. Dann ist 
Linksantrieb linker Hand, Rechtsantrieb rechter Hand. Dies Prinzip gilt 
allgemein fUr die Putzereimaschinen, fUr Karden und Strecken. Urn die Antriebs
seite der Spulen zu bestimmen, stellt man sich vor die Spindeln. 

Voroffner. Allgemein wird dem Crightonoffner ein V oroffner vorgebaut, 
wie er in Abb. 28 abgebildet ist. Der Voroffner selbst wird von einem Kastenspeiser 
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gespeist. Er kann auch mit einem pneumatischen HorizontalOffner verbunden 
sein, und zwar mit Rohren und gegebenenfalls dazwischen gelagerten Staub
kasten. Das Offnerorgan hat einen Durchmesser von 610 mm und besteht, wie 
beim normalen Horizontaloffner, aus einer Anordnung von 12 Scheiben, welche 
mit derart versetzten Stahlnasen versehen sind, daB die ganze dargebotene 
Baumwollflache bearbeitet wird. Vom Kastenspeiser aus gelangt die Baumwolle 
auf ein endloses Lattentuch, welches sie einem Paar mit groBen Rillen ver
sehenen guBeisernen Walzen darbietet. Unter dem Offnerorgan befindet sich 
ein Rost zum Durchfallen der groben Unreinigkeiten. 1st der Voroffner an einen 
Crightonoffner angeschlossen, so ist er mit einem Regulator verbunden, welcher 
in derselben Weise arbeitet wie der des horizontalen normalen Offners. Auch 

Abb.28. Voroffner. 

hier sind 16 Mulden unter dem Einzugszylinder vorhanden, welche das Gut 
an die Speisewalze anpressen. Mittels eines Verbindungsrohres wird die Baum
wolle vom Crightonoffner angesogen. 

Crightonoffner. Abb. 29 zeigt einen doppelten Crightonoffner mit Schlager 
und Wickelapparat vereinigt. Wie schon friiher erwahnt wurde, ist dieser Offner 
vorteilhaft zum Reinigen von stark gepreBter, schwer zu losender Baumwolle, 
leistet also wertvolle Dienste bei indischer Baumwolle. Aber auch Louisiana 
und geringe agyptische Baumwolle konnen bei nicht zu dicker Auflage hier vor
ziiglich gereinigt werden, ohne dabei die Fasern zu beschadigen. Das Offner
organ des Crighton besteht aus einer senkrecht stehenden Welle, Abb.30, auf 
welcher 7 Scheiben befestigt sind, deren unterste den kleinsten und deren oberste 
den groBten Durchmesser besitzt. Auf diesen Scheiben sind Stahlnasen fest
genietet, welche an Zahl zunehmen, je groBer die Scheibe wird. Die Anzahl 
Schlagnasen bei 7 Scheib en sind, von unten an gerechnet: 4 - 4 - 6 - 8 -
9 -II-II. Die Umfangsgeschwindigkeit und somit auch die Schlagkraft 
nimmt nach oben zu, je mehr also die Baumwolle aufgelost wird. Nach Abb. 30 
wird die Baumwolle vom V oroffner C aus nach der ersten Schlagscheibe F ge-
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zogen. Durch die Drehung der Vertikalwelle werden die Baumwollbatzen an 
den Rost H geschleudert. Die Baumwolle wird von den Schlagnasen geJOst, 
steigt nach oben und, da durch das Auflosen das Gewicht desselben Volumens 

Abb. 29. Doppelter Crightonoffner mit Schlager und Wickelapparat. 

kleiner wird, miissen die oberen Schlagnasen schneller drehen, damit die Energie 
der Baumwolle iiberall dieselbe ist. Dies ist der Grund der konischen Ausfiihrung 
des Offnerorgans. - Der Rost kann verschiedenartig hergestellt sein: entweder 

Abb. 30. Offnerorgan des Crighton. 

aus durch16chertem Blech mit halbdurchstanzten, aufgelappten Lochern oder 
man hat dreieckige Stabe, welche aber den Nachteil haben, daB ihr gegenseitiger 
Abstand voneinander unten kleiner ist wie oben. Daher zerlegt man in diesem Falle 
den Rost in 3 Teile und verbindet diese durch Stabe. Weiter hat man Rohren
roste; diese haben Locher, welche von innen schrag nach auBen gelangen. -
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Die Vertikalwelle ist oben in einem langen Halslager gelagert, unten in einem 
sorgfaltig ausgefiihrten FuBlager. - Da die Welle mit 800 Umdrehungen lauft, 
muB ein HeiBlaufen vermieden werden. - Die Konstruktion des Lagers ergibt 
sich aus der Abb. 31. Darin ist: 

A der Lagerkorper 
B der Wasserbehalter 
o der innere freie Raum 
D die Biichse des FuBlagers 
E der Vierkant£uB 
F u. G die Zapien 
H die Linse 

I die GuBbiichse 
K u. L die Deckel 
M das Wasserrohr 
N das Schmierrohr 
P der Regulierungshebel 
o die Regulierungsschraube 

Vermittels des Hebels P kann die Welle gesenkt oder gehoben und dadurch 
die Nasen dem Roste naher oder ferner gebracht werden. Die Entfernung der 
untersten Nase vom Rost ist 15 mm, die der obersten Nase = 30 mm. Dies ist 

---

Abb. 31. FuBlager der Vertikalwelle des CrightonOf£ners. 

__ IT _cl 

die mittlere Stellung. Die untersten Nasen konnen nun mittels P bis zu 4 mm 
vom Roste gebracht werden, oben bis zu 20 mm, andererseits lassen sich die 
Nasen vom Roste 22 mm unten und 40 mm oben entfernen. Je langeI' del' Stapel 
ist, desto mehr mussen die Nasen vom Roste entfernt werden. Del' Zwischen
raum ist mit Baumwolle angefiillt, welche nach und nach in die Hohe steigt. 
Sind die Nasen sehr nahe am Rost, so klemmen sich die Flocken zwischen Rost 
und Nase und werden auseinander gerissen. Nachdem die gelOsten Baumwoll
flocken an der obersten Scheibe angelangt sind, werden sie von einem Luft
strom, welcher vom Ventilator N herriihrt (siehe Abb. 30), an die SiebtrommelJ 
gesogen, und mit Hilfe des Abstreifzylinders K und des darunter befindlichen 
Lattentuches wird die Baumwolle dem Einzugszylinder des angebauten Schlagers 
zugefiihrt. Die im Crightonoffner aufgelOste Baumwolle kann auch unmittelbar 
von G aus in einen zweiten Crightonoffner geleitet werden, sollte das Gut viele 
Unreinigkeiten enthalten. Wie schon beim Mischen erwahnt wurde, kann die im 
Crightonoffner bearbeitete Baumwolle nach dem Austritt aus diesem auch in 
die Mischfacher abgeleitet werden. 

Schlager. Um die vom Offner hergestellte Watte noch besser zu reinigen und 
sie zu vergleichmaBigen, werden 4 Offnerwickel auf das Lattentuch des Mittel
schlagers aufgelegt. Diese 4 ubereinander gelegten Watten werden nun wiederum 
zwischen Einzugszylinder und den darunter befindlichen Mulden erfaBt und dem 
SchUiger zugefuhrt. Dieser kann 2- odeI' 3armig sein. Der zweiarmige Schlager 
verlangt eine groBere Umdrehungszahl als der dreiarmige, andererseits behandelt 
er die Baumwolle schonender wie der dreiarmige. Die Konstruktion des Schlagers 
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ist genau dieselbe, wie wir sie beim HorizontalOffner gesehen haben, nur mit 
dem Unterschied, daB die Mulden des Einzugszylinders auf einen Regulator 
einwirken, dessen Konusse senkrecht stehen, wie dies deutlich aus Abb. 32 zu 
ersehen ist. Zwischen dem 3schienigen Schlager und den Siebtrommeln sind 
3 Staubkasten angeordnet, in welchen sich 
Flaum und Staub ansammelt. - Mittel
schlager und Feinschlager besitzen dieselbe 
Bauart, hochstens kann bei diesen beiden 
Maschinen ein Unterschied im Verzug vor
kommen. Vier von dem Mittelschlager her
gestellte Wickel werden auf dieselbe Art 
und Weise, wie oben angegeben, auf den 
Feinschlager aufgelegt. Somit ist der vom 
Feinschlager erzeugte Wickel schon 16mal 
dubliert. 

1. Theorie und Einzelheiten 
der Putzerei. 

Das Offnen der Baumwolle geschieht 
durchSchleudern der Baumwollbatzen 
an einen harten Gegenstand. Dadurch zer
schellen diese Flocken und die darin be
findlichen Unreinigkeiten werden frei. Als 
Schleuderorgan benutzt man beim Offner 
eine mit geharteten Stahlmassen besetzte 
Trommel. Da eine Nase an die Stelle der 
vorhergehenden in ungefahr '/12 sec gelangt 
und infolge der schrau benformigenAnordnung 
der Nasen der Abstand einer Nase zur nachst
liegenden in '/'" sec durchlaufen wird, so 
konnen wir die gauze Trommel als eine rauhe 
Flache betrachten, an welcher die Baumwolle 
haftet. Der harte Gegenstand wird als Rost 
ausgefiihrt, wobei die Roststabe einen drei
eckigen Querschnitt haben. Die Trommel 
schleudert die Baumwollbatzen gegen die 
Kanten der Roststabe, wodurch die frei ge
wordenen Unreinigkeiten durch den Rost in 
den Abfallkasten fallen. Aber auch die 
Baumwolle hat das Bestreben, zwischen den 
Roststaben durchzufallen, sie wird jedoch 
daran vom Luftstrom verhindert, welcher 
durch die Zwischenraume des Rostes, durch 
die Siebtrommeln und durch die Seiten
kanale nach dem Staubkeller zieht. 1st 
der Abfallkasten vollstandig geschlossen, so 

$ 0 

kann der Ventilator nicht geniigend Luft durch die Roststabe saugen und die 
guten Fasern fallen in den Abfallkasten. Andererseits werden zu wenig Un
reinigkeiten ausgeschieden, wenn der Lufzug zu groB ist, sei es durch zu groBe 
Umdrehungsgeschwindigkeit des Ventilators, sei es durch zu groBe Offnungen 
im Abfallkasten. Urn demnach ein gut gereinigtes Gut zu erhalten, muB das 
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richtige Verhaltnis zwischen Luftzug und Schleuderkraft der Trommel gefunden 
werden. Je langer die zu bearbeitenden Fasern sind, desto schonender muB die 
Baumwolle behandelt werden, in anderen Worten: Die Schleuderkraft der Trom
mel muB verringert werden. Dies erzielt man dadurch, daB auf die Trommel 
weniger Reihen Nasen zu sitzen kommen, oder auch, daB man die Umdrehungs
zahl einer normalen Trommel verringert. Leichte Unreinigkeiten, wie Staub und 
Flaum, werden yom Ventilator durch die Siebtrommeln nach dem Staubkeller 
abgeleitet. Auch wird schon eine reichliche Menge davon in den zwischen Schleuder 
und Siebtrommeln eingebauten Staubkasten gesammelt. Feuchte Baumwolle ist 
schw:l.erig zu reinigen, da die Adhasion zwischen Staub und Faser betrachtlich ist. 

Die Zufiihrung der Baumwolle kann entweder auf mechanischem oder auf 
pneumatischem Wege erfolgen. Bei der ersteren Art dienen dazu Lattentuch 
und Zylinder. Letztere besorgen die Zufiihrung des Gutes an das Schleuderorgan. 
Es ist darauf zu achten, daB die Baumwollflocken schon aus dem Klemmpunkt 
heraus sind, wenn das Schleuderorgan sie erfaBt. 

Der Abstand des Schleuderorgans yom Speisezylinder ist beim Offner: 
4--:- 6 mm fur indische Baumwolle 
6--:- 9 mm " amerikanische " 
9--:-11 mm "agyptische " 

Nun mussen aber die Zylinder, welche das Gut an das Schleuderorgan heran
bringen, einen gewissen Durchmesser haben, damit kein Durchbiegen moglich ist. 
J e groBer der Durchmesser, desto groBer wird auch die Entfernung zwischen 
Klemmpunkt und Schleuderorgan. Dadurch ",ird die Baumwolle friiher los
gelassen und die Geschwindigkeit, mit welcher das Gut gegen die Roststabe ge
schleudert wird, erleidetei:(~e Verringerung. Um den Klemmpunkt dem Schleuder
organ zu nahern, verwendet man Mulden. Diese letzteren haben den Nachteil, 
daB der Druck vermindert wird, wenn eine dicke Stelle kommt. FUr sehr lang
stapeJiges Material sollen'Mulden nicht zum Klemmen verwendet werden. In 
diesem Faile geht die Baumwolle yom endlosen Lattentuch aus zwischen Mulde 
und Zylinder durch, und vor diesen befindet sich ein Zylinderpaar, welches 
die Baumwolle an das Schleuderorgan anpreBt, siehe Abb. 33. Hierbei dienen 
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Abb.33. Abb.34. Abb.35. Abb.36. 

Abb. 33 bis 36. Zylinderzufiihrung und Prel3muldenzufuhrung an das Schleuderorgan 
fiir die verschiedenartigen Baumwollsorten. 

die Mulden bloB zum Regulieren der Einzugsgeschwindigkeit der zu reinigenden 
Baumwolle. 

Je nach der Baumwollsorte haben diese Klemmulden verschiedene Formen. 
FUr die in disch e Ba um w oIl e verwendet man wegen der kleinen Unreinigkeiten 
und der kurzenFasern die Mulde Abb. 34, fiir die amerikanische Baumwolle 
wegen der groberen Unreinigkeiten die Mulde Abb. 35, wogegen fUr agyp
tische Baumwolle die Mulde Abb.36 zur Anwendung kommt. Bei dieser 
letzteren nimmt die Muldenlippe wegen der langen Fasern die Kreisform an. 
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Soli der Klemmdruck berechnet werden, so verfahren wir folgendermaBen: 
Nach Abb. 37 ist 

x·c=Q·a+G·b, 

wobei G das Eigengewicht des Rebels ist und b die Entfernung des Schwerpunktes 
des Rebels vom Drehpunkt. 

Q·a+G·b x = -=------''----
c 

x zerlegt sich in 2 Komponenten. Die eine 
Kraft wird aufgehoben durch die Lagerung 
des Zylinders. Nun ist 

N 
- = cos (X. 
x 

(X macht man gleich 45°. Somit: 

x ,I
N = x· cos (X = "2 r 2 . 

IE----a-l--~~ 

x 
{2 

Abb.37. Schema zur Berechnung 
des Klemmdruckes. 

Die Flugel werden 2- oder 3armig ausgefiihrt. Erstere haben den Nachteil, 
daB sie eine groBe Umdrehungszahl erfordern. Es gibt Praktiker, welche einen 
3armigen ]!'lugel auf den Mittelschlager nehmen und den 2armigen auf dem Fein
schlager verwenden. Nach ihrer Auffassung soli man am Anfang so viele Un
reinigkeiten herausholen, als moglich ist. Andere nehmen zuerst den 2armigen 
Flugel und erst auf dem Feinschlager den 3armigen, weil man zu den groben Un
reinigkeiten weniger Geschwindigkeit gebraucht wie zu den geringeren. 

Urn vom Unterschied zwischen Offner- und Schlagerorgan sich ein genaues 
Bild machen zu konnen, sei folgendes gesagt: 

Auf dem Umfang des Offnerorgans von 1,05 m Durchmesser befinden sich 
17 Stahlnasen, gewindeformig versetzt, angeordnet, so daB bei einer Umdrehung 
nur eine der 17 Stahlnasen an denselben Punkt gegenuber des Einzugszylinders 
gelangt, jedoch aIle 17 Nasen zusammen bei einmaliger Umdrehung des Offner
organs die ganze Flache beim Speisezylinder beruhren, welche sich zwischen 
2 Nasenreihen befindet. Da der Offner bei diesem oben genannten Durchmesser 
500 Umgange macht, so kommt also jede 1/12 sec eine Schlagnase an denselben Ort 
und jede 1/142 sec wird eine Schlagnase den Peripherieweg zur nachstfolgenden 
zurucklegen. 

Unter dem Offnerorgan ordnet man moglichst viele Roststabe an, damit 
die BaumwoIle ordentlich geoffnet und gereinigt wird. Zu diesem Zwecke wird 
bei vielen Konstruktionen der Klemmpunkt so hoch wie moglich gelegt. Das 
Offnerorgan rakelt sozusagen die BaumwoIle ab, es durchzieht die dargebotene 
Watte wie ein Rechen und zieht die Flocken heraus. Eine herausgezogene 
Flocke wird von einer Stahlnase erfaBt und an den nachstliegenden Roststab 
geschleudert. Der schwerste Teil der vorhandenen Unreinigkeiten falit heraus 
und der Luftzug zieht die Flocke gegen die Siebtrommeln zu. Aber schon 
wird sie wieder von einer anderen Stahlnase erfaBt und gegen einen tiefer ge
legenen Roststab geschleudert. Das Spiel wiederholt sich solange, bis die Flocke 
an dem untersten Roststab angelangt ist und endlich an die Siebtrommeln ange
sogen werden kann. Selbstverstandlich wird der Weg der Flocke nicht senkrecht 
zur Trommelachse sein, sondern er wird einen spitz en Winkel zu derselben bilden. 
Infolgedessen kann von einer wirklichen VolumenvergroBerung nicht gesprochen 
werden; auch gestatten die vorhandenen Zwischenraume zwischen den einzelnen 
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Scheiben, aus welchen die Trommel besteht, nicht, daB irgendwelche Stockung 
vorkommen kann. Es ist also iiberfliissig, den Rost exzentrisch zur Trommel
welle anzuordnen. Und tatsachlich wird der Offnerrost in neuerer Zeit konzen
trisch angelegt. 

Beirn Schlagerorgan wirkt die ganze Schiene gleichzeitig auf die dargebotene 
Watte. Hier vollfiihrt der Schlager die Bewegung des Zupfens, genau so, als wenn 
man mit der einen Hand ein Baumwollbiischel festhiilt und mit der anderen 
flockenweise herauszupft. Die Schlagerwelle lauft gewohnlich mit 1300 Um
drehungen, wobei der Schlager 3 Schienen besitzt, welche einen Kreis von 430 mm 
Durchmesser beschreiben. Hier folgt demnach eine Schiene der anderen in 
1/65 sec. Der Arbeitsvorgang ist ahnlich wie beirn Offner, nur daB die heraus
gezupfte Flocke sich senkrecht zur Schlagerwelle bewegt. Ein moderner Offner
rost hat etwa 36 Roststabe, wogegen der Schlagerrost nur aus deren 12 oder 
hochstens 16 besteht. Das Offnerorgan hat eine 6mal groBere Zentrifugalkraft 
wie das Schlagerorgan (unter obigen Umstanden), deshalb ist die Wirkung des 
ersteren bedeutend groBer als beim letzteren. Weil nun die von den Schlager
schienen herausgezupfte Flocke von einem Roststab zum anderen geschleudert 
wird, und da die Flocke ihren-geraden Weg senkrecht zur Schlagerwelle nimmt, 
wird sie infolge des Auflosens ihr Volumen vergroBern. Nun folgt eine Schiene 
der anderen in 1/65 sec, somit gelingt es der Flocke nicht, nach dem inneren Kern 
des Schlagers zu entweichen. Also muB der Rost exzentrisch zur Schlagerwelle 
sein, damit ein Stauen und ein Bruch der Roststabe vermieden wird. 

Am Schlagerfliigel unterscheidet man 1. die Welle, 2. die Lager, 3. das 2- oder 
3armige Kreuz. Die Elsassische Maschinenbaugesellschaft bohrt die Welle durch 
und von dieser Hohlung aus Locher nach der Oberflache der Welle, wodurch die 
Welle durch den Luftzug abgekiihlt wird. Die Welle muB symmetrisch sein, damit 
die Fliigel umgedreht werden konnen, sobald die Schlagkanten infolge der Ab
nutzung abgermldet sind. Die Lager des SchlagerHiigels miissen selbstschmierend 
sein, entweder Ringschmierlager oder zweireihige Kugellager. Das Krenz wird 
aufgekeilt. Die Arme des Krenzes haben gewohnlich einen ovalen Querschnitt, 
damit keine groBe Angriffsflache gegen den Luftzug zur Wirkung kommt. Das 
Krenz endigt in einem Zapfen, welcher zum Vernieten der Schiene auf das Kreuz 
dient. Der Querschnitt der Schiene wird verschiedenartig ausgefiihrt. Gewohnlich 
ist er schwalbenschwanzformig, hat also 2 Schneiden. Lord Brothers ver
wendet bloB eine Schneide. Nicolas Schlumberger & Cie. in Gebweiler i. Eis. be
nutzt die massive Vierkantschiene. 

Um zu verhindern, daB beim Schleudern etwa mitgenommene Fasern in den 
Abfallkasten gelangen, wird dem Faserbiischel ein Luftstrom entgegengesetzt, 
welcher von unten nach oben an Geschwindigkeit zunehmen solI. Wird der Quer
schnitt, durch welch en dieselbe Menge Luft in derselben Zeit ziehen solI, kleiner, 
so wird die Geschwindigkeit groBer. Aus diesem Grunde sind die Roststabe 
unten konisch, so daB der Querschnitt dreieckig ausfallt. 1m Abfallkasten selbst 
darf kein Luftzug herrschen; der Abfall darf nicht darin herumwirbeln. Am 
oberen Teile des Abfallkastens ist mittels eines Schiebers die erforderliche Luft
menge regulierbar. Zur Verminderung des Abfalles laBt man den Ventilator 
schneller, zur Vermehrung desselben langsamer laufen. 

Wie schon weiter oben erwahnt wurde, ist der Schlagerrost exzentrisch zur 
Welle. LaBt man z. B. den Ventilator schneller laufen, so wird er mehr Fasern 
und auch Unreinigkeiten vom Rost zuriicksaugen. Der Abfall ist also geringer, 
und die Exzentrizitat muB in diesem FaIle geringer sein, damit das Putzen 
kriiftiger wird, denn dadurch erhalten die Flocken eine groBere Geschwindigkeit. 
J e niiher man den Rost zum Schleuderorgan stellt, desto mehr nahert sich die 
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Geschwindigkeit des Baumwollbuschels der des Schleuderorganes und desto groBer 
ist die Reinigung. Zu groBe Annaherung erzeugt GrieB, zu groBe Entfernung 
ungenugende Reinigung. Die zweite Begrundung der Exzentrizitat beruht auf 
der VergroBerung des Volumens. 

Ein Korper wird nicht am Ausgangspunkt seiner Bewegung sofort seine Hochst
geschwindigkeit erreichen, sondern erst in einer gewissen Entfernung davon, 
da er erst eine bestimmte Menge lebendige Kraft in sich aufnehmen muB. Z. B. 
wird ein GeschoB nicht direkt vor dem Lauf, sondern in einer bestimmten Ent
fernung von diesem seine groBte Durchschlagskraft erreicht haben. Aus diesem 
einfachen Grunde wird man demnach den ersten Roststab nicht unmittelbar 
unter der Mulde, sondern in einer verhaltnismaBig betrachtlichen Entfernung 
davon anbringen. Je groBer die Fasermenge ist, die an die Stabe geschleudert 
wird, und je groBer die Durchschlagskraft ist, ein desto kraftigerer Luftstrom 
muB entgegengesetzt werden. Man wird also den Querschnitt der Kanale der 
Luftzufuhr verkleinern, d. h. man verringert die Roststabentfernung. Wenn 
man die Roststabe beliebig neigen wiirde, 
so konnte es vorkommen, daB der Venti
lator an der untersten Stelle des Rostes 
mehr Luft ansaugen wiirde als an der 
obersten. Aus diesem Grunde stellt man 
die Roststabe schief. Howard & Bul
lough lassen die letzten Roststabe mit
tels eines Handhebels um einen Punkt 
schwingen. Wenn man z. B. am Morgen 
indische und am Nachmittag auf der
selben Maschine amerikanische Baum
wolle verarbeiten will, muB fur ameri
kanische Baumwolle mehr Luft durch 
den Rost ziehen als fiir indische. Des
halb vergroBert man den Zwischenraum 
der Endstabe, wodurch mehr Luft hin- Abb. 38. Ermittlung der Rostneigung. 
durchzieht. 

Bei Exzentrizitat des Rostes nimmt das Volumen zu, also nimmt die lebendige 
Kraft ab, folglich auch die Geschwindigkeit der Baumwolle. Daher wird die 
Baumwolle immer weniger kraftig abgeschleudert, und da die Kanten dem 
Schleudern entgegenwirken mussen, so durfen die Roststabe immer weniger ge
neigt sein. Um die Rostneigung zu ermitteln, teilt man die Anzahl Stabe durch 3, 
sollen je 3 Stabe, und durch 4, sollen je 4 Stabe gleichgerichtet sein. In Abb. 38 
ist die Konstruktion angegeben. Der strichpunktierte Kreis ist derjenige, welcher 
von den Schlagerschienen beschrieben wird. Der erste Roststab erhalt eine Ent
fernung von 25 mm bis zu 40 mm vom Klemmpunkt. Von dem ersten Roststab 
aus wird die Senkrechte zur Horizontalen durch den Kreismittelpunkt 0 gezogen 
und so der Punkt A festgelegt. SoIl der Rost beispielsweise 16 Stabe erhalten, so 
ergibt dies 15 Rostzwischenraume. Die Horizontale 0 A wird sodann in 15 gleiche 
Teile eingeteilt. Je 3 Stabe sollen gleichgerichtet sein. Man dividiert alsdann die 
15 Rostzwischenraume durch 3. Danach werden 5 in gleicher Entfernung von
einander gelegene Kreise beschrieben und von Kreis 1 aus die Tangenten an die 
3 ersten Roststabe gezogen, wobei die Neigung derselben erhalten wird. Die 
weiteren 3 Roststabe erhalten die Richtung der Tangenten an Kreis 2 und so 
weiter. 

Zum Absaugen von Staub und Flaum dienen die Siebtrommeln, welche 
entweder aus gelochtem Blech oder aus Drahtgeflecht bestehen. Runde oder 
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ovale Locher sind an der Innenwand der Seitenkanale ausgeschnitten, wodurch 
die Verbindung mit den Siebtrommeln hergestellt ist. Durch verstellbare Schieber 
sind diese Offnungen auf den erforderlichen Zug einstellbar. 1st der Zug auf einer 
der beiden Seiten groBer oder kleiner wie auf der gegeniiberliegenden Seite, so 
entstehen konische Wicke!. Gewohnlich geniigt ein Ventilator fUr I Siebtrommel
paar, und dieser ist in der Mitte der Maschine derart eingebaut, daB er unmittelbar 
in den Staubkeller miindet oder auch in "Schikanen" vom Querschnitt 
1,50 X 0,70 m, welche in den eigentlichen Staubkeller einmiinden. Ein derartiger 
Staubkeller soli mindestens 1,80 m Hohe besitzen, damit der Staub sich ablagern 
kann. In modernen Spinnereien baut man keine Schikanen, sondern man laBt 
aIle Ventilatoren der Offner und Schlager in einen Staubsaal einmiinden, welcher 
eine Hohe von 2 bis 2,50 m haben soli. An einer Ecke des Saales ist der Staubturm 
angebaut. 1m oberen Teile dieses letzteren sind mittels Bretter Schikanen an
geordnet, damit der hochfliegende Flaum angehalten wird und nur die staub
geschwangerte Luft abzieht. 

Brooks & Doxey sowie Lord Brothers geben der unteren Siebtrommel einen 
kleinen Durchmesser und des oberen einen groBen. Hierbei muB der Ventilator 
gut arbeiten, weil die Baumwolle einen groBen Weg zuriickzulegen hat. Deshalb 
haben die Elsassische Maschinenbaugesellschaft und ebenso Dobson & Barlow 
der unteren Trommel den groBen Durchmesser gegeben und der oberen den 
kleinen. Platt Brothers nimmt die Durchmesser der beiden Siebtrommeln gleich. 
Der Abstand der Siebtrommelbleche voneinander betragt 10 bis 15 mm. Die 
Siebtrommel darf nur gegen das Schleuderorgan eine Ansaugeflache haben, 
auBerdem muB zwischen Gestell und Siebtrommel mit Leder abgedichtet werden, 
da sonst auch Baumwolle durch solche Spalten angesogen wird. In die Siebtrom
meln werden Bleche eingebaut, welche nur die Ansaugeflachen frei lassen, somit 
den iibrigen Umkreis abdichten. Ein gutes Abdichten erkennt man daran, daB 
die Baumwollflocken in einer geraden Linie angesogen werden. Wirbeln dagegen 
noch einige Flocken gegen die Schauscheibe, so ist irgendwo ein falscher Luft
zug. Zwischen dem Offnerorgan und den Siebtrommeln befinden sich Staub
kasten, und zwar bestehen diese aus etwa 10 em breiten und 6 mm dicken Rost
staben, welche in der Flugrichtung der Baumwolle auf der ganzen Breite der 
Maschine angeordnet sind. Diese Roststabe sind in Zwischenraumen von etwa 
6 bis 7 mm voneinander getrennt und ruhen auf einem Blech auf, welches man 
zum Entfernen des angesammelten Staubes und Flaumes herablassen kann. 
Diese Stabe bilden auf diese Weise eine Anzahl von schmalen, luftzugfreien 
Staubkasten. Diese letzteren werden 4mal im Tag entleert, je nach Bedarf auch 
mehr. Auch zwischen Schlagerorgan und Siebtrommeln zieht die Baumwolle iiber 
Staubkasten. Jedoch liegen die Roststabe hier parallel zur Schlagerwelle, auch sind 
die ebenfalls nahe aneinander liegenden Roststabe nur 15 mm breit. Unter 
diesem Querrost liegen 3 ziemlich tiefgebaute, zugfreie Staubkasten, in welchen 
sich eine bedeutende Menge Staub und Flaum absetzt. 

Damit die Fasern nicht durch die Locher der Siebtrommel gehen, muB man 
die Geschwindigkeit der anfliegenden Baumwolle vermindern, desgleichen muB 
eine Drehung der Fasern verursacht werden. Die Geschwindigkeit wird ver
mindert durch VergroBerung des Querschnittes, eine Drehung der Fasern bewirkt 
der Luftzug nach oben. Die Locher in den Siebtrommeln haben einen Durch
messer von 3 bis 4 mm, letztere sind besser. 

Wenn die Wickel kleben, liegt gewohnlich der Fehler in der Mischung. Ent
weder ist zu viel Abfall in derselben oder der Fehler liegt in der Zusammenstellung, 
d. h. man hat zu viel weiche Baumwolle bei harter. Auch ein zu starker Luftzug 
kann ein Kleben der Wickel verursachen. Die Siebtrommeln haben auBer Staub-
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absaugung noch den Zweck, das Vlies zu verdichten. Aus letzterem Grunde laBt 
man sie langsam drehen. Um die Baumwolle zu zwingen, sich mehr gegen die 
obere Siebtrommel zu bewegen, werden auf der unteren Leder- oder Blechstreifen 
angebracht, welche wahrend des Ganges der Maschine "an der unteren Sieb
trommel ankleben", wodurch der Luftzug nach oben hin vergroBert wird. 

Ein Verhuten des Klebens erreicht man mit dem Glatten der AuBen
flachen der Watte mittels der unter bedeutendem Drucke stehenden Kalander
walzen. Um diesen Druck zu berechnen, dient die Abb. 39 als Unterlage. 

1st 0 das Eigengewicht des Gewichts
hebels, so ist fur Gleichgewichtszustand 

x·c=Q·a+O·b, 
Q·a+G·b 

x=~---

1st H das Gewicht des Hakens, an welchem 
der Gewichtshebel angehangt ist, so ist die 
Zugkraft in diesem Hebel 

Somit 
x + H = QI' 

Xl • CI = QI • al + 0 1 • bl , 

QI • a l + GI • bl 
Xl = CI • 

Wiederum ist 

Xl + HI = Q2' 

X 2 ' C2 = Q2 • a2 + O2 , b2 , 

Q2' a2 + G2 • b2 
X 2 = . 

C2 

Abb. 39. Schema zur Berechnung des 
Druckes auf die Kalanderwalzen. 

Als Druck auf die Fasermassen zwischen den Kalanderwalzen erhalten wir: 

Druck zwischen Or und OIl = X2 + Or, 

" " OIl und OIlr = X 2 + Or + OIl' 
" " OlIr und Orv = X 2 + Or + OIl + 0Ilr' 

Es wurden folgende Abmessungen und Gewichte festgestellt: 
a = 460 mm Gewicht des obersten Hebels G2 = 3,25 kg 
b = 310 " " mittleren GI = 4,-" 
C = 170 " "unteren" G = 5,50" 
a l = 470 " " Belastungsgewichts Q = 22,- " 
bl = 218 " " Hebels I = 4,-" 
ct = 123 " " Hebels II = 2,-" 
a2 = 165 " der Kalanderwalze OI = 70,6 " 
b2 = 80 " OII = 74,6 " 
c2 = 75 " OIII = 70,6 " 

(Auf dieser Walze alI befinden 
sich sta tt eines Zahnrades 
dcren zwei) 

Nach obigen Ausfiihrungen ist dann: 

Q . a + G . b 22·460 + 5,5 . 310 = 69 55 k 
x = C 170 ' g. 

Ferner 
x + H = 69,55 + 4 = 73,55 kg = QI' 

_ QI' a l + GI • bl _ 73,55·470 + 4·218 _ 288 k 
Xl - ci - 123 - g . 

Herzog, Technologie IV/2 A, b: Briicher. 5 
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Ebenso 
Xl + HI = 288 + 2 = 290 kg = Q2 • 

_ Q2' a2 + G2 • b2 _ 290· 165 + 3,25 . 80 _ 641 k 
X 2 - c2 - 75 - g . 

Det Druck auf die zwischen den Kalanderwalzen 01 und Ou befindliche Watte betragt: 
X2 + 0 1 = 641 + 70,6 = 711,6 kg, 

del' Druck auf die zwischen den Kalanderwalzen Ou und OUI befindliche Watte betragt: 
X2 + 0 1 + Ou = 641 + 70,6 + 74,6 = 786,2 kg, 

del' Druck auf die zwischen den Kalanderwalzen OlII und OIV befindliche Watte betragt: 
X2 + 0 1 + Ou + OlII = 641 + 70,6 + 74,6 + 70,6 = 856,2 kg. 

Offner und Schlager haben auBer dem Reinigen noch den .Zweck, eine an 
allen Stellen moglichst gleiche Wattendicke herzustellen. Die Putzerei ist del' 
Ausgangspunkt eines gleichmaBigen und sauberen Fadens. Es ist zunachst dafiir 
zu sorgen, daB del' Aufnahmekasten des Kastenspeisers stets voll ist. - Auf dem 
Mittelschlager werden 4 Offnerwickel aufgelegt. Durch Unachtsamkeit odeI' auch 
durch Ungeschicklichkeit des bedienenden Arbeiters kommt es of tel'S VOl', 
daB das Ende eines del' 4 ablaufenden Wickel durchgeht, so daB zwischen dem 
Ende des abgelaufenen und dem Anfang des neu aufgelegten Wickels ein 
mehr odeI' weniger betrachtlicher Abstand entsteht, z. B. auf 30 cm nul' 
3 Wattendicken dem Speisezylinder dargeboten werden statt 4. Trotz des Aus
schlagens del' Regulatorriemengabel wird, wenn del' Verzug auf dem betreffenden 
Schlager beisplelsweise mit 4 angenommen werden kann, eine Wattenlange von 
1,20 m im Mittelschlagerwickel vorhanden sein, welche erheblich dunner ist als 
del' ubrige TeH des Wickels. Del' Regulator soll derart bei del' Normalstellung 
eingestellt sein, daB del' Konusriemen in del' Mitte des Konus sich befindet. Trotz 
genauen Einstellens del' Maschinen laBt sich ein Nummerunterschied bei der
artigen Nachlassigkeiten nicht vermeiden. Del' Regulatorriemen soll mit Leichtig
keit hin- und herspielen konnen. Aus diesem Grunde laBt man den treibenden 
Konus mit groBer Geschwindigkeit drehen. 

Beim Auflegen del' Wickel auf das endlose Lattentuch des Schlagel's ist 
darau! zu achten, daB sie nicht den gleichen Durchniesser haben. Man mochte er
warten, daB zwischen dem sich bildenden Wickel und den Wickelwalzen kein Ver
zug stattfindet, da del' Wickel dieselbe Umfangsgeschwindigkeit haben sollte 
wie diejenige del' Wickelwalzen. Trotzdem findet ein kleiner Verzug statt, 
del' Grund dafur ist in del' Uberwindung del' Bremsbelastung zu suchen. Zu An
fang del' Wickelung ist del' Wickeldurchmesser klein, folglich braucht del' Wickel 
mehr Kraft, um die "Pression" zu heben. 1st er beinahe fertig, so ist weniger 
Kraft erforderlich, um den Bremswiderstand zu uberwinden. Tatsachlich kann 
auch praktisch nachgewiesen werden, daB die Nummer von Anfang bis zu Ende 
sich andert. Nimmt man die genaue Herstellungszeit eines Wickels und berechnet 
man die Umfangsgeschwindigkeit del' Wickelwalzen in diesel' Zeit, so wird man 
beim Abrollen des Wickels eine groBere Meterzahl finden als ein Punkt auf den 
Wickelwalzen in diesel' Zeit zuruckgelegt hat. Es findet demnach Verzug statt 
zwischen den Wickelwalzen und dem Wickel. Werden nun 4 volle Wickel auf 
die Maschine aufgelegt, so ist die Watte aufgequoIlen, dem entspricht auch die 
Stellung del' Regulatorriemengabel. Sind aIle 4 Wickel nur halb voIl, so ist die 
Wattendicke geringer. Dadurch, daB die Auflage dunner ist wie anfangs, geht die 
Regulatorriemengabel in eine mehr nach unten zu liegende Stellung, d. h. del' 
Einzugszylinder lauft schneller. Sind die 4 Wickel fast abgelaufen, so ist die 
Wattendicke am geringsten (infolge des groBen Bremsdruckes) und die Regulator
riemengabel geht wiederum in eine unter del' vorigen befindliche Lage. Wenn 
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also gleich groBe Wickel aufgelegt werden, so wird die austretende Nummer von 
Beginn der Wickelung bis zu deren Ende immer feiner. 

Beim Schlager muB die Bremsbelastung auf den Wickelleicht entfernt werden 
konnen. Eine derartige Bremse zeigt Abb. 40. Durch 
das Aufwickeln des Gutes wird der Durchmesser des 
Wickels groBer und demnach ein Steigen der Zahn
stange verursachen. Wir haben dann fiir eine Um
drehung der Bremsscheibe: 

Arbeit der Reibung = x· ! . n . D" 1, 

wobei x die zu iiberwindende Bremskraft ist, t der Rei
bungskoeffizient und D" der Durchmesser der Brems
scheibe. 1st 8 die Teilung der Zahnstange und QI der 
Zug in derselben, so ist die 

Arbeit der Kraft = QI· l' . 8 . 

Nun ist aber Arbeit der Reibung gleich Arbeit der 
Kraft, also 

woraus 
QI . l' . 8 = X • ! . n D" , 

x·f·nD" 
QI = 1'.8 

1st H das PreBkopfgewicht, so ist der Druck 

D = QI + 2H, 

Abb. 40. Schema zur Be
rechnung der Bremse. 

denn wir haben beiderseits einen PreBkopf. Den Druck auf die Beriihrungs
flachen findet man, indem man den Druck D in 2 Komponenten zerlegt. Es ist 
nach Abb. 40 D 

"2 
IT = cos IX, 

IX wechselt. Mit zunehmendem Wickeldurchmesser wird 
IX kleiner, somit wird der cos IX groBer, denn je kleiner 
der Wickel ist, desto groBer der cosinus. 

K = 2 h D d G "n = abnehmende GroBe . . zune men e ro e 

Der Druck auf die Baumwolle nimmt bei zunehmendem 
Wickel abo Diese Tatsache hat einen EinfluB auf das 
herzustellende Gespinst. Der Maximal- und Minimal
druck wird weiter unten in einem Zahlenbeispiel an
schlieBend an die Berechnung der Bremse gegeben werden. 

Abb. 41. Darstellung des 
Drehmomentes zuAnfang 
und zu Ende der Wickel-

Mit zunehmendem Wickel wird das Drehmoment groBer. 

M 1nmin = r· z und M mmax = R· z , 

z = K·! (fUr kleinen Wickeldurchmesser), 
~ = K I ·! (fUr groBen Wickeldurchmesser). 

bildung. 

Nach Abb. 41 ist 

Zu Anfang wird der Wickel schneller drehen ais am Ende. Da aber Verzug besteht, 
so wird der Verzug am Anfang groBer und am Ende kleiner werden. Deshalb 
nehmen die Nummern mit zunehmendem Wickel abo Aus diesem Grunde soll 
man beim Doppeln auf dem Schlager verschieden dicke Wickel zusammen ab-

1 Die in Abb. 40 angegebenen Bezeichnungen gelten ausschlieBlich fur die spatere Be
rechnung der Bremse. 

5* 
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laufen lassen. Am vorteilhaftesten legt man 1/4, 1/2, 3/, und einen vollen Wickel 
zusammen auf, um die Nummerunterschiede der austretenden Watte auf das 
~um herabzusetzen. 

Um den Druck der Bremse auf den Wickel zu berechnen, soll die allgemein 
iibliche zusammengesetzte Bremse als Beispiel dienen, welche in Abb. 40 sche
matisch dargestellt ist. 

Ist G das Eigengewicht des Rebels, an welchem das Gewicht Q hangt, so be
steht fiir Gleichgewicht die Gleichung: 

Q·a + G·b = x·c, 

Q·a+G·b x= . 
C 

x + H = Ql' 

wobei H das Eigengewicht des senkrechten Rebels bedeutet, an dem der Ge
wichtshebel angehangt ist. 

Ql • ~ + Gl • bl = Xl • ~ , 

Q1 • a 1 + G1 • bl 
Xl = Cl • 

Das Eigengewicht Gl greift im Schwerpunkt der oberen Bremsbacke an. Xl greift 
im Mittelpunkt 0 der aufliegenden Bremsflache an. 

Um y zu berechnen, denken wir uns 0 als Drehpunkt: 

Ql (~- cl ) + Gl (bl -~) = Y'cl ' 

Q1 (a1 - Cl) + Gl (bl - (1) 
Y = cl • 

Ferner ist: 
y. a2 - G2 • b2 = X2' C2 , 

y·a2 -Gt • b2 
X2 = c2 

Der Normaldruck ist gleich Xl + X2' Die Arbeit der Reibung fiir eine Umdrehung 
der Bremsscheibe ist gleich 

(Xl + X2)' t· nIl' , 
wobei t der Reibungskoeffizient und D" der Durchmesser der Bremsscheibe ist. 

Ist I' die Zahnezahl des Zahnrades auf der Achse der Bremsscheibe und 8 die 
Teilung der Zahnstange vom PreBkopf, so ist die Arbeit der Kraft gleich 

l' ·8·Q2' 

Somit: 
(Xl + X2) • t . n • D" = I' . 8 • Q2 • 

Q _ (Xl + x2), f· n· D" 
2 - 1'. 8 

Als Reibungskoeffizient k6nnen wir fiir Leder auf GuB t = 0,4 annehmen. 
Praktisch wurden folgende Abmessungen und Gewichte festgestellt: 

a = 540 mm Gewicht des Belastungsgewichtes . . Q = 11,50 kg 
b = 270 " " "Gewichtshebels... . G 5,20 " 
C = 55 " " Verbindungshakens. . H = 0,75" 
a l = 390 " der oberen Bremsbacke. . G1 = 5,-" 
b1 = 220 " " "unteren Bremsbacke . . G2 = 5,50" 
c1 = 190 " "eines PreBkopfes . . . . . .. = 16,- " 
at = 320 " "des Wickelstabes (Einlagewalze) = 14,- " 
b2 = 130" Durchmesser der Bremsscheibe . . . . . D" = 290 mm 
Cz = 200" Teilung der Zahnstange . . . . . . . . 8 = 20 " 

Zahnezahl des Zahnrades. . . . . . . . l' = 10 
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Nach obigen Ausfiihrungen ist: 

_ Q • a + G • b _ 11,5 . 540 + 5,2 • 270 _ 138 5 k 
x- e - M -, ~ 

x + H = 138,5 + 0,75 = 139,25 = QI' 

_ QI • a l + GI • bl _ 139,25· 390 + 5 • 220 _ 2n1 " k 
Xl - el - 190 - ",u g. 

_ QI (al - e l ) + GI (bl - CI) _ 139,25 (390 - 190) + 5 (220 - 190) _ 1475 k 
Y - CI - 190 - , g. 

_ y. aa - Ga' bg _ 147,5· 320- 5,5 ·130 _ 232 k 
~- - - ~ 

Ca 200 

Der Normaldruck = Xl + xa = 291,5 + 232 = 523,5 kg. 
FUr eine Umdrehung der Bremsscheibe ist die Arbeit der Reibung gleich 

(x~ + xa) • f· n • D" 
und die Arbeit der Kraft = l' ·8·QI' 

Q _ (Xl + xa)' f· n· D" = 523,5·0,4· n· 290 = 954 k 
2 - l' . 8 10 . 20 g. 

Hierzu kommen noch die Gewichte der beiden PreBkOpfe sowie das Gewicht der Einlage
walze, so daB wir endgiUtig erhalten 

Q2 = 954 + 32 + 14 = 1000 kg. 
Zur Berechnung der vom Wickel zu 
iiberwindenden Drucke wurde weiter 
oben die Formel gefunden: 

K=_D_. 
2·cosOl: 

Bei kleinem Durchmesser, mit einer 
Watteschicht auf dem Wickelstab, be
tragt der Wickeldurchmesser 75 mm, 
und der volle Wickel hat einen Durch
messer von 400 mm. In der Anfangs
stellung ist 01: = 530, in der Endstellung 
ist 01: = 22,50 : 

cos 530 = 0,6018 , 
cos 22,50 = 0,9239 . 

Demnach ist der Druck auf die erste 
Schicht 

1000 
Ko = 2 . 0,6018 = ~ 830 kg 

und der Druck auf die letzte Schicht 

1000 
K~ = 2.0,9239 = ~ 540 kg. 

Die Nummern aller Fein
schlagerwickel sollen taglich 
morgens und nachmittags kontrol
liert werden. Entweder kann man 
den ganzen Wickel auf einer be- Abb.42. Waage fiir Schlagerwickel. 
sonderen Waage abwiegen, wie sie 
Abb. 42 zeigt, oder man kann 3 oder auch 5 m abwickeln und das Gewicht auf 
einer gewohnlichen Balkenwaage bestimmen. In letzterem FaIle stellt man sich 
ein Holzgerippe her, ein Rechteck aus Latten, welches die genaue Lange von 
3 beziiglich 5 m und die Breite des Wickels hat. Mit Hllfe von Diagonalen wird 
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dem Rechteck die notige Steifigkeit gegeben. Dieses Gerippe wird auf die am 
Boden abgerollte Wattenlange gelegt, so daB man genau 3 oder 5 m abreiBen 
kann. Ist das Gewicht nicht das gewiinschte, so wird man mittels der Regulie
rungsschraube die Normalstellung der Regulatorriemengabel weiter nach links 
oder nach rechts verlegen, je nach Bedarf. 

Folgende W attengewich te sind bei kurzen und mittleren Faser lang en 
erprobt: 
Die austretende Watte am kombin. Offner u. Schlager soIl durchschnittl. 450 g fiir 1 m wiegen 

" Mittelscblager 400 g " 1 m 
" Feinschlager "" 350 g " 1 m 

Bei langen Fasern nimmt man die AUflage um etwa 50 g fiir 1 m geringer. 
Je leichter die Watte, desto gleichmaBiger und sauberer laBt sich das Gut auf der 
Karde bearbeiten. Bei feiner und sauberer Baumwolle laBt man ofters den Mittel
schlager beiseite, um die Fasern zu schonen. Die Offnerwickel werden also in diesem 
Faile sofort auf den Feinschlager aufgelegt. Jedoch leidet durch diese Arbeits
weise die GleichmaBigkeit der austretenden Feinschlagerwatte. Bei kurzen und 
mittleren Fasern kann man fiir eine wirtschaftliche Arbeit beirn Offnerwickel bis 

Abb. 43. Einstellen des Scblagerrostes 
am Offner. 

Abb.44. Einstellen des Scblagerrostes 
am Mittelschlager. 

zu 500 g Maximalmetergewicht gehen. Werden die Wickel schwerer wie angegeben, 
so entsteht viel Flugverlust und auch die Watte wird bedeutend schlechter. Die 
Baurnwolle ist ungeniigend aufgelOst und - gereinigt. Bei dieser Gelegenheit soil 

vermerkt werden, daB iibertriebene Auflage 
oder iibertriebene Geschwindigkeit in der Spin
nerei durchaus keinen Zweck hat. Scheinbar 
wird die Leistung erhoht, aber erst bei Inventur 
am Ende des Geschaftsjahres wird sich heraus
stellen, wie viele Ballen infolge iibertriebener 
Geschwindigkeit der Maschinen als Flugabfall 
verlorengegangen sind. Die Maschinengeschwin
digkeiten, welche bis jetzt angegeben wurden 
und auch im weiteren Verlaufe angegeben wer
den, entsprechen einem wirtschaftlichen Ar

Abb. 45. Einstellen des Schlager- beiten. Bei diesen Geschwindigkeiten leisten die 
rostes am Feinscblager. Maschinen das Maximum, ohne hierbei unnotigen 

Flug zu verursachen. 
Die Entfernungen der Roststabe vorn Kreis, welchen der Schlagerfliigel be

schreibt, haben einen groBen EinfluB auf den Abfall. Die Abb. 43, 44 und 45 
zeigen, wie die Roststabe sowie der Einzugszylinder zu dem vom Schlagerorgan 
beschriebenen Kreis eingestellt werden. Diese Entfernungen sind fiir mittlere 
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FaserHingen praktisch erprobt. Am Offnerorgan ist die Entfernung der Schlag
nasen vom Einzugszylinder, je nach der BaumwQllsorte, etwa 10 bis 15 mm und 
mehr. Die Roststabe werden, konzentrisch zum Schlagnasenkreis, auf 20 bis 
22 mm eingestellt. 

Um den Abstand des Einzugszylinders zum Schlagerorgan zu berechnen, ver
fahrt man auf folgende Weise: Macht ein 3armiger Schlager n Umdrehungen in 
I Minute, so ist die Anzahl Schliige in dieser Zeit gleich 

S=3n. 

Liefert der Einzugszylinder eine Lange von L mm in I Minute, so erhalt jede 

Faser fiir I mm ; Schlage. Hierbei muB aber betont werden, daB die Fasern 

kreuz und quer durcheinander liegen. Es gibt somit viele Fasern, welche vom 
Schlager gar nicht getroffen werden konnen, so die parallel zur Schlagerwelle ge
legenen. Diese Fasern werden dann mit den andern flockenweise herausgezupft. 
Jedoch diirfen die zu bearbeitenden Fasern nur so oft von den Schlagschienen ge
troffen werden, daB die Fasern nicht darunter leiden. Werden die Fasern infolge 
der iibergroBen Anzahl Schlage beschadigt, so erkennt man dies am schlechten 
Ablaufen der Wickel. Eine zu groBe Anzahl Schlage kann herriihren: 1. von einer 
zu groBen Umdrehungszahl des Schleuderorgans in bezug auf die Umfangs
geschwindigkeit des Einzugszylinders, 2. von allzu geringem Abstand der Schlager
schienen vom Speisezylinder. 1st a der Abstand des letzteren vom Schlagerkreis, b 
der Klemmpunkt, in welchem die Faser zwischen Mulde und Einzugszylinder 
festgehalten wird, und ist l die Lange der zu bearbeitenden Faser, so hat diese 
auf die Lange (l - a) eine gewisse Anzahl Schlage erhalten. Die Anzahl Schlage, 
welche dieser Faser erteilt wurden, sind somit 

S 
8 = (l- a) L ' 

s·L 
s=l-a, 

s·L 
a=l-s' 

Wollen wir z. B. einer Faser von 28 mm Lange 9 Schlage erteilen, so konnen wir 
den Abstand des Fliigels vom Einzugszylinder folgendermaBen bestimmen: 

Als Umdrehungszahl des Speisezylinders, welcher 55 mm Durchmesser 
hat, wurden 37,5 t/min gefunden. Somit ist dessen Umfangsgeschwindigkeit 
= ;71;·55'37,5 = 6480 mm. Der 3armige Fliigel macht 1000 Umdrehungen. Bei 
dieser Tourenzahl wird die Baumwolle schonend behandelt. Nach obiger Glei
chung erhalten wir dann als Abstand 

9·6480 
a = 28 - 1000.3 = 8,55 mm. 

In manchen Spinnereien verspiirt man einen ganz erheblichen Luftzug, wenn 
man die Tiire offnet, welche zur Putzerei fiihrt. Die vielen Ventilatoren bentitigen 
selbstredend eine gewaltige Luftmenge. Hat die Putzerei den darin befindlichen 
Maschinen entsprechend einen zu kleinen Rauminhalt, so geniigt diese Luftmenge 
den Ventilatoren nicht. Sobald sich nun eine Tiire tiffnet, ktinnen die Ventilatoren 
mehr Arbeit leisten und ziehen die ntitige Luftmenge von dort herein. Um diesem 
mel abzuhelfen, ist man gezwungen, Offnungen nach einem benachbarten 
grtiBeren Saale anzuordnen. 1m Sommer kann man AuBenluft zu Hilfe nehmen. 
Auch bei zu niedrigen Staubkellern ktinnen die Ventilatoren die von ihnen ver
langte Arbeit nicht leisten. 
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2. Abfallbestimmung von Offner und Schlager. 
Nachdem die Mascl;linen innim und auBen gut gereinigt worden sind, wurden 

500 kg Baumwolle durch den Offner gelassen. Diese Abfallbestimmung wurde an 
einem mit Schlager vereinigten Horizontaloffner, Konstruktion Dobson & Barlow
Bolton, mit amerikanischer Baumwolle 28/30 mm vorgenommen. 

Offner. 
Gewicht der Baumwolle beim Eintritt in den Offner = 500,- kg 

Austritt aus dem " = 484,3 " 
Somit betragt der Verlust 15,7 kg = 3,244% 

Dieser Verlust setzt sich aus folgenden Abfallarten zusammen: 
AbfaH im Kastenspeiser . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . = 0,25 kg = 0,0517 % 

" nnter dem Offnerrost . . . . . . . . . . . . . . . . . . = 3,80 " = 0,7850 % 
Flaum nnd Staub in den Staubkasten zwischen Offnerorgan und Sieb-

trommeln ......................... = 1,20 " = 0,2480% 
AbfaH unter dem Schlagerrost ................. = 1,30 " = 0,2684% 
Flaum und Staub in den Staubkasten zwischen Schlager und Sieb-

trommeln. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . = 0,50 " = 0,1033% 
Kehricht. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . = 0,40 " = 0,0827 % 
Nicht wiedergefundener AbfaH (Flug und Staubkeller) = 8,25 " = 1,7050% 

15,70 kg = 3,2441 % 

Mittelschlager. 
Gewicht der Baumwolle beim Eintritt in den Schlager = 484,3 kg 

Austritt aus dem = 478,7 " 
Somit betragt der Verlust 5,6 kg = 1,171 % 

Dieser Verlust setzt sich aus folgenden Abfallarten zusammen: 
AbfaH unter dem Schlagerrost. . . . . . . . . . = 1,50 kg = 0,313 % 
Flaum und Staub in den Staubkasten. . . . . . = 0,50 " = 0,104 % 
Kebricht . . . . . . . . . . . . . . . . . . . = 0,55 " = 0,115% 
Nicht wiedergefundener Abfall (Flug nnd Staub) . = 3,05 " = 0,639% 

5,60 kg = 1,171 % 

Feinschlager. 
Gewicht der BaumwoHe beim Eintritt in den Schlager = 478,7 kg 

Austritt aus dem = 474,1 " 
Somit betragt der Verlust 4,6 kg = 0,970% 

Dieser Verlust setzt sich aus folgenden Abfallarten zusammen: 
AbfaH nnter dem Schlagerrost .......... = 0,80 kg = 0,169% 
Flaum nnd Staub in den Staubkasten ...... = 0,40 " = 0,084% 
Kebricht . . . . . . . . . . . . . . . . . . . = 0,04 " = 0,009 % 
Nicht wiedergefundener AbfaH (Flug und Staub) . = 3,36 " = 0,708% 

4,60 kg = 0,970% 
Demnach betragt der Gesamtverlust der 3 Maschinen 

= 3,244% + 1,171 % + 0,970% = 6,386%. 

Derartige Abfallbestimmungen werden gewohnlich an jedem Baumwollos vor
genommen, welches in der Spinnerei eintrifft. 

3. Berechnung des Offners und des Schlagers. 
Um die Geschwindigkeitsverhaltnisse der einzelnen Organe der Maschine in 

moglichst iibersichtlicher Weise zu berechnen, teilen wir den Offner in 3 Gruppen 
ein: I. den Kastenspeiser, II. den eigentlichen Offner, III. den Schlager. Zunachst 
sollen jedoch die Geschwindigkeiten einiger Organe vorausgeschickt werden, 
welche zur Berechnung der iibrigen Teile der Maschine erforderlich sind (Abb.46). 
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Die Maschine kann entweder von der Transmission aus getrieben werden, 
wobei die Trommelwelle sowie die SchHigerwelle einzeln angetrieben werden, 
oder man kann sie mit einem Elektromotor antreiben, wobei die Welle des Motors 
mittels Riemens die Trommelwelle des Offners antreibt und diese wiederum 
vermittels offenen Riemens die Schlagerwelle. Dieser Einzelantrieb mit Elektro
motor ist entschieden dem Gesamtantrieb von der Transmission aus vorzuziehen. 

66 , 
788 

67 35 

~ 
~72 

'l~ 
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7 
7 

(l.ro8e Oeffher-Trommel 

/len/J/a/or 
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Schlii(l.er mit .JSchienen 
<;::, [i\i;j 75 
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I]}~ 

35 
3. Kalanderwalze 7'10mm 

~I~; ~~ 
, 1 

;i:[} 

28 

'28 
7. Kalanderwalze 780mm 77 1 
lhebwelle des J1iiclrelapparals 1\),20 

"'::-'11I."'I"'c"'e"-'/w,""o:""z"'e'-"2."'o"'m=m'--__ /<"'--1.8 
'-;? 75 I I 
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Abb. 46. Antriebsschema eines Horizontaliiffners kombiniert mit Kastenspeiser 
und Schlager. 

Umdrehungszahl der Offnertrommel = 500 
des Schlagerfliigels = 1000 180 
der durchgehenden Welle = 1000 300 = 600 theOI·.; prakt. = 597 

" TriebwelledesWickelapparates = 597 !~~ = 298,5 theor.; prakt. = 297 
3054 

des treibenden Kegels = 297 15 37 = 868 

" getriebenen Kegels = 860 
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I. Kastenspeiser. 
. 135 

UmdrehungBzahl der Hauptwelle deB KastenBpeiBerB = 500 400 = 168,8 thsor.; prakt. = 167 

" treibenden Welle deB geneigten endlosen LattentucheB = 860!:!~: 
= 126,2 theor.; prakt. = 125,5 

" deB oberen AbstreiffliigelB = 167 ~ = 334 theor.; prakt. = 833 

" " unteren " 
200 

= 333 250 = 266,5 theor.; prakt. = 260,5 

" der Spitzentrommel = 125.5: = 157 

IT. Offner. 
24139 

UmdrehungBzahl der Zufuhrlattentuchwelle = 860 88 66 62 = 7,68 

Umfangsgeschwindigkeit des Zufuhrlattentuches 100 mm = n·0,100·7.63 = 2,40 m/min 

Umdrehungszahl 
28 

des 1. DruckzylinderB 120 " = 7,63 30 = 7,12 

UmfangBgeschwindigkeit " 1. 

Umdrehungszahl 2. 

Umfangsgeschwindigkeit " 2. 

Umdrehungszahl des Regulierzylinders 

Umfangsgeschwindigkeit " 

Umdrehungszahl des EinzugBzylinders 

Umdrehungszahl " Ventilators 

Umdrehungszahl der Siebtrommel o 

Umfangsgeschwindigkeit " 0 

Umdrehungszahl des Abzugszylinders 0 

Umfangsgeschwindigkeit " o 

ill. Schlager. 

120 " = n·0,120·7,12 = 2,688 m/min 
24112 

120" = 860 886620 = 7,28 

120 " 

75 " 

75 " 

75 " 

670 " 

670 " 

78 " 

78 " 

= n·0,120·7,28 = 2,745 m/min 
2 41 

= 860 88 66 = 12,14 

= n'0,075'12,14=2,865m/min 
241227 

= 860 88 6622'1 = 12,14 
420 

= .500 140 = 1500 theor.; prakt. 

=1490 

15 15 28 25 35 12 67 
= 297 65 35 28 54 15 57 188 
=2,380 
= n·0,670·2,385 = 5,02 m/min 

15 15 28 25 35 12 
= 297 653528541517 = 22,35 

= n' 0,Q78' 22,35 = 5,48 m/min 

15 i52825 35 
Umdrehungszahl des Einzugszylinders 0 60 mm = 297 65 35 28 54 15 = 31,70 

UmfangBgeschwindigkeit " 0 60 " = n·0,060·31,70 = 5,98 m/min 
200 

= 1000 180 = 1111 theor.; prakt. = 1100 
15152728 64 o 670 mm = 297 65 77 22 50 188 = 3,12 

Umdrehungszahl " Ventilators 

Umdrehungszahl der Siebtrommel 

Umfangsgeschwindigkeit " o 670 " = n·0,670·3.12 = 6,57 m/min 

Umdrehungszahl 
15152728 

des Abzugszylinders 0 78 " = 297 65 77 22 17 = 27,-

Umfangsgeschwindigkeit " " o 78 " = n'0,078'27,- = 6.62 m/min 

Umdrehungszahl der 4. Kalanderwalze 0 140 

Umfangsgeschwindigkeit " 4. 0 140 

151527 
" = 297 657723 = 15.7 

" = n·0,14O·15,7 = 6,81 m/min 
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Umdrehungszahl 
151527 

der 3. Kalanderwalze 0 140 rom = 297 65 77 22 = 16,4 

Umfangsgeschwindigkeit 
" 

3. 0 140 " = :n;·0,14O·16,4 = 7,21 m/min 

Umdrehungszahl 
151527 

" 
2. 0 140 " = 297 65 7721 = 17,2 

Umfangsgeschwindigkeit " 2. 0 140 " = :n;·0,14O·17,2 = 7,66 m/min 

Umdrehungszahl 180 
1515 

" 
1. 0 " = 297 65 77 = 13,36 

Umfangsgeschwindigkeit 
" 

1. " 0 180 
" 

= :n;·0,180·13,36 = 7,66 m/min 

Es sei hier auf die glattende Wirkung der Kalanderwalzen aufmerksam gemacht. 
151622 

Umdrehungszahl der Wickelwalzen 0 230 rom = 297 65 65 31 = 11,97 

Umfangsgeschwindigkeit " 0 230 " = :n;·0,230·11,97 = 8,60 m/min 

Einzelverziige am Offner. 
Verzug zwischen 

dem Zufuhrlattentuch und dem 1. Druckzylinder 0 120 mm = 2,688 = 1 120 
2,40 ' 

dem 1. Druckzylinder 0 120 mm und dem 2. Druckzylinder 0 120 mm 
2,745 

= 2,688 = 1,022 

dem Regulierzylinder 0 75 rom und dem 2. Druckzylinder 0 120 mm = ~,865 = 1 045 
2,745 ' 

dem Einzugszylinder 0 75 rom und der Siebtrommel 0. 670 rom 
5,02 

= 2,865 = 1,755 

der Siebtrommel 0 670 rom und dem Abzugszylinder 0 78 mm 
5,48 

= 5,02 = 1,055 

dem Abzugszylinder 0 78 mm und dem Einzugszylinder 0 60 mm = 5,98 =1092 
5,48 ' 

dem Einzugszylinder 0 60 mm und der Siebtroromel 0 670 mm _ 6,57 =1100 
- 5,98 ' 

der Siebtroromel 0 670 rom und dem AbzugszyIinder 0 78 rom 
6,62 

= -6,57 = 1,010 

dem Abzugszylinder 0 78 mm und der 4. Kalanderwalze 0 140 mm 
6,81 

= 6,62 = 1,050 

der 4. Kalanderwalze 0 140 rom und der 1. Kalanderwalze 0 180 mm = 7,56=1120 
6,81 ' 

der 1. Kalanderwalze 0 180 mm und den Wickelwalzen 0 230 mm _ 8,65 =1130 
- 7,56 ' 

Somit erhalten wir als Gesamtverzug: 

1,120 ·1,022 ·1,045 ·1,752 ·1,055 ·1,092 . 1,100 ·1,010 ·1,050 ·1,120 ·1,130 = 3,07 

oder auch: 
2306266881703715151622 
100394121705430656531 = 3,07. 

Liefernng des GfIDers. Es solI angenommen werden, daB das Gewicht der 
austretenden Watte fUr 1 m 420 g betrage. 

Um einen Wickel herzustellen, macht die unterste Kalanderwalze: 1 ~~ 210 

= 66,66 Umdrehungen (siehe Abb. 46). Wahrend dieser Zeit machen die Wickel

walzen = 66,66 ~~!: !~ = 59,8 Umgange. Wie aus vorhergehender Berechnung 
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ersichtlich ist, betragt die Umdrehungszahl der Wickelwalzen = 11,97. Foiglich 

ist die Herstellungszeit eines Wickels = :1~:8 = 4,99 min = 4' 59,4". Um einen 

Wickel herzustellen, brauchte der Arbeiter, praktisch nachkontrolliert, durch
schnittlich 5'25", die Abnehmezeit einbegriffen. Die Anzahl Meter, welche dabei 
als Wickel aufgewickelt werden, betragen theoretisch 59,8·n·0,230 = 43,2 m. 
Es wurde fruher schon nachgewiesen, daB die praktische Meterzahl auf einem 
Wickel in Wirklichkeit etwas groBer ist, ungefahr um 60 bis 70 cm. Jedoch soli 
bei dieser Berechnung diese Zunahme vernachlassigt werden, denn man kann 
eben nicht mit genau 5'25" fur 1 Wickel rechnen; es konnen unvorhergesehene 
Stillstande vorkommen. 

Gewicht eines Wickels = 0,420'43,2 = 18,15 kg, 
. "f' b . 18,15· 600 7 Lleferung des 0 fners III 10 Ar eltsstunden = 5,25 = 20 0 kg. 

Es werden 10 Arbeitsstunden angegeben, weil man dann am einfachsten die 
Lieferung fiir 1 Stunde bestimmen kann. Es soll an dieser Stelle erinnert werden, 
daB die Stillstande fiir Schmieren und Reinigen des Offners in Betracht gezogen 
werden sollen. 

Berechnung des eintretenden Wattengewichtes. 

Um 1 m Watte aufzuwickeln, machen die Wickelwalzen :n;. ~,230 = 1,382 Um

drehungen. Urn diese 1,382 Urndrehungen auszufuhren, wird die Triebwelle des 
Zufuhrlattentuches am Eingange des Offners (siehe Abb. 46) folgende Umdre
hungszahl vollfuhren: 

3165653054170. ~4139_ T 
1,3822216151537170 0,994886662 - 0,882 lmdrehungen. 

Die Umfangsgeschwindigkeit des endlosen Zufuhrlattentuchs ist demnach 
bei 100 mm Durchrnesser: 

n·O,100·0,882 = 0,277 rn 

wahrend der obigen 1,382 Umdrehungen der Wickelwalzen. 1 m austretende 
Watte soli 0,420 kg wiegen. Nehmen wir 3,6% Abfall an, so mussen also diese 

0,277 m eintretende Watte = g~~~ = 0,436 kg wiegen. 

Foiglich wiegt 1 m eintretende Watte: 

0,436 
0277 = 1,575 kg. , 

4. Berechnung des MittelschHigers. 
Die austretende Watte solI 380 g fur 1 m wiegen. 
Zuerst muB das Wechselrad berechnet werden; dieses finden wir auf folgende 

Weise: Die eintretende Watte wiegt 0,420 kg fur 1 m. Die Dopplung ist gleich 4 
und den Abfall im Schlager nehmen wir zu 1 % an. Dann ergibt sich das Gewicht 
der eintretenden Wattendicke: 

4 . 0,420 = 1 700 kcr 
0,99 ' "'. 

Somit ist der Gesamtverzug der Maschine = ~:~~~ = 4,47. 
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Nun kann das Wechselrad bestimmt werden. Es ist: 

2305388 17040 25 20 15 1522 
Verzug = 10036 T 17040 W. 40656531 ' 

230 53 88 17040 25 20 15 15 22 .. 
W" = 10036 T 170 404,47 40 65 65 31 = 31,5 Zahne. 

77 

Mit Beriicksichtigung des Gleitverlustes des Regulatorriemens nehmen wir 
ein 32 er Wechselrad an. Die Geschwindigkeiten der Maschine ergeben sich wie 
folgt: Siehe Abb. 47. 

'f0 

ZLJfLJhrlo/fentLJch 700mm 53 

55 36 

7. /(a/anderw(J/ze 780 mm 
77riebwe//e des IIllelre/a 
Wte. eW(J'Ze230mm 
'2 
fflicke/wa/ze 230mm 

37 

Abb.47. Schema zul' Bel'echnung des Mittelschlagel's. 

Umdl'ehungszabl del' Scblagel'welle = 1300 
140 

" durchgehenden Welle = 1300 300 = 606,6 theor.; pl'akt. = 604 

250 ' 
" " Welle, welche die Riemenscheibe 0 600 mm tl'agt = 604 600 = 251,5 

theol'.; pl'akt. = 249 
. 403240 

des tl'mbenden Kegels = 249 202540 = 637 

" getl'iebenen Kegels = 630 

" del' Lattentuchwelle 
I 36 

= 630 88 53 = 4,86 

Umfangsgeschwindigkeit " = j];·0,100·4,86 = 1,529 m/min 

Umdl'ehungszahl des Einzugszylinders 0 75 mm = 630 818 = 7,16 

Umfangsgeschwindigkeit " 0 75 " = j];·0,075·7,16 = 1,688 m/min 
200 

Umdl'ehungszahl " Ventilators = 1300 180 = 1444 theor.; 

prakt. = 1435 
_ 15 1527 28 ~ _ 9 

del' Siebtrommel 0 670 mm - 249 65 77 22 50 188 - .... ,618 

Umfangsgeschwindigkeit " 0 670" j];·0,670·2,618 = 5,51 m/min 
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15152728 
Umdrehungszahl des Abzugszylinders 0 78mm= 249 65772217 = 22,60 

Umfangsgeschwindigkeit " 0 78 " = n·0,078 '22,65 = 0,046 m/min 
151527 

Umdrehungszahl der 4. Kalanderwalze 0 140 mm = 249 65 7723 = 13,13 

Umfangsgeschwindigkeit " 4. " 
Umdrehungszahl 

" 3. 

Umfangsgeschwindigkeit " 3. " 
Umdrehungszahl " 2. " 
Umfangsgeschwindigkeit " 2. " 
Umdrehungszahl 

" 1. 

Umfangsgeschwindigkeit 
" 1. 

Umdrehungszahl .. Wickelwalzen 

o 140 " = n·0,14O·13,13 = 0,72 m/min 
151527 o 140 " = 249 65 77 22 = 13.73 

o 140 " =n·0,14O-13,73 =6,04m/min 
151527 o 140 .. = 249 65 77 21 = 14,38 

o 140 " = n-0,14O·14,38 = 6,32 m/min 
1515 o 180 " = 249 65 77 = 11,19 

o 180 .. = n'0,180'1l,19 = 6,32 m/min 
151522 o 230 " = 249 65 65 31 = 9,4 

Umfangsgeschwindigkeit " o 230 ., = n·0,230-9,4 = 6,80 m/min 

Einzelverziige am Mittelschlager. 

Verzug zwischen Lattentuch und Einzugszylinder = 1,688 = 1 102 
1,529 ' 

" 
Einzugszylinder und Siebtrommel = i~:;8 = 3,26 

" 
Siebtrommel und Abzugszylinder = 5,545 = 1 004 

5,51 ' 

" 
Abzugszylinder und 4. Kalanderwalze 5,72 32 

= 5,545 = 1,0 

" 

" 

4. Kalanderwalze und 1. Kalanderwalze = ~:~~- = 1,104 

1. Kalanderwalze und Wickelwalze = 6,80 = 1 074 
6,32 ' 

Foiglich ist der Gesamtverzug: 

1,102-3,26'1,004'1,032'1,104'1,074 = 4,41 
oder auch 

2305388170402520151522 
Gesamtverzug = 100 36 T 17040 32 40 65 65 31 = 4,41 . 

Lieferung des MittelschUigers. Um einen Wickel herzustellen, muB die erste 
Kalanderwalze folgende Umdrehungen machen, bei der Annahme, daB der Zahl
apparat derselbe ist wie beim Offner: 

6620 
1 18 T = 66,66 Umdrehungen. 

Somit werden die Wickelwalzen wahrend dieser Zeit: 
771522 

66,66 156531 = 56,1 Umdrehungen 

ausfiihren. Um einen Wickel herzustellen, sind also 596t = 5,96 min = 5' 57,6" er-
forderlich. ' 

Wird die Abnahmezeit eingerechnet, so braucht der Arbeiter praktisch 
= 6,2 min = 6' 12" durchschnittlich, um einen Wickel herzustellen. 
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Ein Wickel enthalt theoretisch: 56,1·:n;·0,230 = 40,6 m. 
Wie beim Offner, behalten wir der Einfachheit halber diese Zahl bei, denn die 

durchschnittliche Rerstellungszeit eines Wickels kann selbstverstandlich nur an
nahernd gegeben werden. 

Somit wiegt ein Wickel = 0,380·40,6 = 15,42 kg. 
Praktische Lieferung des Mittelschlagers in 10 Arbeitsstunden: 

15,4:,~ 600 = ,...., 1490 kg. 

5. Berechnuug des FeinschUigers. 
Rier nehmen wir an, daB das austretende Metergewicht des Wickels = 350 g 

betragen solI. Demnach muB vor allem das erforderliche Wechselrad bestimmt 
werden. 

Die eintretende Watte wiegt 0,380 kg fUr 1 m. Die Dopplung ist 4 und auch 
hier solI wieder 1 % Abfall angenommen werden. Die eintretende Wattendicke 
(aIle 4 Wattendicken zusammen genommen) wiegt dann fiir 1 m: 

4 . 0,380 = 1 540 k 
0,99 ' g. 

Somit konnen wir den Verzug feststellen: 

1,540 
Verzug = 0356 = 4,40. , 

Die Berechnung entwickelt sich genau wie beim Mittelschlager, auch hier finden 
wir ein Wechselrad von 32 Zahnen. Da der Feinschlager genau dieselbe Konstruk
tion hat wie der Mittelschlager, so sind auch die Verziige dieselben wie bei diesem. 
Es andert sich hier bloB die Lieferung, weil die ein- und austretende Wattendicke 
von der des Mittelschlagers verschieden ist. 

Lieferung des Feinschlagers. Die Meterzahl je Wickel wird, wie beim Mittel
schlager, mit 40,6 m gefunden. 

Gewicht eines Wickels = 0,350·40,6 = 14,20 kg. 
Produktion des Feinschlagers innerhalb 10 Arbeitsstunden: 

14'!,~600 = 1375 kg. 

Nummerbestimmung. Wie schon aus obigem ersichtlich, wird in der Praxis 
das Metergewicht des Wickels bestimmt. Bei den Berechnungen ist es oft un
umganglich, die wirkliche Nummer anzugeben. 

Ist die Lange in Metern und das Gewicht in Kilogramm ausgedriickt, so ist 
die englische Nummer: 

Wir erhalten demnach: 

Lm 
Ne = 0,00059 p-. 

kg 

Nummer des Offnerwickels 
1 

= 0,00059 ° 426 = 0,001404 , 
1 

" Mittelschlagerwickels = 0,00059 0,380 = 0,001552 

1 
" Feinschlagerwickels = 0,00059 0,350 = 0,001685 
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C. Das Krempeln oder Kardieren der Baumwolle. 
Wenn man die Watteschicht des Schlagerwickels gegen das Licht halt, so 

sieht man, daB darin viele Biischelliegen, in denen noch kleinere Unreinigkeiten 
und Baumwollstaub enthalten ist. W ollte man diese mittels des Schleuderprinzips 
entfernen, so wiirde sich die Baumwolle verschniiren. Diese Baumwollbiischel 
miissen also in Einzelfasern zerlegt werden und dies wird auf der Krempel er
reicht. Die Arbeitsweise der modernen Deckelkarde ist folgende: 

Die Watte des Schlagerwickels wird mittels Einzugszylinders und feststehender 
Mulde dem "VorreiBer" dargeboten, einer mit Sagegarnitur versehenen Walze, 
welche, diese eingerechnet, einen Durchmesser von 250 mm hat. Der VorreiBer 
reiBt aus der langsam dargebotenen Watte kleine Biischel heraus, von welchen 
zuerst von einem oder 2 eng an die Sagegarnitur angestellten Messern die Un
reinigkeiten (Blatterreste, Knotchen usw.) abgestreift und dann auf die groBe 
Trommel iibergefiihrt werden. Diese Trommel ist mit einem aus gehartetem 
Stahldraht bestehenden Beschlag iiberzogen, der als rauhe Flache betrachtet 
werden kann, an welcher die Baumwolle anhaftet. Die groBe Trommel hat einen 
Durchmesser von 1300 mm (Beschlag einbegriffen) und lauft durchschnittlich 
mit 175 Umdrehungen. Die aus diinnem, gehartetem Stahldraht bestehende 
Garnitur ist elastisch; die Elastizitat wird dadurch erreicht, daB man den Stahl
draht mit einem Knie versieht und ihn in einer elastischen Stoffunterlage be
festigt. Der Einfachheit halber werden die Garniturnadeln mit doppelten Schen
keln verfertigt, welche durch einen Steg miteinander verbunden sind. Je tiefer 
das Knie bei gleicher Nadelhohe, desto elastischer ist die Nadel. Um die Krempel
garnitur widerstandsfahig zu gestalten, wird sie mit groBtmoglicher Spannung 
auf die Trommel aufgezogen. 

Damit nun die aus der Wickelwatte herausgekammten Biischel und Fasern 
auf die groBe Trommel gelangen, welche notwendig eine gewisse, wenn auch 
kleine Entfernung yom VorreiBer hat (/1000 Zoll = 0,18 mm), ist unter dem Vor
reiBer ein Blech angebracht, das gegen die Mulde hin weit, gegen den Abnehme
punkt an der Trommel nahe am V orreiBer liegt. Dadurch entsteht gegen den 
Abnehmepunkt eine Luftverdichtung. Dieses Blech hort vor dem Abnehmepunkt 
auf, damit nachher eine Luftverdiinnung stattfinden kann. Die Luft kommt 
mit der Baumwolle zwischen VorreiBer und Blech und verdichtet sich nach und 
nacho Die groBe Trommel hat aber eine bedeutend groBere Umfangsgeschwindig
keit als der VorreiBer, somit nimmt der groBere Luftzug der Trommel die Luft, 
welche sich p16tzlich beim Aufhoren des Bleches ausdehnt, mit und demnach 
auch die Faserbiischel und Einzelfasern. Die Fasern werden also nicht von den 
Nadeln der Trommel erfaBt, sondern der infolge der groBen Umfangsgeschwindig
keit der Trommel erzeugte Luftstrom saugt die kleinen Faserbiischel an. Uber 
dem oberen Teile der Trommel befindet sich eine entgegengesetzt gerichtete 
Nadelflache, aus den "Laufdeckeln" gebildet. Jeder Deckel besitzt einen "Ein
gang", d. h. der Abstand zwischen dem Nadelbesatz der Trommel und demjenigen 
des Deckels ist am Anfang desselben groBer als am Ende. Nachdem somit der 
Luftzug, der durch die bedeutende Umfangsgeschwindigkeit der Trommel ent
steht, die Faserbiischel an den Trommelbeschlag angesaugt hat, wird die Baum
wolle den Deckeln zugefiihrt. Der am nachsten liegende Deckel erfaBt die Enden 
der Baumwollbiischel und sucht sie zuriickzuhalten. Die Fasern werden der 
Reihe nach durch die groBe Trommel aus den Biischeln gerissen; die dabei 
entstehenden Faserstiickchen werden durch nachfolgende Biischel zwischen 
die Nadeln gepreBt und konnen nicht mehr an der Zerteilungsarbeit teilnehmen. 
Nach und nach werden sich die iiber der Trommelgarnitur befindlichen Deckel 
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gefiillt haben. Dadurch, daB sich die Faserstiickchen nicht ineinander betten 
konnen, entsteht eine "elastische Fiillung" in den Nadelbeschlagen der 
Deckel wie der Trommel. Die Arbeit geht nun folgendermaBen vor sich: Kommt 
eine Faser in den Bereich des ersten Deckels, so hakt sie sich an demselben fest; 
die Fiillung federt und driickt das vordere Ende der Faser in den Trommel· 
beschlag. Indem nun diese Faser an allen Deckeln vorbeistreichen muB, wird sie 
in den Trommelbeschlag ganz hineingedriickt. Durch dieses viele Federn betten 
sich die Fasern ineinander ein, die Fiillung wird unelastisch und somit unbrauch
bar. Deshalb miissen die Garnituren in regelmaBigen Zeitabstanden "aus
gestoBen" werden. Ein Deckel arbeitet nicht, bevor er "gesattigt", d. h., 
mit elastischer Fiillung versehen ist. 

Eine Abnehmewalze, deren Durchmesser mit Beschlag 650 mm miBt, nimmt 
die Fasern ab, die ihrerseits wieder von einem Hacker als zusammenhangendes 
Vlies abgenommen, vermittels Auszugswalzen zu einer Bandform verdichtet und 
in einer Kanne spiralformig aufgewickelt werden. 

Diejenigen Stellen, an welchen die Fasern von der einen Flache gehalten 
und von der anderen gestrichen werden und von der einen Flache auf die andere 
iibergehen, nennt man Krempelpunkte, und die Stellen, an welchen die 
Fasern durch eine mit gleichgerichteten Nadeln garnierte Walze abgenommen 
werden, Abnehmepunkte. 

1. Die Kratzenbeschlage1• 

Die Grundbedingung fiir eine gute Arbeit der Krempel bildet der Beschlag, 
auch Kratzenbeschlag genannt. Als Beschlag bezeichnet man eine mit Spitzen ver
sehene Flache, wovon je 2 dieser Spitzen aus demselben Drahte durch recht
winkliges Umbiegen (Steg) hergestellt werden und "Zahne" bilden, welche in 
einer Unterlage von Stoff nach bestimmten Gesetzen, dem Stiche, stecken. Jede 
Kratze muB der Starke und Feinheit des zu kardierenden Faserstoffes, der 
Sauberkeit sowohl des Vorlegegutes als des gewiinschten Flores und der Liefe
rung der Karde angepaBt werden. Je harter und langer ein Faserstoff ist, desto 
starker und widerstandsfahiger muB die Kratze sein. Je feiner und sauberer das 
Kardengut ausfallen solI, desto feinerer Draht muB zur Herstellung des Beschlages 
verwendet werden und desto zahlreicher miissen die Nadeln fiir eine Fmchen
einheit im Stoffe stecken. 

Ein Kratzenbeschlag besteht aus dem Stoff und dem Kratzendraht. 
Der Kratzenstoff muB vor allem sehr widerstandsfahig sein, damit der Be

schlag mit sehr hoher Spannung aufgezogen werden kann. Erst infolge dieser 
groBen Spannung ist ein genaues Regulieren moglich. Der Beschlag muB elastisch 
sein, das gleiche gilt fUr den Stoff, um ein Ausbrechen der Zahne zu ver· 
hindern. Um eine allen Anforderungen an Elastizitat und Widerstandsfahigkeit 
geniigende Kratze zu erhalten, wendet man Kratzenstoffe an, die aus verschie
denen, iibereinander geklebten Geweben bestehen, wovon die weicheren die 
Elastizitat, die harteren die Widerstandsfahigkeit bedingen. Das Zusammen
kleben erfolgt entweder durch Kautschuklosung oder durch "Zement". Hierunter 
versteht man eine Mischung des besten kolnischen Leims mit Leino!. Wahrend 
die Kautschuklosung eine elastisch nachgebende Lage zwischen den einzelnen 
Geweben bildet, verhartet die Zementklebung den Stoff. Das untere Gewebe 
ist fast immer ein sehr dichter Stoff, um die Wirkung des bei Temperatur
unterschieden und nach langerer Zeit auftretenden Schwitzens des Gusses, auf 

1 Die Elemente zu dieser Abhandlung wurden dem Verfasser von der Kratzenfabrik 
Joseph DeiJl, Ranspach bei Wesserling (Ober-EIsaB), bereitwilligst iibermittelt. 

Herzog, Technologie IV/2A, b: Briicher. 6 
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dem die Kratzen aufgezogen werden, abzuschwachen. Dieses Schwitzen des 
Gusses verursacht ein Rosten der Beschlage und Ausbrechen der Zahne. Man 
kann dies em Ubel vorbeugen, indem man vor dem Aufziehen der Kratze die 
Trommel mittels Schmirgel fein poliert und sodann mit Graphit einreibt. Auf 
diese Weise werden die Poren des Gusses verstopft und der Beschlag laBt sich 
mit groBer Spannung aufziehen. Das dichtere Gewebe dient auBerdem zur Er
leichterung des Einsteckens der Nadeln, sie werden so sicherer gefiihrt und fester 
gehalten. Gegen die von auBerhalb eindringende Feuchtigkeit iiberzieht man in 
vielen Fallen das oberste Gewebe mit einer Kautschukschicht. Fiir Trommel
garnitur ist letzteres ratsam, dagegen ist fiir Deckel- und Sammlerbeschlag eine 
Kautschukschicht nicht zu empfehlen. 

a) Der Kratzendraht. 
Der Kratzendraht wird bei denheutigenAnforderungen aus Stahldraht her

gestellt. Dieser kann verschiedene Querschnittsformenhaben; Runddraht (Abb.48), 
Dreieckdraht (Abb. 49), Flachdraht (Abb. 50), Konvexdraht (Abb 51.), Halb
flachdraht (Abb.52). 

Die Spitzen des Beschlages werden nach dem Batemanschen System ge
hartet, wobei das Harten und Nachlassen in einem luftleeren Raum geschieht, 
um die Oxydation und das Rauhwerden des getemperten Stahldrahtes zu ver
hindern. Der so zubereitete Stahl ist glanzend weiB und glatt. 

I , , 
Abb.48. Abb.49. Abb.50. Abb. 51. Abb.52. 

Abb. 48 bis 52. Querschnittsformen fiir Kratzendraht. 

Um die zur sauberen Arbeit unbedingt notige Spitze bei Runddraht zu er
halten, wird der Zahn yom Knie ab schneidenartig ausgebildet. Dem runden 
Draht wird durch PreBplatten auf der Stichmaschine die abgeplattete Form er
teilt. Der so gequetschte Draht ist an seinem oberen Teile sehr widerstandsfahig 
und glatt. Beim Schleifen wird dann eine feine, harte Spitze erzielt. Damit der 
Draht dem Abplatten nicht zu groBen Widerstand entgegensetzt, kann nur 
weicher Stahldraht zur Verwendung kommen. Um die seitlich geschliffenen 
sowohl wie die seitlich gepreBten Stahldrahte widerstandsfahiger zu machen, 
werden sie nach dem in allen Industriestaaten patentierten Verfahren von B 0 r e n
siepen, Kratzenfabrikant in Mettmann (Rheinland), nach Fertigstellung des 
Beschlages gehartet. 

Nach dem Patent DeiB wird der runde Kratzendraht auf der Stichmaschine 
vor dem Setzen an allen Teilen, welche die Spitzen der Kratzenzahne bilden, 
abgeschnitten, abgeschliffen und dann eingesetzt. 

Zwischen dem abgeplatteten und dem seitlich geschliffenen Drahte besteht 
der Unterschied, daB der seitlich geschliffene dichter gesteckt werden kann und 
dennoch zwischen den Nadeln geniigend freier Raum bleibt, um kurze Fasern 
und Abgang aufzunehmen, da bei ihm im Gegensatz zum seitlich gepreBten 
die zur Erlangung der Schneide notige Drahtmasse abgeschliffen wird, wah
rend sie bei den abgeplatteten vollstandig bleibt und nur in die Lange ge
preBt wird. Mithin werden mehr Nadeln beim seitlich geschliffenen als beim 
seitlich gepreBten Drahte die Fasern bearbeiten, wodurch eine bessere Arbeit 
erzielt wird. 
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b) Die Numerierung des Kratzendrahtes. 
Die Feinheit des Kratzendrahtes wird durch Nummern angegeben. Hierbei 

unterscheiden wir die auf dem Kontinente meistens gebrauchliche franzosische 
und die englische Numerierung. Tabelle 7 gibt fiir Runddraht eine Verglei
chung der englischen, deutschen 
und frauzosischen N umerierung 
und die Durchmesser des zu
gehorigen Drahtes ; fiir die 
deutschenNummern nach der 
Augsburger Lehre, fiir die 
franzosischen nach der Lehre 
von Petrement (allgemein ge
brauchlich) und von Monchel. 
Nach der in Deutschland all
gemein angewandten Drahtlehre 
ist die N ummer des Drahtes das 
Zehnfache des Wertes seines 
Durchmessers in Millimeter. 

In der Praxis miBt man die 
Drahtdicke durch die "Lehre", 
wie sie in Abb. 53 dargestellt ist. 

Die Entfernung des Knies 
andert sich mit der zu bearbei
tenden Fasermasse. J e tiefer 
das Knie bei gleicher Zahnlange 

Englische 
Nummer 

21 
22 
23 
24 
25 
26 
27 
28 
29 
30 
31 
32 
33 
34 
35 
36 
37 
38 

Deutsche 
Nummer 
nach der 

Augsburger 
Leme 

-
-
-
-
-
25 
25,5 
26 
28 
29 
30 
32 
36 
37 
38 
40 
42 
44 

Tabelle 7. 

Fran- Durchmesser in mm 
nach der Lehre von zosische 

Nummer Petrement Monchel 

° 0,90 -
2 0,80 -
4 0,70 -

6 0,65 -
8 0,60 -

10 0,55 0,55 
12 0,50 0,48 
14 0,44 0,44 
16 0,38 0,40 
18 0,34 0,36 
20 0,30 0,32 
22 0,28 0,28 
24 0,26 0,24 
26 0,24 0,22 
28 0,22 0,20 
30 0,20 0,18 
32 0,18 0,16 
34 0,16 0,14 

liegt, desto elastischer und weicher ist der Beschlag, je hoher, desto harter wird 
er. Hierbei spielt die Zahnlange eine groBe Rolle. Je kleiner die Zahnlange 
gewahlt ist, desto harter wird bei gleichbleibendem Knie der Beschlag, und 
umgekehrt. Will man 
also eine elastische 
Kratze erhalten, so 
ist die Zahnlange 
moglichst groB und 
das Knie tief zu 
wahlen. 

Lange Kratzen

o 
18 

u: 

19 aD 21 22 a3 25 26 27 

tr or 68 82 

Abb. 53. Lehre zur Bestimmung der Drahtdicke. 

zahne ohne Knie werden in der Baumwollspinnerei als Polierwalzen fiir die 
Beschlage verwendet. Die GroBe des Kniewinkels fJ (Abb.54) schwankt fiir 
Baumwolle zwischen 143° und 160°, im Mittel betragt er 149°, wogegen der 
Winkel 01.:, unter dem die Nadeln in das Tuch eingesetzt sind, zwischen 73,5(} 
und 76,5°, im Mittel 75,2° betragt. Die Zahne einer Kratze miissen nach 
dem Aufziehen derart liegen, daB die Verbindungslinie der Spitze A mit dem 
Punkte B (Abb.55) durch den Kriimmungsmittelpunkt des Arbeitsteiles geht. 
Jede andere Lage ist zu verwerfen. Liegt z. B. die Spitze L (Abb. 56) vor dem 
durch den FuBpunkt der Nadeln gehenden Radius, so wird die Nadel, wenn sie 
beim Arbeiten zuriickgebogen wird, sich erheben und an den N adeln des gegeniiber
liegenden Beschlages streifen, wodurch GrieB entsteht und ein haufiges Schleifen 
notig wird. Liegt hingegen die Spitze L (Abb. 57) auf der anderen Seite des in 
Betracht kommenden Halbmessers, so wird die Spitze die Fasern nicht geniigend 
zuriickhalten konnen, da sie bei der geringsten Beanspruchung zuriickgebogen 
wird und die Fasern abgleiten laBt. 

Die gauze Zahnlange, vom Steg bis zur Spitze gemessen, betragt fiir Baum-
6* 
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wolle beim Trommel- und Sammlerbeschlag 10 mm, beim Deckelbeschlag 9,6 mm. 
Je groBer die Lieferung der Karde werden soIl, desto niederer muB der Kratzen
zahn sein. Beim Trommelbeschlag wird das Knie um 1/3 der aus dem Tuch ragen-

;~+~ 
I I I 
I I : 
I I , 
, I I 

Abb.54. Abb.55. Abb.56. Abb.57. Abb.58. Abb.59. Abb.60. 

Abb. 54 bis 60. Anordnungen der Kratzenzahne. 

den Zahnlange vom Kratzentuch entfernt angeordnet (Abb. 58). Beim Sammler
beschlag ist das Knie um 1/4 der freien Zahnlange vom Stoffe entfernt (Abb. 59). 
Beim Laufdeckelbeschlag wird entweder das Knie wie beim Trommelbeschlag 
angeordnet (Abb. 58) oder in manchen Fallen in der Mitte der freien Lange, wie 
Abb. 60 zeigt. 

Als Anordnung der einzelnen Zahne zueinander verwendet man meistens den 
"Saulenstich" oder "Kolonnensatz", wie ihn Abb. 61 darstellt. Diegleichen 

Zahne der aufeinander folgenden Diago
nalen stehen hierbei in Saulen unter
einander. Die Verteilung der Spitz en ist 
eine regelrechte und iiberall gleichmaBige. 
Auch lassen die Spitzen deutlich Diago
nalen erkennen, durch die ein eingehendes 
Teilen der Fasermassen ermoglicht wird. 

c) Bevolkerung des Beschlages. 
Unter "Bevolkerung" oder Dichtig

keit eines Beschlages versteht man die 
Anzahl Nadeln fiir 1 Flacheneinheit. Je 
feiner die zu bearbeitende Baumwolle ist, 
um so feiner muB die N ummer des zur 
Herstellung des Kratzenbesehlages ver
wendeten Drahtes sein und um so zahl
reieher die Nadeln fiir 1 Flaeheneinheit. 
Um die Bevolkerung zu ermitteln, ver

Abb.61. Saulenstich oder Kolonnensatz. fahrt man folgendermaBen: Auf dem 
Langssinne des Beschlages (siehe Abb. 61) 

trage man seine Breite b = A B ab und ermittle die im Breitensinne vorhan
denen Zahnreihen Z. Diese multipliziere man mit dem Rapport R des Stiches 
und mit der Anzahl Wiederholungen W dieses Rapportes auf der im Langen
sinne abgetragenen Breitenlange A C = b. Das Produkt teilt man durch die 
Anzahl Quadratzentimeter Q, auf welcher die Ermittlung geschah, und erhalt 
so die Anzahl Zahne N fiir 1 em 2 • Also: 

Zahnreihen im Breitensinne • Rapport des Stiches· Wiederholungen 
f"' 1 2 des Rapportes im Langensinne auf die Breitenlange 

Zahne ur cm = Anzahl Quadratzentimeter 

oder: Z·R·W 
N=-Q- ' 
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Der in Abb. 61 dargestellte Beschlag fiir Trommel hat eine Breite von 5,3 em 
und 3ziihnigen Saulenstich, die Anzahl Saulen im Breitenstich ist 8, der Rap
port hat 3 Ziihne, die auf die Lange von 5,3 em enthaltenen Wiederholungen des 
Rapportes betragen 47,1. Die Anzahl Zahne auf 1 cm2 belaufen sich demnach auf: 

N - Z·E· W _ 8·3·47,1 - 40 24 - 40 
- Q - 5,32 - , - '" , 

also 2·40 = 80 Spitz en fiir 1 em 2• 

Als Bevolkerung der Kratzen ist bei der franzosischen Benennung die Draht
dicke maBgebend, da mit ihr eine ganz bestimmte Bevolkerung des Beschlages 
festgelegt wird, wogegen in England die Dichtigkeit, d. h. die Anzahl Nadeln fiir 
1 Quadratzoll, welcher meistens einer bestimmten Drahtdicke entspricht, allein 
ausschlaggebend ist. FUr die englische Nummer eines Beschlages konnen wir allge
mein setzen: 

oder: 

Englische Nummer des Kratzenbeschlages = Konstante' Zahnezahl 
fiir 1 Quadratzoll 

Ein Quadratzoll ist gleich 6,4516 cm2• Somit konnen wir setzen: 

N z = 6,4516 ·N •. 

In die erste Formel eingesetzt, ergibt: 

E = K·6,4516·N •. 

Es solI nun die Konstante K ermittelt werden. 
Zur Bestimmung der englischen Nummer des Kratzenbeschlages zahlte man 

friiher einfach die Wiederholungen des Rapportes auf die ganze Lange des Blattes, 
welche 4 Zoll = 10,16 em betrug. Fand man z. B. 120, so hatte der Beschlag die 
Nummer 120. Waren bloB 100 Wiederholungen des Rapportes im Langensinne 
hintereinander angeordnet, so war die Beschlagnummer 100. Die Nadeln waren 
derart eingesetzt, daB immer 5 Rapporte zu 10 Doppelzahnen auf einen Zoll im 
Breitensinne, also parallel zur Trommelachse, kamen. Die Ermittlung der Dichte 
war aus diesen Angaben hochst einfach. Es geniigte, die englische Beschlag
nummer Emit der konstanten Zahl 10, dem sogenannten crown 0, zu multi
plizieren und durch 4, die Anzahl Quadratzoll, auf die die Bestimmung geschah, 
zu dividieren, um die Nadeln N z fiir 1 Quadratzoll zu erhalten: 

o 
Nz=-r E . 

Trotzdem mit der Zeit die Anzahl Zahne im Breitensinne wechselte, infolge der 
neuen Stiche und durch praktische Erfahrungen abgeandert, blieb doch zur Be
stimmung der Beschlagnummer die alte Regel bestehen und der crown 10 hat 
sich nicht geandert. Nur fiir lichter gesteckte Bander (AusstoB- und Polierkratzen) 
tragen einige englische Kratzenfabrikanten den wirklichen Verhaltnissen Rech
nung, indem sie statt des crown 10 eine konstante Zahl 8 annehmen. In diesem 
FaIle machen sie ihre neue Einteilung der Kratzenbeschlage dadurch kenntlich, 
daB sie die neue Crownzahl als Zahler vor die Nummer setzen. So z. B. 

Beschlag Nr. 8/80 = 80~ 8 = 160 Zahne 

8/70 = 70· 8 = 140 
"" 4 " 
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ergibt: 
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o N =-·E 
• 4 

4 
E=O·N •. 

Die gesuchte Konstante ist mithin gleich K = ~ . 
Da fiir die gewohnlich angewendete englische Numerierung der Kratzen

beschlage C = 10 ist, so wird 
Ey = O,4·N., 

d. h.: Die gewohnliche englische Kratzennummer ist gleich -~ der Bevo1kerung 

fiir 1 Quadratzoll. Flir die leicht gesteckten Beschlage, wo der crown 8 zur An
wendung kommt, ist 

El = O,5·N •. 

Setzen wirflir N z den Wert: N. = 6,4516·Ne in obige Formeln ein, so erhalten wir 

Eg ~ 2,58·Ne , 

El = 3,23·Ne · 

Tabelle 8 gibt eine Ubersicht libel' Drahtdicken und liber Bevo1kerungen nach 
der englischen und franzosischen Einteilung: 

Tabelle 8. Nummern, Drahtdicken und Bevolkerungen. 

Englische Nummer 
des Beschlages. 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140 

Franzosische Num-
mer des Beschlages 

angegeben durch die 
Drahtdicken. . 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 

aus deutschen Preislisten 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 
aus englischenPreislisten 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 

Drahtnummer 
nach franzosischer Lehre 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 
nach englischer Lehre . 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 

Bevolkerung inZahnen 
fUr 1 em 2 berechnet . 19,375 23,25 27,125 31 34,721 38,751 42,625 46,5 50,375 54,25 
nach eng!. Preislisten 18 23 26 30 34 38 42 46 50 54 
fUr 1 Quadratzoll . 125 150 175 200 225 250 275 300 325 350 
Anzahl Zahne fur 

4 Quadratzoll 500 600 700 800 900 1000 1100 1200 1300 1400 

Die meisten Kratzenfabrikanten geben neb en den englischen Nummern die 
franzosischen an, doch selten ubereinstimmende Drahtdicken. Da nun, je nach 
der Einteilung, verschiedene franzosische Nummern als den gleichen Drahtdicken 
entsprechend aufgefuhrt werden und die englischen Firmen auf den Vergleichs
tab ellen beider Numerierungen mit Vorliebe die feinste franzosische Drahtnummer 
del' englischen gleichstellen, so mull man beim Einkaufen von Kratzenbeschlagen 
auf den Preislisten zuerst den Durchmesser der bis jetzt verwendeten Kratzen 
aufsuchen und dann erst die in der Preisliste aufgefiihrte Nummer des Kratzen
beschlages berucksichtigen. Angenommen, man habe bisher als Trommelbeschlag 
nach franzosischer Numerierung stets Nr. 24 verwendet und bestellt nach eng
lischer Preisliste die der dort aufgefiihrten franzosischen Nr. 24 entsprechende 

150 

32 
34 
36 

32 
37 

58,12 
58 

375 

1500 
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englische Nr. 90, so wird man, wie aus Tabelle 8 zu ersehen ist; eine Kratze er
halten, deren Draht Nr. 20 franzosisch ist und deren Bevolkerung statt 42 Ziihnen 
fiir I cm 2 nur 34 besitzt . 

. d) Anwendung der verschiedenen Drahtnummern und 
Bevolkerungen fiir die Karden. 

Der Kratzenbeschlag muB dem zu kardierenden Faserstoff entsprechend ge
wahlt werden: je feiner die Fasern sind, desto feiner miissen die sie bearbeitenden 
Kratzenbeschlage genommen werden. Die Sammler und die Laufdeckel sind im 
Drahte um eine Nummer feiner als der Trommelbeschlag und auch um eine 
N ummer dichter gesteckt. Fiir groBe Lieferungen und zur Vermeidung des Rollens 
der Fasern empfiehlt es sich, die Trommel um eine Nummer schwacher zu be
volkern, ala ihre Nummer verlangt. 

Da die Laufdeckel nUl' eine einzige Beschlagnummer erhalten, so gibt man 
ihnen sowie dem Sammler einen Beschlag, der um eine Nummer feiner ist ala der 
der Trommel und versieht die Kratzen mit dichter Bevolkerung. Will man die 
Giite des Flores auf Kosten der Lieferung erhohen, so wahlt man die Beschlage 
des Sammlers und der Laufdeckel um zwei Nummern feiner als den Trommel
beschlag. Tabelle 9 gibt einige Aufschliisse. 

Tabelle 9. 

Indische Baumwolle .Amerikanische Baumwolle Mako oder Jumel 

.Arbeitsteile Drahtnummer BevOIkerung Drahtnummer Beviilkerung Drahtnummer Beviiikerung 
pro em' pro em' pro em' 

franz. I Eng- Zahne Spitze. franz. I Eng- Ziihne Spitzer franz. Eng- Ziihne I Spltzen Petrement Hsche lPetrement Hsche iPetrement Hsche 

Trommel 26 100 32 68 28 110 38 76 30 120 42 
Sammler 28 110 42 84 30 120 46 92 32 130 50 
Laufdeckel 28 110 42 84 30 120 46 92 32 130 50 
Lieferung in kg fUr 

10 Stunden 70-80 - - - 60-70 - - - 55-60 - -

Trommel - - - 28 110 38 76 30 120 42 
Sammler - - - 32 130 50 100 34 140 54 
Laufdeckel - - - 32 130 50 100 34 140 54 
Lieferung in kg fUr 

. .10 Stunden - - - 35-45 - - - 35 - -

Nachdem die kleinen Faserbiischel vom VorreiBer herausgerissen und der 
groBen Trommel iibergeben worden sind, werden sie von den Kardierpunkten 
zwischen Deckel und Trommel bearbeitet. 1m Verhaltnis zur groBen Umfangs
geschwindigkeit der Trommel konnen die Deckel als 
stillstehend angesehen werden_ Wieschon weiteroben 
gesagt wurde, fiillen sich die Beschlage der Deckel 
sowie die der Trommel mit Fasern und bilden eine 
elastische Unterlage. Voraussetzung hierbei ist, daB 
beide Beschlage unter gleichem Winkel stehen_ Dies 
geschiehtauf Grundfolgender Kraftezerlegung_ N ach 
Abb_ 62 ist D der Deckel, T der Trommelbeschlag. 
P ist die Kraft, mit welcher das Baumwollbiischel 

_- ( 7 
,EO ~ 

~T 

Abb.62. Hiikchenstellung 
bei Krempelpunkten. 

vom Trommelbeschlag mitgenommen wird. Diese zerlegt sich in die Komponen
ten PI und P2' Hierbei sucht PI die Fasern gegen die Stoffunterlage des Beschlages 
zu ziehen, wogegen P2 sie zu strecken versucht_ Es ware also PI die fiillende, 
P2 die kardierende Kraft_ Die Kraft P ist an den ersten Deckeln, d. h. gegen die 

84 
100 
100 

-
84 

108 
108 

-
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VorreiBerseite zu, am groBten und nimmt gegen den Sammler zu bestandig ab, 
denn die Faserbiischel werden, infolge der vielen Kardierpunkte, immer mehr in 
Einzelfasern zerlegt. Jede Faser hat das Bestreben, infolge der Einwirkung der 
Komponente PI als Fiillung auf den Grund des Beschlages zu gelangen. Aber 
hauptsachlich bleiben die kurzen Fasern in der FUllung, wahrend die .langen 
Fasern langer der Wirkung des gegeniiberliegenden Beschlages ausgesetzt sind 
und deshalb mitgefiihrt werden. Ein kurze Faser hingegen gleitet ohne weiteres, 
der Kraft PI folgend, als Fiillung ein, da sie vom gegeniiberliegenden Beschlag 
nicht mehr erfaBt werden kann. Durch dieses MitreiBen seitens der gegeniiber
liegenden Zahne werden aber auch viele Fasern zerrissen, besonders wenn der 
Krempeldraht Seitenschliff besitzt. Durch letzteren erhalt der Draht oben zwei 
Spitzen, welche viel zum ZerreiBen der langen Fasern beitragen, wogegen der 
Runddraht, welcher nur oben flach abgeschliffen ist, die Fasern schonender be
handelt. J edenfalls ist die kardierende Kraft bei Garnituren, welche Seitenschliff 
besitzen, groBer wie beim Runddraht. 

Geht die Verbindungslinie zwischen Hakchenspitze und FuBpunkt durch den 
Mittelpunkt der Trommel, so ist bei etwaigem Zuriickbiegen des Hakchens kein 
Streifen an der gegeniiberliegenden Garnitur zu befiirchten. Infolge des ofteren 
Abschleifens der Kratze werden die Hakchen kiirzer, demgemaB geht die Ver
bindungslinie zwischen Spitze und FuBpunkt nicht mehr durch den Trommel
mittelpunkt, und bei etwaiger Beanspruchung wird die Kraft P (Abb. 62) das 
Hakchen zuriickbiegen, wodurch der Abstand zwischen den beiden zusammen
arbeitenden Garnituren vergroBert wird. Um nun zu verhiiten, daB eine Kratze 
bei normalem Abschleifen allzubald schlecht arbeitet, laBt man die Hakchen
spitze etwas vorstehen, so daB der Radius der Trommel und die Verbindungslinie 
zwischen Hakchenspitze und FuBpunkt einen Winkel von etwa 5 bis 6° bilden, 
wobei dann wahrend der Arbeitsperiode die Hakchenspitze der Trommelgarnitur 

~T 

/ \ 

derjenigen der Deckelkratze infolge des Zuriickbiegens sich 
um 0,04 mm nahert. Hierbei kann die Kratze der Trommel
garnitur um 3,05 mm abgeschliffen werden, bevor die Hakchen 
beim Zuriickbiegen sich voneinander entfernen. Gewohnlich 
ist die Gesamthohe des Hakchens 10 mm, wobei der obere 
Teil des Knies 5,5 bis 6 mm besitzt, der untere Teil, Steg mit 
einbegriffen, 4,5 bis 4 mm miBt. Abb. 63. Hakchen

steHung bei Ab
nehmepunkten. 

Liegen die Hakchen in gleicher Richtung, wie Abb. 63 zeigt, 
so nimmt der eine Beschlag die Fasern des andern ab, wie 
dies beim Abnehmepunkt des Sammlers der Fall ist, wenn die 

Umfangsgeschwindigkeit der Trommel groBer als die des Sammlers ist, wobei 
die Fasern von der Trommel an den Sammler abgestrichen werden. 

2. Das Einstellen der Krempel. 
Sind die Arbeitsteile zu weit voneinander entfernt, so entsteht "GrieB". Er 

tritt auch auf, wenn der VorreiBer mit Baumwolle umwickelt ist, was bei zu 
groBer Entfernung zwischen VorreiBer und Trommel der Fall sein kann. Des
gleichen griest die Karde, wenn mit 01 getrankte Baumwolle auf die Trommel 
gelangt. Zu einer einwandfreien Arbeit der Krempel ist demnach ganz ge
naues Einstellen Bedingung. Man verwendet zu diesem Zweck Stellbleche, 
welche gewohnlich mit den Nummern 5, 7, 10 und 12 bezeichnet sind. Hier
bei gibt jede dieser Zahlen die Anzahl Tausendstel Zoll an; Z. B. hat Stellblech 5 
eine Dicke von 5/1000 Zoll usf. Aus Abb.64 ist ersichtlich, daB die Mulde zu
erst mit dem Stellblech 7 angestellt und sodann mit Stellblech 5 nachgepriift 
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wird. 7 muB eng eingestellt werden und 5 muB leicht durchgezogen werden 
konnen. Die Messer werden mit Stellblech 10 an den VorreiBer angestellt. 1st das 
Messer zu nahe am VorreiBer, so gehen viele gute Fasern in den Abfall, ist es da
gegen zu weit entfernt, so werden viele Dnreinigkeiten auf die Trommel iiber
tragen. Zum Einstellen des VorreiBerrostes bedient man sich eines Kalibers, 
welches die genaue Rundung 
des Rostes besitzt und wel-
ches an einem Ende 2,2 mm, 
am anderen Ende 0,5 bis 
0,6 mm dick ist. 1st der Rost 
zu nahe am VorreiBer, so 
gehen viele gute Fasern in 
den Abfall. Der VorreiBer 
wird in bezug auf die Trom-
mel genau wie die Mulde an 
den VorreiBer mit den Stell-
blechen 7 und 5 eingestellt. ===.W; 
Das Blech iiber dem Vor- ---------
reiBer, welches die Trommel 
zwischen VorreiBer undLauf
deckel abdeckt, wird an bei· 
den Enden mit dem Stell-
blech 12 eingestellt. Des- Abb.64. Einstellen am Eingang der Krempel. 
gleichen wird das Blech, das 
vom V orreiBerrost aus unter der Trommel als Trommelrost weiter auslauft, an 
seinem obersten Ende mit 12 an die Trommel angestellt. An der Stelle, an 
welcher dieses Blech aufhort und der eigentliche Trommelrost beginnt, wird 
das Kaliber 34 angewendet, wobei also aIle vier Stellbleche zusammen genommen 
werden. Auch in der Mitte des Rostes, d. h. senkrecht unter der Trommelwelle, 
wird mit 34 eingestellt. Gegen den Sammler zu lauft der Rost wiederum als 
Vollblech aus und dieses wird mit 34 oder 36 an die Trommel angestellt. Ent
halt hierbei der Flaum unter dem Trommelrost viele gute Fasern, so muB dieses 
Vollblech etwas von der Trommel entfernt werden. Sollten sich wahrend des 
Ganges der Maschine Flocken am Sammler bemerkbar machen, so wird man 
auch in diesem FaIle dieses letzterwahnte Vollblech etwas weiter von der Trom
mel abstellen. 

Die Deckel sollten so nahe wie moglich eingestellt werden, gewohnlich benutzt 
man dazu das Kaliber 7, manche verwenden Kaliber 8 und 10. Dies hangt 
von der Wattendicke ab, mit welcher die Karde gespeist wird. Fiir eine genaue 
Deckeleinstellung miissen natiirlich aIle Laufdeckel gleichmaBig abgeschliffen 
sein. Vorsichtshalber wird man wahrend des Ganges der Maschine das Ohr an 
verschiedene Deckel halten, urn zu kontrollieren, ob sich die Beschlage nicht 
streifen. J edoch sollen sie so nahe angestellt sein, daB die Deckel beim leisesten 
Druck mit der Hand an dem Trommelbeschlag streifen. 

Auch das Blech, welches vom unteren Teil des Sammlerdeckels sich bis zu den 
Laufdeckeln hinaufzieht, muB sorgfaltig eingestellt werden. Dnten an der Trom
mel, beim Sammler, sowie oben an den Deckeln benutzt man das Stellblech 12. 
Dagegen wird der mittlere Teil des Bleches, wo sich die Klappen fiir das Aus
stoBen und das Schleifen befinden, mit Kaliber 24 angestellt. Am oberen Tell des 
Bleches, also bei den Laufdeckeln, sind Stellschrauben vorhanden, welche ge
statten, mehr oder weniger DeckelausstoB zu erhalten. Je naher man das Blech 
an die Trommel stellt, desto weniger DeckelausstoB erhalt man und umgekehrt. 
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Dies gilt natiirlich nur von Deckelketten, welche dieselbe Drehrichtung wie die 
Trommel haben, z. B. bei allen englischen Karden. Bei der Krempel der Elsassi
schenMaschinenbaugesellschaft, Miilhauseni. Eis., drehen die Deckel im entgegen
gesetzten Sinne, was den Vorteil haben soli, daB die groberen Unreinigkeiten, 
welche zwischen Deckel und Trommel gelangen, rechtzeitig ausgeschieden werden 
konnen, wogegen bei den anderen Systemen die betreffenden Unreinigkeiten 
mehr oder weniger zermalmt in das kardierte Gut gelangen konnen. Tatsachlich 
ist der DeckelausstoB an den Karden der Elsassischen Maschinenbaugesellschaft, 
Miilhausen i. Eis., viel schmutziger wie derjenige der iibrigen Systeme. 

Der Sammler wird auBerst nahe an die Trommel angestellt, selbstverstandlich 
ohne zu streifen. Das Stellblech 5 soli nach dem Einstellen zwischen diesen beiden 
Organen etwas festgeklemmt sein. Grundsatzlich soli nach jeder Einstellung das 
betreffende Organ gedreht werden, um festzustellen, ob auch nirgends etwas 
streift. 

An letzter Stelle wird der Kamm eingestellt. Es ist ratsam, nicht zu nahe an 
den Sammler zu gehen, denn durch etwa vorkommendes Herunterfallen des An
triebsseiles des Kammes bildet sich eine Art Pelz um den Sammler, wodurch ent
weder der Sammlerbeschlag oder der Kamm beschadigt werden kann, besonders 
wenn der bedienende Arbeiter an einer anderen Maschine beschaftigt ist und den 
Fehler nicht sogleich bemerkt. Es ist deshalb vorteilhaft, den Kamm mit Kaliber 34 
(aile 4 Stellbleche zusammen genommen) an den Sammler zustellen. 

3. Das Aufziehen der Beschlage auf Trommel und Sammler. 
Die Bandgarnituren miissen an einem trockenen Orte aufbewahrt werden, 

um dem Rostigwerden der Nadeln vorzubeugen. Vor allem wird man den als 
Doppelscheibe aufgewickelten Beschlag in einen Korb derart abwickeln, daB das 
Ende, welches den Anfangspunkt beim Aufziehen bildet, nach oben zu liegen 
kommt. Dieses Ende liegt im Zentrum der einen Bandscheibe. Den Anfang des 
Bandes erkennt man daran, daB die Nadeln nach unten geneigt sind, wenn man 
die Spitzenseite vor die Augen halt. Bei Trommel und Sammler wird stets links 
mit dem Aufziehen begonnen, wobei man von den Abzugswalzen aus nach der 
groBen Trommel hinsieht. Durch Anreiben mittels einer Spindel werden etwaige 
hervorstehende Nadeln wieder in die Tuchunterlage gedriickt und die Unter
seite der letzteren mit Graphit bestrichen. Derart vorbereitet wird der Korb 
mit der Garnitur wahrend 24 Stunden an einen warmen Ort gestellt, z. B. auf 
das Kesselmauerwerk, damit sich der Beschlag richtig ausdehnen kann. Jedoch 
soli der Korb nicht unmittelbar auf die heiBen Backsteine, sondern in einer Ent
fernung von etwa einem halben Meter auf Holzbocke gestellt werden. 

Trommel und Sammler miissen ebenfalls vorbereitet werden. Die Holzzapfen, 
welche zum Annageln der Garnituren dienen, werden gegebenenfalls erneuert. 
Hohle Stellen werden mit Glaserkitt glattgestrichen. Daraufhin wird die Trommel 
(bei normaler Umdrehungszahl) fein abgeschmirgelt und mit Graphit eingerieben, 
um etwaigem Schwitzen des Gusses vorzubeugen, denn der Graphit verstopft 
die Poren. In neuester Zeit ist eine neue Schmirgelmaschine von Dronsfield 
auf dem Markte, mit der alte Karden, deren Lager und gegebenenfalls auch die 
Trommelwellen erneuert wurden, neu zentriert werden konnen. Mittels einer 
5 cm breiten Vollschmirgelscheibe, welche auf einer der Horsfellschen 
Wanderwalze ahnlichen Leitspindel sich hin- und herbewegt, wird der GuB
mantel der Trommel so lange abgeschliffen, bis er vollig kreisrund ist. 

Zum Aufziehen der Bandgarnituren bedient man sich heutzutage ausschlieB
Hch des Apparates von Dronsfield, welcher in Abb. 65 abgebildet ist. Diese 
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zeigt das Aufziehen eines Sammlers. Der Apparat wird mittels einer Winde U 
betatigt, welche auf der Sammlerachse festgeschraubt ist. Die Kette L wirkt auf 
die langs der Schiene H entlang laufenden Schraube K, welche die Fortbewegung 
des FiihrungskorpersA bewirkt. 
Mittels einer Schraube und einer 
Klemmschiene D wird die ge
wiinschte Bandspannung auf
recht erhalten. Der Fiihrungs
korper A bewegt sich automa
tisch vorwarts, und zwar so, 
daB ein Band genau neben das 
andere zu liegen kommt. Es ist 
beim Fortbewegen von A genau 
darauf zu achten, daB der Zug 
auf die gauze Bandbreite wirkt. 
Dreht die Leitspindel K etwas 
zu schnell oder auch zu lang
sam, so kann mit dem Hand
hebel M die Bandstellung be
richtigt werden. Die Hauptsache 
beim Aufziehen ist, mit groBt
moglicher Spannung das Band 
auf die Trommel zu bringen und 
die Spannung gleichmaBig auf

Abb. 65. Aufziehapparat fiir Kardenbander 
von Dronsfield. 

recht zu erhalten. Der Spannungszeiger ist demgemiiB bestandig zu iiberwachen. 
Nur eine groBe Aufziehspannung ermoglicht es, die verschiedenen Beschlage 
auBerst nahe aneinander zu stellen. 

Gewohnlich betragt die Bandbreite bei Trommelgarnitur 52 mm, bei Sammler
garnitur 38 mm. Die iiblichen Spannungen sind folgende. Trommel: Man fangt 
die ersten 20 cm mit 50 Ibs an, nach dem Festnageln dieser Lange geht man auf 
1501bs, nimmt dann bestandig an Spannung zu, bis sie bei voller Bandbreite auf 
300 bis 3251bs gestiegen ist, und geht, sobald am Ende derTrommel das Band wieder 
schmaler geschnitten werden muB, langsam zuriick auf 150 und 50 Ibs. Sammler: 
Anfangs von 501bs auf I501bs bis zu 250 bis 270 Ibs bei voller Bandbreite, sodann 
nach beendetem Aufziehen wieder langsam auf 150 und 50 lbs zuriickgehen. 

Um schlechte Rander am Vlies zu vermeiden, wird gewohnlich derart auf
gezogen, daB die als Spitze zulaufenden Enden nach innen gekehrt sind. Liegen 
die Spitzen nach auBen, so ist das Fehlen ganzer Reihen Nadeln am Rande der 
Trommel oder des Sammlers unvermeidlich, wodurch dann flockige Rander erzeugt 
werden. Zum Aufziehen einer Trommelgarnitur verfahrt man folgendermaBen: 

Man teilt die einem Trommelumfang gleiche Bandlange vom Anfangspunkt 
des Bandes aus in drei gleiche Teile. Der Durchmesser der guBeisernen Trom
mel einer englischen Karde betragt 50 Zoll = 1270 mm und der Umfang gleich 
3990 mm. Durch die groBe Spannung, die das Bandstiick erleidet, verlangert 
es sich aber, so daB nicht 3990 mm, sondern nur 3780 mm in drei gleiche Teile 
zu teilen sind. Die Lange 3780 mm wurde praktisch ermittelt. Jedes Drittel des 
Trommelumfanges wird mit einem Blaustift markiert. In Abb. 66 bedeuten I-III, 
III-V und V-VII je 13 des Trommelumfanges = 1260 mm, desgleichen 
IX-XI, XI-XIII und XIII-XV. 

Abb. 66 stellt die Draufsicht dar, d. h. die Spitzen nach oben gerichtet. Die 
Riickseite zeigt Abb. 67. Zum Beginnen des Aufziehens laBt man 8 Doppelhakchen 
stehen und zieht von dies em Punkte II aus einen Strich bis zu VI. AIle die links 
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des Striches sich befindlichen Hakchen, von der Riickseite aus gesehen (Abb. 67), 
werden hE"rausgenommen und das Tuch langs des Striches 11-VI abgeschnitten. 
Dieser eine Umfang wird nun aufgezogen und festgenagelt. Bei normal zu
nehmender Spannung wird nun der Punkt VII genau auf Punkt I fallen. Bei 
etwaigen Abweichungen in der Spannung wird die Umspannungslange der 

Abb.66. 

F Trommel entweder groBer oder kleiner als 3780 mm 
I sein. Es ist deshalb angebracht, erst dann die Teilung 
I des zweiten Trommelumfanges vorzunehmen, wenn der 

erste vollstandig aufgezogen ist. Vom Punkte VII aus 
wird man den zweiten. Trommelumfang VII-XIV 

~ wiederum in 3 glejche Teile einteilen. Die Strecke 
I VII-VIII entspricht der obigen 
I Linie I-II, also 8 Doppelhak

chen. Von VIII aus werdensenk-
recht hinunter % des Umfanges c 
bis zum Punkte XII und von 
XII-XIV wiederum je eine 
Linie gezogen, worauf die Fliiche 
VII-VIII-XII-XIV heraus- 0 0_ 
geschnitten wird. Derart vor
bereitet wird jetzt der zweite 
Umfang aufgezogen. Von nun 
ab kann das Kratzenband unter 
voller Spannung spiralformig auf
gezogen werden. Sobald man an 
die beiden letzten Spiralen ge
langt, wird das Band wieder auf
genagelt. Am rechten Ende der 
Trommel angelangt, wird das 
Band sich schrag iiber den Trom
melrand legen. Derjenige Punkt 

Abb.67. des Bandes, welcher den Trom Abb.68. Abb.69. 

Abb. 66 und 67. Zuschnitt 
des Bandes am Anfang des 

Aufziehens. 

melrand zuerst beriihrt, wird 
markiert. In Abb. 68 (Draufsicht) 
und in Abb. 69 (Riickansicht) 
ist er mit A bezeichnet. Die 

Abb. 68 und 69. Zu
schnitt des Bandes am 
Ende des Aufziehens. 

Tr6mmel wird jetzt nach riickwarts gedreht und durch Abzahlen von 8 Hak
chenreihen (% der ganzen Bandbreite) der Punkt B bestimmt. Vom Punkt A 
aus wird wiederum die Entfernung von 1260 mm = % des Trommelumfanges 
(auf dem gelockerten Bande gemessen) abgetragen, wobei der Punkt a gefunden 
wird. Das Dreieck ABO wird herausgeschnitten, worauf man von dem Punkte D, 
welcher sich in der Verlangerung von AB am anderen Bandrande befindet, nach 
unten zu % des Trommelumfanges = 2520 mm auf dem losen Bande abmiBt 
und hierbei den Punkt E festlegt, wobei EF = AB ist. Von EF aus wird noch
mals Ya des Trommelumfanges = 1260 mm abgetragen und die Endpunkte GH 
bestimmt, welche beim spateren Aufwickeln mit den Punkten BA zusammen
fallen. Die Flache DE GI wird herausgeschnitten, worauf das Band wiederum 
angespannt und unter abnehmender Spannung fertig aufgezogen wird. Die 
Befestigungsflachen ABHG und I II V II V III werden mit Siegellack ausgegossen. 

Bei dieser Aufziehmethode werden die Bandrander an den Trommelenden voll
standig mit Nadeln besetzt sein, so daB schlechte Rander des Vlieses nicht mog
lich sind. 
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4. Das Ausstollen der Krempel. 
Uber diesen Vorgang, den jeder Techniker wohl zur Genuge kennt, ist 

wenig zu sagen. Abb.70 zeigt eine gewohnliche AusstoBwalze. In modernen Be
trieben wird meistens mit Vakuum ausgestoBen, weil dabei die Staubbildung 
verhindert wird. Durchschnittlich solI eine Karde aIle 2 bis 2Y2 Stunden aus
gestoBen werden. Das AusstoBen hat aber den groBen Nachteil, daB es die Num
mern der Kardenbander ungunstig beeinfluBt. Gewohnlich arbeitet eine Serie 

Abb. 70. AusstoJ3walze. 

Krempeln fUr eine bestimmte Anzahl Streckwerkkopfe. Werden nun die Karden 
eine nach der anderen ausgestoBen, wie dies meist der Fall ist, so werden not
gedrungen wahrend einer gewissen Zeit eine Anzahl Kardenbander auf der Strecke 
verarbeitet, welche eine feinereNummer haben, als die Normalnummer sein solI. 
Urn diesem unvermeidlichen Ubel einigermaBen vorzubeugen, ist es zweckmaBig, 
immer die ubernachste Krempel auszustoBen. Sind die Krempeln von 1 bis x 
numeriert, so werden also beim ersten AusstoB die Karden mit den ungeraden 
Zahlen, beim folgenden AusstoB die Maschinen mit den geraden Zahlen aus
gestoBen usw. 

Die Muldenform. Die Muldenform andert sich je nach der Lange der zu be
arbeitenden Fasern. Diese liegen kreuz und quer in der dem Speisezylinder vor
gelegten Wickelwatte. Infolgedessen ist es unmoglich, daB aIle Fasern durch den 
V orreiBer ausgekammt werden konnen, vielmehr wird die Baumwolle in kleinen, 

Abb.71. Abb.72. Abb.73. 

Abb.71 bis 73. Muldenformen fur verschiedene Baumwollsorten. 

herausgerissenen Faserbuscheln der kardierenden Wirkung von Trommel und 
Deckeln dargeboten. Nun mussen aber lange Fasern schonender behandelt werden 
als kurze; das Auskammen und Entwirren der Faserbuschellanger Baumwolle be
ansprucht mehr Zeit. Das Durchziehen der V orreiBerzahne wird also anhaltender 
sein mussen, als dies bei kurzer Baumwolle zu sein braucht. Aus diesem Grunde 
wird die Muldenform wie folgt ausgefuhrt: Fiir Sea-Island, Georgia, Sakellaridis 
und lange agyptische Baumwolle wird die Form Abb. 71 verwendet, fUr mittlere 
Stapellange die Form Abb. 72 und fUr kurze Baumwolle die Form Abb. 73. 
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5. EinfluB der Krempel auf die GleichmaBigkeit des Gespinstes. 
Untersucht man einen auf Ringspinner oder Selfaktor gesponnenen Faden, 

so bemerkt man schwache Stellen, welche in der Spulerlunte an der betreffen
den Stelle nicht vorhanden waren. Nehmen wir an, die Lange der schnittigen 
Stelle betrage 30 mm und wir hatten z. B. an dem betreffenden Ringspinner 
einen Verzug von 7,5, so miiBte die Lange der schwachen Stelle in der Spuler
lunte 4 mm betragen. Dies ist aber unmoglich, der Fehler muB also anderswo 
gesucht werden. Er kann nur von falschen Zylinderstellungen der Vorbereitungs
maschinen oder auch von der verschiedenen Sauberkeit der Baumwolle herriihren. 
Natiirlich wird hierbei angenommen, daB die Verzugszylinder kein Spiel haben 
und daB keine Fehler infolge schlechter Radergetriebe entstehen konnen. -
Betrachten wir nun einen derartig schnittigen Faden, so werden wir sehen, 
daB nach der diinnen Fadenstelle eine dicke folgt, d. h. dicker als der normale 
Faden sein soli. Untersucht man die Spulerlunte, welche dieses schlechte 
Fadenstiick geliefert hat, so wird man Unreinigkeiten und nicht parallelgelegte 
Fasern in dem betreffenden Luntenstiick vorfinden. Diese Unreinigkeiten ver
ursachen einen Widerstand beim Strecken. Statt daB die Fasern regelmaBig 
nebeneinander gleiten, bleiben sie an solchen Unreinigkeiten hangen, wodurch 
die von der Unreinigkeit zuriickgehaltenen Fasern sich mehr oder weniger ver
knoten und somit verdickte und verdiinnte Stellen in den Vorbereitungslunten 
bilden. Haben die Lunten grobe Nummern, so wird sich dieser Fehler nicht so 
deutlich bemerkbar machen, iiberdies ist in diesem Falle der Verzug meistens 
klein gewahlt. Es ist einleuchtend, daB derartig durch Unreinigkeiten zuriick
gehaltene Fasern einen schlechten EinfluB auf die GleichmaBigkeit des Ge
spinstes haben miissen, besonders wenn es sich um rauhe Baumwolle handelt. 
Will man also einen guten Faden herstellen, so ist die Hauptbedingung eine vor
ziigliche Arbeit der Krempel. Bei den Karden soUte eigentlich mehr auf eine 
tadellose Sauberkeit als auf eine groBe Lieferung gesehen werden. Es sollte vor 
allem darnach getrachtet werden, jeden Fremdkorper aus dem Krempelflor 
auszuscheiden. 

Nun ist aber auch nicht jede Spinnerei in der Lage, eine geniigende Anzahl 
Karden zur Verfiigung zu haben, um solch einwandfreies Gut erzeugen zu konnen. 
In diesem Falle kann man sich einigermaBen helfen, indem man die GroBe des 
Verzuges an den Streckwerken moglichst vermindert, wodurch der Gleitwiderstand 
der Fasern, hervorgerufen durch die Unreinigkeiten, etwas verringert wird. Je 
groBer der Verzug ist, desto langsamer drehen die Einzugszylinder. Foiglich wird 
auch eine Unreinigkeit mehr Faserbiischel infolge des Gleitwiderstandes an
haufen, als wenn dieselbe schnell mitgenommen wiirde. Tatsachlich kann man 
auch praktisch erproben, daB eine Verminderung der Verziige eine Verbesserung 
des Gespinstes zur Folge hat. 

6. Abfallbestimmung bei der Krempel. 
Der Einfachheit halber setzen wir den Versuch fort, welcher in der Putzerei 

ausgefiihrt wurde. Dort lieB man 500 kg Baumwolle durch Offner, Mittel- und 
Feinschlager, wovon noch 474,1 kg beim Feinschlager herauskamen. Diese 
474,1 kg Feinschlagerwickel wurden nun auf 9 Krempeln aufgelegt, um einen 
Durchschnittswert zu erhalten, wobei folgendes erzielt wurde: 

Gewicht der Baumwolle beim Eintritt in die Krempeln = 474,1 kg 
Austritt aus den Krempeln = 448,1 " 

Verlust = 26,0 kg. 
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Dieser Verlust setzte sich aus folgenden AbfaJIsorten zusammen: 

DeckelausstoB = 11,340 kg = 2,530% 
TrommelausstoB 2,380 " = 0,530 % 
SammlerausstoB 0,805 " = 0,180% 
Abfall unter dem VorreiBer 4,660 .. = 1,040% 
Flaum unter dem Trommelrost 0,251 .. = 0,056% 
Putzwalzenflaum iiber dem Speisezylinder 0,582 " = 0,130% 
Gute, wieder zu verarbeitende Abfiille 2,355 ,. = 0,525% 
Kehrricht 0,309 " = 0,069 % 
Nicht wiedergefundener Abfall (Flug usw.) 3,318 " = 0,740% 

Summe = 26,000 kg = 5,800% 

Die Verarbeitung dieser 474,1 kg benotigte 8 Stunden 20 Minuten auf 9 Karden. 

7. Berechnung der Karde. 
Zugrunde gelegt ist eine Karde der Elsassischen MaschinenbaugeselIschaft, 

Miilhausen i. EIsaB. 
Eintretende Nummer = 0,001685 englisch 
Austretende = 0,170 englisch 

0,170 
Gesamtverzug 0,001685 = 100,8 

Bezeichnen wir mit E'P das Lieferwechselrad und mit En das Verzugswechsel
rad (siehe Abb. 74). 

YtJlY7JllJl?I' 
Durr:bm. m. BRXIt/og = 25fJ 

gro1le liwnme/ 
/Jurr:llm. m. Beschltl§· fJflU 

Summ/el' 
/JurcOm. m. BRXIt/fIg • 5StJ 
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Gr~r-----------iF.: 

Abb. 74. Schema zur Berechnung der Karde. 

Umdrehungszahl der Trommel = 175 
Umfangsgeschwindigkeit der Trommel = :n;' 1300· 175 = 715500 mm in 1 Min. 

Umdrehungszahl des VorreiBers = 175 ~~~ = 463 theoretisch; praktisch = 460 

Umfangsgeschwindigkeit des VorreiBers = :n;' 250·460 = 361500 mm in 1 Min. 
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130 Rp 20 
Umdrehungszahl des Sammlers = 460 350' 0,995 45 170 = 0,444 Rp 

Umfangsgeschwindigkeit des Sammlers = n·650·0,444 Rp = 006.Rp mm in 1 Min. 

Umdrehungszahl des Einzugszylinders = 0,444 Rp':~ ~~ = 0,00370·Rp·Rn 

U mfangsgeschwindigkeit des ;Einzugszylinders = n' 60·0,00370· Rp' R" = 0,698 Rp. Rn mm 
in 1 Min. 

Umdrehungszahl der Wickelwalze = 0,00370·Rp·R" !~ = 0,001378·Rp·Rn 

Umfangsgeschwindigkeit der Wickelwalze = n·152·0,001378·Rp·R" = 0,608.Rp·Rnrum 
in 1 Min. 

Umdrehungszahl des Abzugszylinders = O,444·Rp 117~ = 4,19.Rp 

Umfangsgeschwindigkeit des Abzugszylinders = n·76·4,19·Rp = 1001.Rp rum in 1 Min. 

Umdrehungszahl der Auszugszylinder im Drehtopf = 4,19·Rp ~~ ~~ = 638,5.Rp 

U mfangsgeschwindigkeit der Auszugszylinder im Drehtopf = n' 52 . 638,5 . Rp = 1044. Rp rum 
in 1 Min. 

Zur Bestimmung der Zahnezahl der Wechselrader verfahren wir folgender
maBen: 

Der Offner liefert in 10 Arbeit.sstunden = 2070 kg 
Als AbfaH ergibt sich: am Mittelschlager = 1,171 % 

am Feinschlager = 0,970% 
an der Karde = 5,800 % 

Somit Gesamtabfall vom Offnerausgang bis einschlieBlich Karde = 7,941 
= ,....., 7,95%. 

Die Gesamtzahl der Karden muB demnach eine Produktion haben von 

2070 COO ~07,95) = 2070'0,9205 = 1905 kg. 

Nebmen wir 37 Krempeln an, so liefert eine Maschine 5,15 kg in 1 Stunde. Bei 
Beriicksichtigung des AusstoBens (1 Karde) und des Schleifens (2 Karden) werden 
demnach 40 Karden benotigt, um diese 1905 kg in 10 Stunden zu liefern. 

Die austretende Kardenbandnummer ist 0,17 englisch, d. h. 0,17 hanks wiegen 
453,6 g oder 0,17'768 = 130,6 m wiegen 453,6 g. 

Um 5,15 kg in 1 Stunde zu erhalten, waren somit 13~'1~:615 = 1483 m Karden-

band Nr.O,17 erforderlich. Und in 1 Minute batten ~r 1:~3 = 24,72 m. 

Die Umfangsgeschwindigkeit der Auszugswalzen im Drehtopf muB demnach 
gleich 24,72 m/min sein. Aus dem Vorhergegangenen ergibt sich somit: 

1044·Rp = 24720 mm, 
24720 .. 

Rp = 1044 = 23,65 = ,....., 24 Zahne • 

Mit einem 24er Lieferwechsel liefern die Auszugswalzen des Drehtopfes: 

1044·24 = 25,06 m/min . 

Der Verzugswechsel kann nun mit Leichtigkeit besti=t werden. 
Da nach obenstehendem unser Gesamtverzug an der Krempel = 100,8 ist, 

so muB die Umfangsgeschwindigkeit der Wickelwalze = ~~o~~ = 0,2485 m/min 
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sein. In diesem Faile betragt die Umdrehungszahl der Wickelwalze: 

248,5 = 052 
JT- ·152 ,. 

Somit sind die Umdrehungen des Einzugszylinders = 0,52 ~! = 1,396. 
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Es wurde weiter oben die Umdrehungszahl des Einzugszylinders mit dem 
Werte 0,00370· Rp . Rn bestimmt. Durch Gleichsetzen ergibt sich: 

0,00370·24· Rn = 1,396, 

Rn = 0,0~3~~~ 24 = 15,72 = '" 16 Zahne. 

Mit diesem Verzugswechselrad von 16 Zahnen wird der Einzugszylinder eine 
Umdrehungszahl erhalten von 

0,00370·24· 16 = 1,422. 

Dabei ergibt sich als Umfangsgeschwindigkeit: 

n· 60·1,422 = 268 mm in I Min. 

Umdrehungszahl der Wickelwalze = 0,001378,24,16 = 0,529. 
Umfangsgeschwindigkeit der Wickelwalze = 1,422 ¥,:'JT-.152 = 253 mm in 1 Min. 

D . kl' h G t . 25060 99 er Wlr lC e esam verzug 1St = 253 = . 

Infolgedessen wird die wahre austretende Kardennummer = 99·0,001685 
= 0,167 statt 0,17. 

Nachdem wir endgilltig Rp und Rn bestimmt haben, erhalten wir folgende 
Umdrehungszahlen und Umfangsgeschwindigkeiten der Karde: 

Trommel .. 
VorreiBer .. 
Sammler ... 
Einzugszylinder 
Wickelzylinder. 
Abzugswalzen. .... 
Auszugswalzen im Drehtopf 

U mdrehungszahl 
175 
460 

10,66 
1,422 
0,529 

100,5 
153,2 

Umfangsgeschwindigkeit 
715500 mm in 1 Min. 
361500 1 
21750,. 1 

268 "1,, 
253" 1 

24040 1 
25060 " ,,1 " 

Einzel verziige. 

oder 

Zwischen Wickelwalze und Einzugszylinder 

Einzugszylinder und VorreiBer 

VorreiBer und Trommel 

Trommel und Sammler 

Sammler und Abzugswalzen 

268 
= 253 = 1,06 

= 361500 = 1349 
268 

715500 
= 361500 = 1,981 

21750 
= 715500 = 0,03038 

24040 
= 21750 = 1,105 

. 25060 
Abzugswalzen und Auszugswalzen 1m Drehtopf = 24040 = 1,041 

Gesamtverzug = 1,06·1349·1,981·0,03038· 1,105·1,041 = 99 

52 51120401702615 _ 99 
152 1916 4018 16 16 - • 

Herzog, Technologie IV!2 A, b: BrUcher. 7 
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Der wirkliche Verzug in der Krempel ist: 

1349· 1,981 = 2670 , 

d. h. 1 em Watte verteilt sich tiber 2670 em der Trommeloberflache. 
Die Zeit, welche notig ist, um den 40,6 m enthaltenden Schlagerwickel an der 

Karde aufzuarbeiten, betragt; 

4~:~0 = 160,5 Minuten = 2 Stunden 40,5 Minuten. 

Es ist praktisch unmoglich, eine genau einheitliche Kardennummer zu erzielen, 
denn der Prozentsatz der Abfalle an den Karden andert sich je nach der Sauber
keit des zu bearbeitenden Gutes. Er kann zwischen 4 und 6 % schwanken. AuBer
dem ist nach jedem AusstoBen die Nummer des Kardenbandes feiner, wie sie 
theoretisch vorgesehen ist. Diese UnregelmaBigkeiten in den Nummern konnen 
nur durch das Dublieren an den Strecken und den Spulen einigermaBen aus
geglichen werden. 

8. Das Kammen der Fasern aufder KrempeP. 
Man versteht unter "Kammen" oder Krempelintensitat das Verhaltnis 

zwischen der Anzahl Trommelumlaufe und der Speisung in derselben Zeiteinheit. 
Bezeichnen wir mit K das Kammen, mit T t die Trommelumdrehungen in 

1 Minute und mit E! die Lieferung des Speisezylinders in 1 Minute, so ist 

In unserem FaIle ware also 

K = T, 
E!· 

K = 175 2508 
0,0698 . E'J} • En E'J} • En . 

Hierbei ist der Zahler die Kammungskonstante. 

K _ 2508 _ 2508 _ ') 
- 24.16 - 384 - 6,5 .. 5 . 

Aus der vorhergehenden Berechnung der Karde haben wir ersehen, daB 1 em 
Wickellange sich auf eine Lange von 2670 em auf der Trommel verteilt. Teilen 
wir diese 2670 em durch den Umfang der Trommel, so erhalten wir eine Zahl, 
welche angibt, wie viele Umdrehungen die Trommel wahrend 1 em Speisung 
vollfiihrt. In anderen Worten, diese Zahl gibt uns die Kammung oder die Krempel
intensitat an. 

2670 
K = 130 = 6,525 . n· em 

Verallgemeinern wir letztere Formel, so erhalten wir 
V 

K = n:-130' 

V=408·K. 

Gehen wir z. B. mit dem Kammen bis auf 3,5 herunter, so hatten wir 

V = 408·3,5 = 1430 . 

Dies bedeutet eine Verminderung der Kardierungsintensitat, demnach ein schlech
tes Arbeiten der Krempel. Das Gewicht eines Meters Wickel ist = G= 350 g. 

1 Johannsen-NieB: Baumwollspinnerei, RohweiBweberei und Fabrikanlagen. Leipzig 
1902 (Verlag Bernh. Friedr. Voigt). 



Das Kammen der Fasern auf der Krempel. 

Als Nummer ausgedruckt: 
1 

G = 0,59 N' 

99 

Das Gewicht einer Baumwollfaser hangt von ihrer Lange 1 und ihrer Dicke ~ 
abo Angenommen, 1 und ~ seien bekannt, und ist das spezifische Gewicht der 
Baumwollfaser = 1,5 = 8, so erhalten wir als Fasergewicht: 

n 152 

@=4· 1' 8 • 

Auf I m Wickel entfallen als Anzahl Fasern 

G 
A = @j , 

A = 0,59 = 0,59·4 . __ 1_ = '"" ~ 
n 152 3,14· 1,5 N· l . 152 N . l . 152 • 

N-·l·8 
4 

Nach mannigfaltigen Versuchen hat man gefunden, daB die englische Nummer 
einer amerikanischen Baumwollfaser mit 

9C = 3200 
angenommen werden kann. 

Ebenfalls wurde nachgewiesen, daB 76800 cm Faserlange notig sind, um 
I lb = 453,6 g auszumachen. Demnach wiegen 

3200·76800 = 453,6 g. 

Durch Einsetzen dieses Wertes in die Formel @ = n :2. 1· 8 erhalten wir 

n 15 2 

453,6 = 4.3200.76800.1,5. 

Der Durchmesser einer Faser betragt demnach 

_ 1/ 453,6·4 _ ,/ _ 
~ - r 3,14.3200.76800.1,5 - r 0,0000015674 - 0,00125 cm . 

Mit Hilfe dieser Angaben ist es ein Leichtes, die Anzahl Fasern zu bestimmen, 
welche in einer gewissen Wickellange sich befinden. Wir haben 

ill = nt52 .1. 8 = n· 0,0000015674 .1,5. 1 = 00000018456135.1 g. 
~ 4 4 ' 

Demnach ist die Faserzahl fur I m Wickel 
G 0,59 

A = @j = 0,0000018456135. N .l 
319677 
NT' 

In dieser let7;ten Formel bedeutet N die englische Wickelnummer und 1 die 
mittlere Faserlange in cm. 

N = 0,001685; 1 = 27 mm, 
319677 

A = 0,001685.2,7 = 70250000 Fasern 

in I m Schliigerwickel. 
Bowman gibt in seinem Buche "The structure of the cotton fibre" an, daB 

man etwa 265600 Rohbaumwollfasern im Ballen fur I g annehmen kann. 
7* 
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Da 1 m Wickel in unserem FaIle 350 g wjegt (N = 0,001685), so haben 
wir fiir 1 g 

70250000 
350 = 200800 Fasern. 

Nehmen wir die mittlere Faserlange als unbekannt an, so hatten wir nach 
Bowman 

350·265600 = 92900000 Fasern in 1 m Wickel, 
319677 

A = 0,001685 .l = 92900000, 

l = 2,04 cm = 20,4 mm . 

Diese Zahl fur die FaserHinge konnte zutreffen, denn die rohe Baumwolle 
enthiilt eine groBe Anzahl kurzer Fasern, welche schon in der Putzerei aus
geschieden werden und selbstverstandlich die mittlere Faserlange bedeutendherab
setzen. Sogar beim Schlagerwickel - 350 g fiir 1 m - konnen wir die wirkliche 
mittlere Faserlange nicht mit 27 mm annehmen, denn die Karde scheidet eben
falls noch viele kurze Fasern aus. Nehmen wir deshalb an, daB die mittlere 
normale Faserlange von 27 mm noch um 2 mm herabgesetzt wird, so erhalten wir: 

319677 . 
A = 0,001685.2,5 = 75900000 Fasern auf 1 m WICkel. 

Weiter oben wurde als Gewicht einer Faser 

@ = 0,0000018456135·l g 

gefunden, wobei l die mittlere Faserlange in em bedeutet. 
Demnaeh kommen auf 1 g 

1 541828 
rx = 0,0000018456135 .l = ~ Fasern. 

Fur l = 2,04 cm erhalten wir: 

rx = 5~~g:8 = 265600 Fasern fur 1 g, 

was genau der Formel von Bowman entspricht. 

Mittels dieser Formel rx = 5411828 kann man also die Anzahl Fasern fUr 1 g 
em 

berechnen, nachdem die mittlere Faserlange bestimmt wurde. 
Aus der vorhergehenden Berechnung der Krempel ist zu ersehen, daB der 

Einzugszylinder 26,8 cm Watte in 1 Minute befordert. Nehmen wir nach den 
in der Putzerei ausgeschiedenen kurzen Fasern im Feinschlagerwickel die mittlere 
Faserlange mit 2,5 cm an, so werden dem V orreiBer in I Minute 

75900000·0,268 = 20350000 Fasern 

vorgelegt. Ist d der an den auBersten Spitzen gemessene Durchmesser des Vor
reiBers, und a die Entfernung einer Zahnspitze zur anderen, so betragt die Anzahl 
Spitzen auf einem Umfang des VorreiBers: 

nd = n· 250 = 785 = 1047 = r--' 105 Spitzen. 
a a 7,5 mm ' 

Betragt die Entfernung zwischen 2 Spitzenbandern, d. h. parallel zur V or
reiBerachse gemessen 

b = 4,5mm 
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und ist die ar beitende Lange des V orreiBers 

B= 940mm, 
so sind 

: = ~~~ = 209 Reihen VorreiBerzahne auf der ganzen Breite. 

Somit arbeiten insgesamt: 

: = nad = 209· 105 = 21900 VorreiBerzahne. 

Die Umdrehungszahl des VorreiBers = B t = 460 t/min. 
DemgemaB laufen in 1 Minute an derselben Arbeitslinie 

S = B t • ! nad = 460·21900 = 10080000 Zahne 
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voriiber. Weiter oben wurde festgestellt, daB dem VorreiBer in 1 Minute 20350000 
Fasern dargeboten wurden. Wahrend dieser Zeiteinheit arbeiten 10080000 
Spitzen, somit kommen auf einen VorreiBerzahn 

20350000 
10080000 = 2,015 Fasern. 

Wie wir soeben gesehen haben, betragt die .Anzahl Zahne, welche in 1 Minute 
an derselben Arbeitslinie durchlaufen 

S=B Bnd (1) 
t b a 

1 m Feinschlagerwiekel wiegt 
1 

G = 0,59 N g 

und das Gewicht einer Faser der Lange 1 und der Dicke ~ (in em) betragt 

n152 n ~ 
@ = 4' 1· 8 = 4' 1,0 • ~2 • 1 g. 

In 1 Minute zieht der Speisezylinder eine Lange El em ein, somit ist das Gewicht 
. G.Ez 

dieser emgezogenen Watte = 100 g. 

Die Faserzahl, welche sich in dieser in 1 Minute eingezogenen Wattenlange 
befindet, betragt 

G . E~m 0,59 . E~m Z - -- - ------'-------'----
-100·@ - 100~-15.152.zcm.N 

4 ' 

(2) 

Indem wir die Gleichung (2) durch die Gleichung (1) dividieren, erhalten 
wir die .Anzahl Fasern, welche von einem V orreiBerzahn beriihrt werden. 

Z 4·0,59·E,·a·b 
x = S = C;-1O;:C0~.-n--;2~.--':I:-,5:;-. 15"'2:-."C;"Z'-. N~.-B~t-.--;B~. d . 

In dieser Gleichung sind a, b, 7C, B t , B und d unveranderliche GraBen, also 
kannen wir fUr 

4·059· a· b 
100 . n 2 • ~,5 . B t • B· d = {J 

setzen. Demnach lautet die obige Gleichung 
Ez 

x = {J 152 .Z.N· 

Hierbei sind E l , ~ und 1 in em ausgedruckt. 
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Jedoeh ist ~2 nieht ganz unveranderlieh. Bezeiehnen wir mit in die englisehe 
Nummer einer Faser, so haben wir 

132 em' 

C'~ 4 em. in· 76800) ·1,5 = 453,6 

~2 = 453,6·4 _ 0,005015866666 
1,5·3,14· 76800·9l 9l 

Nach dieser lepzten Gleiehung wird folgende Tabelle gefunden: 

9l I 132 9l 132 9l 132 

3600 0,00000139329 3300 0,000001519959 3000 0,000001671955 
3500 0,0000014331047 3200 0,000001567458 2900 0,000001729609 
3400 0,0000014811372 3100 0,000001618021 2800 0,0000017913807 

~ bilden einen Koeffizienten, welehen wir mit 1] bezeiehnen wollen, demnaeh 

E{'" 
x=1]--. 

";=.N 

FUr die Karde der Elsassisehen Masehinenbaugesellsehaft ist: 

a= 0,75 em, 

b = 0,45 em, 

d = 25,0 em, 

B= 94em, 

B t = 460 t/min , 

wodureh der Wert von {3 bestimmt ist 

R 4·0,59·0,75.0,45 
p = 100.3,142 .1,5.460.94.25 = 0,000000000497. 

In abgerundeten Zahlen erhalten wir .somit folgende Tabelle: 

9l 132 1J 9l 132 1J 

3600 0,00000139 0,000358 3100 0,00000162 0,000307 
3500 0,00000143 0,000348 3000 0,00000167 0,000298 
3400 0,00000148 0,000336 2900 0,00000173 0,000287 
3300 0,00000152 0,000327 2800 0,00000179 0,000278 
3200 0,00000157 0,000316 

Nehmen wir als Beispiel die englisehe Fasernummer in = 3200 an, wie sie 
schon weiter oben angefiihrt wurde, wobei El = 26,8 em, l = 2,5 em und 
N = 0,001685 war, so erhalten wir 

x = 1] _}!,rn = 0,000316 2 5. ~60~1685 = 2,015 Fasern auf 1 VorreiBerzahn. 
~ ·N , , 

Wollen wir nun eine langere Faser bearbeiten, sagen wir l = 4 em, wobei in = 3600 
ist, und wollen wir ein x = 0,5 erhalten, indem wir aber die Krempel lassen 
wie sie ist, so ware die Wiekelnummer: 

N = 1] :'l = 0,0003580~;,.84 0,00495 = '" 120 g fiir 1 m. 
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Fiir unseren Fall x = 2,015 (Anzahl del' von einem Zahn bestrichenen Fasern), 
konnen wir jetzt die Krempelintensitat (Kammungen) berechnen: 

woraus 

Aus del' Gleichung 

erhalten wir ebenfalls 

Durch Gleichsetzen ergibt sich 

K= ~:, 

x·Z·N E l =--
'YJ 

K - ---.!'.-' --'rJZ.N.x· 

Hierbei ist T t = 175 t/min, 1 = 2,5 cm, x = 2,015, N = 0,001685. Foiglich 

175 
K = 0,000316 2,5.0,001685.2,015 = 6,525. 

In Worten ausgedruckt: Wahrend del' Einzugszylinder 1 cm Wickelwatte ein
zieht, macht die Trommel 6,525 Umdrehungen, was eine recht gute Kardierung 
darstellt, da die auBerste Grenze fur eine gute Arbeit eine Kammung von 5,76 
angenommen werde,n muB, wie dies in del' nachstehenden Tabelle ersichtlich 
ist. Dieselbe gibt die Werte von x und von K fiir eine bestimmte Faserlange 
an, bei welcher noch eine gute Arbeit moglich ist. 

Faserlange K Faserlange K 
in mm x in mm x pro em pro em 

10 8,- 4,5 35 1,25 8,23 
15 5,- 4,8 40 1,- 9,-
20 3,5 5,14 45 0,8 10,-
25 2,5 5,76 50 0,6 12,-
30 1,75 6,86 

Je hoher K bei gleichbleibender Faserlange angenommen wird, desto bessel' 
ist die Krempelarbeit. 

D. Die Wickelstrecken. 
Die Wickelstrecken sowie die Kammaschine kommen nul' bei Bearbeitung 

von langeren Baumwollsorten in Betracht. Erstere haben den Zweck, die Wickel 
herzustellen, welche auf die Kammaschine aufgelegt werden. Urn ein vorzug
liches Ergebnis zu erhalten, ist die Arbeitsfolge folgende: Die Kardenbander 
werden auf einer gewohnlichen Strecke durchgelassen (Vorstrecke), urn die 
Fasern etwas parallel zu legen und die GleichmaBigkeit del' del' Wickel
strecke vorzulegenden Bander infolge del' Dublierung zu erhohen. Die aus
tretenden Bander del' Vorstrecke werden del' ersten Wickelstrecke, auch Band
vereinigungsmaschine genannt, vorgelegt, hier werden die Wickel 
hergestellt, welche fur die zweite Wickelstrecke bestimmt sind. Die austretenden 
Wickel diesel' zweiten Wickelstrecke gelangen zur Kammaschine. Nachdem die 
Baumwolle gekammt und dubliert aus diesel' letzteren Maschine herauskommt, 
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lliEt man sie noch 3 Strecken (Pas sagen) durchgehen, von wo sie dann auf den 
Grobspuler gelangt. Viele Spinnereien lassen die Vorstrecke einfach beiseite und 

Abb.75. Bandvereinigungsmaschine. 

bringen die Kardenbander sogleich auf die Bandvereinigungsmaschine, deren 
Wickel auf die zweite Wickelstrecke gelangen und von dort auf die Kamm

$~ ______ ~Du.=~=~=m=. =J2~ 

H J{-W 
II 63-64 
B 90-'1'1 

72 

70 

Abb. 76. Schema zur Berechnung der 
Bandvereinigungsmaschine. 

maschine kommen. 
Die fur die Kammaschine bestimm

ten Wickel sollen auf der ganzen Breite 
eine gleichmaBige Dicke besitzen, da~ 
mit die Zangen der Kammaschine die 
Watte an allen Stellen gleichmaBig 
festklemmen. Ist dies nicht der Fall, 
so kann es vorkommen, daB der Kamm 
ganze Buschel Fasern aus der Zange 
herausreiBt, welche dann selbstver
standlich in den Abfall gelangen. Die 
Hauptbedingung fUr ein gunstiges 
Kammen ist eine ausgezeichnete Kar-

~ dierung. Bei feiner, langer Baumwolle 
sollte bei der Karde nicht auf die Lie-
ferung gesehen werden, sondern das 
Hauptaugenmerk muB auf die Qualitat 
gerichtet sein. Aus diesem Grunde wird 
man eine moglichst dunne Feinschlager
watte als Vorlage fUr die Karde wahlen. 
In einer Spinnerei, in der die Baum
wolle gekammt wird, sollten die Kar
den nicht uber 3 kg in 1 Stunde liefern. 
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In den seItensten Fallen wird aber eine derartige Spinnerei uber eine genugende 
Anzahl Karden verfiigen. 

Abb.75 zeigt die Abbildung der ersten Wickelstrecke (Bandvereinigungs
maschine). Gewi:ihnlich werden 20 Streck- bezuglich Kardenbander vereinigt. 
Die Bander werden mittels eines Riffelzylinders eingezogen, welcher fur je 
2 Bander mit einer glatten Walze belastet ist. Jedes Band lauft uber einen 
ausbalancierten Li:iffel, welcher zur selbsttatigen Abstellvorrichtung gehi:irt und 
im FaIle eines Bandbruches die Maschine zum Stillstand bringt. Das Streck
werk selbst besteht aus 3 Riffelzylindern von je 38 mm Durchmesser. Die Druck
zylinder sind gieichfalls geriffeIt. Das verzogene Gut wird jetzt durch 2 unter 
Hebeldruck stehende glatte Kalanderwalzen gefiihrt, von wo die Watte von 
2 Wickelzylindern auf eine hi:ilzerne HUlse als Wickel aufgewickelt wird. Der 
Wickelapparat hat eine gewisse Ahnlichkeit mit demjenigen des Schlagers. Ein 
Zahler stellt selbsttatig die Maschine bei vollem Wickel abo Die Wickelbreite 
betragt 223mm. Abb. 76 zeigt das Antriebsschema der Bandvereinigungsmaschine. 

Berechnung. Es wurden folgende Wechselrader festgesteIlt: R = 38; A = 65; 
B = 44. 1st die Umdrehungszahl der Hauptwelle = 215, so erhalten wir folgende 
Geschwindigkeitsverhaltnisse: 

U mdrehungszahl der Wickelwalzen 
12 

= 215 70 = 36,82 

Umfangsgeschwindigkeit " = n·305·36,82 = 35300 mm in 1 Min. 
28 

Umdrehungszahl der Kalanderwalzen = 215 70 = 86 

Umfangsgeschwindigkeit " = n·127· 86 = 34350 mm in 1 Min. 

Umdrehungszahl des 1. Riffelzylinders = 86 ~~:: = 279,8 

Umfangsgeschwindigkeit " 1. 

Umdrehungszahl " 2. 

Umfangsgeschwindigkeit " 2. 

Umdrehungszahl " 3. 

Umfangsgeschwindigkeit " 3. 

= n·38·279,8 = 33400 mm in 1 Min. 
3826 

= 279,8 64 22 = 195 

= n·38·195 = 23300 mm in 1 Min. 

= 279,8 :: = 165 

= n·38·165 = 19720 mm in 1 Min. 

U mdrehungszahl " Einzugszylinders = 165 ~~ = 191,5 

Umfangsgeschwindigkeit " = n·32·191,5 = 19260 mm in 1 Min. 

Einzelverziige. 

Verzug zwischen dem Einzugszylinder und dem 3. Riffelzylinder = ~:;:~ = 1,022 

" 3. Riffelzylinder und dem 2. Riffelzylinder = ~!~~~ = 1,180 

2. 1. 
33400 

= 23300 = 1,432 

1. und den Kalanderwalzen 
34350 

= 33400 = 1,027 

den Kalanderwalzen und den Wickelwalzen 
35300 

= 34350 = 1,028 

Gesamtverzug = 1,022 ·1,180 ·1,432 ·1,027 ·1,028 = 1,820 
oder 

305 56 6426 26 70 12 
32 65 3844502870 = 1,820. 
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Angenommen, das Wattengewicht von 1 laufenden Meter betrage 38 g, so ist 
die theoretische Lieferung in 10 Arbeitsstunden: 

12 
Pt = 215 70· n· 0,305·600·0,038 = 805 kg . 

FUr die praktische Lieferung kann man ungefiihr 65 % annehmen, demnach 
Pp = '" 525 kg. 

Die von der ersten Wickelstrecke herriihrenden Wickel werden jetzt auf die 
zweite Wickelstrecke aufgelegt. Wie aus Abb. 77 ersichtlich, ist letztere mit 
Kurvenblechen versehen. Gewohnlich wird diese Maschine fUr 6 Wickel gebaut. 
Jedes yom 1. Riffelzylinder gelieferte Vlies liiuft iiber ein Kurvenblech auf einen 

Abb. 77. Wickelstrecke mit Kurvenblechen. 

polier-ten Tisch; aile 6 Vliese zusammen gelangen durch Kalanderwalzen und 
werden unter Druck auf dem Wickelapparat zu einem dichten Wickel aufgeroIlt. 
Derartig hergesteIlte Wickel besitzen eine gleichmiiBige Dicke auf der ganzen 
Wickelbreite, so daB aile Fasern von den Zangen der Kiimmaschine auf der 
ganzen Breite gleichmiiBig festgehalten werden. Bei abgelaufenem Vlies oder 
bei voIlem Wickel steIlt die Maschine selbsttiitig abo Die Wickelbreite betriigt 
268 mm, ist demnach 45 mm breiter wie diejenige der ersten Wickelstrecke. 

Berechnung. Abb.78 zeigt das Antriebsschema der Wickelstrecke mit Kur
venblechen (Elsiissische Maschinenbaugesellschaft, Miilhausen i. Els.). Verzugs
wechselrad = 44. 

1st die Umdrehungszahl der HauptweIle = 255, so erhalten wir folgende 
Geschwindigkeitsverhiiltnisse: 

Umdrehungszahl der Wickelwalzen 

Umfangsgeschwindigkeit " ". 
Umdrehungszahl der Kalanderwalzen 

Umfangsgeschwindigkeit " 

201520 
= 255 40 20 48 = 39,84 

= n· 305· 39,84 = 38200mminlMin. 
2015 

= 255 40 20 = 95,5 

= n ·126·95,5 = 37840 mm in 1 Min. 
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Umdrehungszahl des 1. Riffelzylinders 

Umfangsgeschwindigkeit " 1. 

Umdrehungszahl " 2. 

Umfangsgeschwindigkeit " 2. 

Umdrehungszahl ;, 3. 

Umfangsgeschwindigkeit " 3. 

Umdrehungszahl 4. 
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77 
= 255 60 = 327 

= n·35·327 = 36000 mm in 1 Min. 
25 4440 

= 327 100 65 20 = 110,5 

= n'32'110,5 = 12160mmin 1 Min. 
25 4427 

= 327 1006522 = 67,8 

= n·35·67,8 = 7460 mm in 1 Min. 
2544 

= 327 10065 = 55,25 

Umfangsgeschwindigkeit " 4. = n' 35· 55,25 = 6075 mID in 1 Min. 

Umdrehungszahl der hiilzernen Wickelzylinder = 55,25 !~ = 26,65 

Umfangsgeschwindigkeit " = n·70·26,65 = 5860 mm in 1 Min. 

ti70 

ti.JS 
65 

100 

tiM 

d..32 
Rt 

d..JS 20 60 

25 

20 

77 

'18 30 

Abb.78. Schema zur Berechnung der Wickelstrecke mit Kurvenblechen. 

Einzelverziige. 

Verzug zwischen dem h51zernen Wickelzylinder u. dem 4. Riffelzylinder = :~~~ = 1,036 

7460 
" 4. Riffelzylinder und dem 3. Riffelzylinder = 6075 = 1,228 

3. 
" 

2. = 12160 = 163 
7460 ' 

2. 1. 
36000 

" = 12160 = 2,96 

37840 
1. " den Kalanderwalzen = 36000 = 1,05 

28200 
den Kalanderwalzen und den Wickelwalzen = 37840 = 1,009 

Gesamtverzug = 1,036 ·1,228 ·1,63·2,96 ·1,05 ·1,009 = 6,50 

305 56 65 100 60 20 15 20 = 6 50 
70 2744 25 7740 20 48 ,. 

oder 
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Angenommen, das Wattengewicht des laufenden Meters betrage 40 g, so ist die 
theoretische Lieferung in 10 Arbeitsstunden: 

201520 
Pt = 255 402048· n· 0,305· 600·40 = 915 kg. 

Fiir die praktische Lieferung kann man ungefahr 60 % annehmen, demnach 
= 550 kg. 

E. Das Kammen der Banmwolle. 
Zur Herstellung von feinen und gleichmaBigen Garnen muB die Baumwolle 

gekammt werden. Trotz del' besten Kardage ist es nicht moglich, ein vollstandig 
einwandfreies Gut in bezug auf Sauberkeitund GleichmaBigkeit zu erzielen. 
Kleine Blattreste, Nissen sowie Anhaufungen von kurzen Faserbiischeln konnen 
beim sorgfaltigsten Krempeln nicht vermieden werden. Die RegelmaBigkeit 
eines Garnes hangt in erster Linie von del' GleichmaBigkeit del' Fasern in del' 
Lange abo Die Aufgabe des Kammens besteht nun darin, die langen Fasern von 
den kurzen abzusondern, wobei die langen Fasern in weitgehendstem MaBe von 
etwa noch vorhandenen Unreinigkeiten befreit werden sollen. Die ausgeschie
denen kurzen Fasern finden Verwendung in del' Streichgarnspinnerei zur Her
stellung von groben Nummern. Die aus del' Kammaschine herauskommenden 
ziemlich gleich langen Fasern nennt man "Zug", die abgesonderten kurzen 
Fasern bezeichnet man als "Kammling". 

Urn die Fasern moglichst schonend zu behandeln, muB das Kammen stufen
weis fortschreitend VOl' sich gehen. Dies wird erreicht durch eine Trommel, auf 
welcher Nadelreihen verschiedener Bevolkerung sich befinden. 

Die erste Kammaschine wurde im Jahre 1855 von Josua Heilmann, Miilhausen 
i. EIs., erfunden. Das Spinnen hoher Nummern ist erst durch die Heilmannsche 
Kammaschine moglich gemacht worden. Das Prinzip ist folgendes: Man klemmt 
mit einer Zange die Fasern fest und kammt den heraushangenden Faserbart 
mittels eines Kreiskammes. Letzterer besitzt 17 mit immer dichterer Bevolke
rung versehene Nadelreihen, welche den Faserbart mit nach vorn geneigten 
Nadeln auskammen. Sodann fallt ein feststehender Kamm, "Fixkamm", auch 
"Vorstechkamm" genannt, VOl' den Zangenbecken in den gekammten Faser
bart ein. Diesel' Fixkamm kammt das andere Faserende nicht, sondern er halt 
die kurzen Fasern zuriick, wenn die Spitzen des ausgekammten Faserbartes 
von einem sich nach vorwarts bewegenden Organ erfaBt und durch den Fix
kamm hindurchgezogen werden, reinigt sich das Faserende im Wulste del' 
zuriickbleibenden, nicht erfaBten Fasern. Je mehr Unreinigkeiten im "\Vulste 
enthalten sind, desto sauberer ist del' Zug. Daher kommt es, daB bei del' Heil
mannschen Kammaschine das im Wulste ausgekammte Faserende sauberer ist 
als die vom Kreiskamm gekammten Faserteile; es ist deshalb danach zu trachten, 
den heraushangenden Faserbart moglichst klein zu nehmen, dagegen den hinter 
del' Zange befindlichen Faserbart recht lang zu wahlen. Die heraustretenden 
gekammten Fasern legen sich infolge del' Riickwartsbewegung del' AbreiB
vorrichtung dachziegelartig iibereinander, werden verdichtet und kommen als 
zusammenhangendes Band zur Maschine heraus. 

Dicht VOl' del' Zange befindet sich an del' Oberzange ein kleines Biirstchen, 
welches bewirkt, daB die Fasern zum Kreiskamm abgelenkt werden. 

An Hand del' Skizzen 79, 80, 81 und 82 kann man sich das Heilmannsche 
Kammprinzip leicht VOl' Augen fiihren. 
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Auf der Welle A sitzt der Kreiskamm (Rundkamm), dessen Nadelreihen B 
gegenuber eines geriffelten Segmentes C sich befinden. In den Abb. 79 bis 82 
bedeuten H die Oberzange, G die Unterzange, FF die Speizezylinder, E der 
belederte AbreiBzylinder, DD die r 
Auszugszylinder und T ist der Fix
kamm. 

In der Abb. 79 haben die Speise
zylinder eine gewisse Lange Watte 
zwischen die beiden geoffneten Zan
genbecken vorgeschoben, worauf sich 
H und G geschlossen haben llnd der 
Kreiskamm das Kammen des her
aushangenden Faserbartes beginnt. 
Die erste der 17 N adelreihen be
steht aus groben N adeln mit rundem 
Querschnitt und mit jeder weiteren 
Nadelreihe nimmt die Feinheit der 
Nadeln zu, demnach auch die Be
volkerung. Diese Anordnung hat den 
Zweck, den von der Zange festge
haltenen Faserbart schonend durch
zukammen. 

In Abb. 80 ist der Faserbart 
durchgekammt, die kurzen Fasern 
und Unreinigkeiten sind zwischen 
den Nadeln hangen geblieben und 
werden von einer mit groBer Ge-

Abb.79. Abb. SO. 

schwindigkeit drehenden Rund- Abb. S1. Abb. 82. 

bfuste (aus Borsten oder Tampiko) Abb.79 bis S2. Kammprinzip bei der 
gereinigt. Dieser Abgang, der Heilmannschen Kammaschine. 
"Kammling", wird sodann von 
der Bfuste von einem langsam drehenden Doffer abgenommen, welcher mittels 
eines Hackers vom K,ammling befreit wird. 

Die Kreiskammwelle setzt ihre Drehung fort, bis das Riffelsegment C gegen
tiber des AbreiBzylinders sich befindet. Wahrend dieser Zeit gehen folgende 
Bewegungen vor sich: Die Auszugszylinder DD drehen' ruckwarts und liefern 
einen Teil des im vorigen Kammspiel gekammten Vlieses zuruck. Der belederte 
AbreiBzylinder E senkt sich, so daB er auf die gleiche Hohe wie die Riffeln des 
Segmentes C zu liegen kommt. Der Fixkamm senkt sich ebenfalls und sticht 
kurz vor dem Zangenmaul in den gekammten Faserbart ein, worauf sich die 
Zange offnet. Wahrenddem gelangt das Segment gegeniiber dem AbreiBzylinder E, 
wobei die Faserspitzen des gekammten Faserbartes zwischen E und C geklemmt 
werden. Diese Stellung zeigt Abb. 81. Infolge der Weiterbewegung des Kreis
kammes und des Druckes, den der belederte AbreiBzylinder auf das Segment 
ausubt, werden die Fasern des gekammten Bartes erfaBt und das ungekammte 
Ende des Faserbartes wird jetzt durch den Fixkamm hindurchgezogen, wobei 
sich die anderen Enden der gekammten Faserspitzen im Wulste kammen. Bei 
der Vorwartsbewegung des AbreiBzylinders werden die Faserspitzen auf das 
von den Auszugszylindern zuruckgelieferte Ende gelegt, worauf sich nach dieser 
"Lotung" die Auszugszylinder DD nach vorwarts drehen. 

Abb.82 zeigt den Augenblick, in welchem das Segment und der AbreiB
zylinder den gekammten Faserbart vollstandig zum Fixkamm herausgezogen 
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haben, so daB keinerlei Verbindung zwischen dem gekammten und dem zu 
kammenden Faserbartmehr besteht. Der Fixkamm hebt sich in die Rohe, 
ebenso hebt sich der AbreiBzylinder, die Speisezylinder F schieben wieder 

Abb.83. Ansicht der Kammaschine Heihnann vom Antriebswerk aua gesehen. 

eine bestimmte Wattenlange nach, worauf sich die Zange schlieBt und ein 
neues Kammspiel beginnt. 

Abb.84. Ansicht der Kammaschine Heihnann vom Streckwerk aus gesehen. 

Die Bewegungen, welche die Maschine bei dies en verschiedenen Arbeiten 
auszufiihren hat, sind folgende: 

1. C)ffnen und SchlieBen der Zange, 2. Speisung oder Zufiihrung, 
3. Reben und Senken des AbreiBzylinders, 4. Einstechen des Fixkammes, 
5. Vor- und Riickwartsbewegung oder "Pilgerschrittbewegung" der 
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Auszugszylinder. Die Auszugswalzen bewegen sich stetig langsam. Da die 
Maschine ruckweise arbeitet, so wiirde das Vlies abgerissen werden. Um dies 
zu verhindern, ist zwischen Auszugszylindern und Auszugswalzen eine Mulde 
angebracht, in welcher der Kammzug eine Schleife bildet, so daB immer Reserve 
vorhanden ist. 

Die Kammaschine nach Heilmann wird heute mit 6, 8 oder 10 Kapfen 
ausgefiihrt. Den folgenden Erlauterungen soll eine Kammaschine Heilmann, 
Konstruktion Platt Brothers-Oldham, zugrunde gelegt sein. Bei dieser Maschine 
bedingt ein Kammspiel eine volle Umdrehung der Kammwalze. Die "Duplex
Kammaschinen" fiihren 2 Kammspiele fUr 1 Kammwalzenumdrehung aus. 

1. Kimma chine Heilmann. 
a) Bewegungsmechanismus der Kamma chine Heilmann. 

Kon truktion Platt Brother -Oldham (England). 
Abb. 83 zeigt die Ansicht einer 8kapfigen Kamma chine am Antriebswerk 

aus gesehen, Abb. 84 die elbe Ma chine vom Streckwerk aus betrachtet. 
Auf der Hauptwelle sitzt ein 21 er Stirn

rad, welches mittels eines 80er Rades die 
Kreiskammwelle treibt. ie e Oer Rad 
treibt seinerseits vermittels eines gleich 
groBen Rades die xzenterwelle, auch 
Steuerwelle genannt, so daB Krei
kammwelle und Exzenterwelle die gleiche 
Umdrehungszahl besitzen, aber im ent
gegengesetzten Sinne drehen. Auf der 
Kreiskammwelle itzt der Exzenter fur 

Abb. 85. Bewegnngsmechanismus der Zange. 

die Bewegung des Fixkammes, wahrend auf der Steuerwelle alle iibrigen Ex
zenter sich befinden, so der Zangenexzenter, der Exzenter zum Heben und 
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Senken des AbreiBzylinders sowie der Exzenter Zllr Vor- und Riickwartsbewe
gung der Auszugszylinder. 

1. Das Offnen und SchlieBen der Zange. Wie schon oben erwahnt, befindet 
sich auf der Steuerwelle P, Abb.85, der Exzenter zur Bewegung der Zange. 
Diese letztere besteht aus Oberzange und Unterzange. Die Oberzange besitzt 
an der Klemmstelle Riffeln, wogegen die untere Zange vorn abgerundet und 
mit Leder iiberzogen ist, wodurch eine elastische und sichere Klemmung der 

Abb. 86. Schnitt durch die Heihnannsche Kammaschine. 

Baumwolle erzielt wird. In Abb. 85 ist der Bewegungsmechanismus der Zange 
wiedergegeben. Die Oberzange Zo und die Unterzange Zu sind voneinander 
vollstandig getrennt, so daB diese Organe unabhangig voneinander reguliert 
werden k6nnen. 

Die Bewegung der Oberzange Zo geht vom Exzenter El von der Steuer
welle P aus. Die Oberzange ist an einem zweiarmigen Hebel a festgeschraubt, 
welcher sich um die Achse b drehen kann. Das andere Ende des doppelarmigen 
Hebels a ist am Zapfen c eingehangt, und letzterer ist mit einem Scharnier 
verbunden, an welchem sich die Stange d befindet. Diese Schubstange d ist in 
einem um Zapfen e drehbaren Gelenkkopf t befestigt, an dem der auf Welle g 
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festgekeilte .Arm h festgeklemmt ist. Auf derselben Welle ist ein einarmiger 
Hebel i aufgekeilt, der zwischen 2 Stellschrauben k k1 des auf g lose gelagerten 
Doppelhebels 111 sich be-
findet. Am anderen Ende 
des Doppelhebels 111 be
findet sich die Laufrolle m, 
die in einer Rinne des Ex
zenters E1 gefiihrt wird. 

Sobald m vom groBen 
auf den kleinen Durch
messer des Exzenters ge
langt, wird 1 mit Hille 
del' Stellschraube k den 
Hebel i hinunterdriicken, 
da h auf derselben 
Welle aufgekeilt ist, be
wegt sich Stange d nach 
unten in die punktierte 
Stellung, wobei die Zange 
geoffnet wird. Gelangt die 
Laufrolle m vom kleinen 
auf den groBen Durch
messer des Exzenters E1 , 

so wird sich die Zange 
schlieBen. 

Durch diese Bewegung 
der Oberzange wiirde je-
doch del' zu kammende 
Faserbart nicht geniigend 
geklemmt werden. Urn 
dies zu erreichen, fiihrt 
die Unterzangeeineleichte 
auf- und abschwingende 
Bewegung alls, dies ge
schieht folgendermaBen: 
Die Unterzange Zu ist an 
einem Stiick n festge
schraubt, welches auf 
Achse b befestigt ist und 
das zwei Auslaufer n 1 und 
n2 besitzt. An n1 befindet 
sich eine Feder (siehe auch 
Schnitt Abb. 86), so daB 
die Unterzange einen 
Druck gegen die Ober
zange ausiibt. An n 2 ist 
eine Stellschraube ange
bracht, die an das Gestell 
aufstoBt, sob aId die Zange 

lnt/#,l·fi'(/d 
dtJZdhne 

Abb.87. Bewegungsmechanismus der Speisung. 

Abb. . Antrieb des pei ez~rlinder 
und der 'Yiokelwalzen. 

geoffnet ist. In Abb. 85 sind Feder und Stellschraube weggelassen, jedoch deut
lich in Abb. 86 veranschaulicht. Sobald nun die Oberzange sich schlieBt und del' 
obere Zangenschnabel den unteren beriihrt, wird letzterer hinuntergedriickt; 

Herzog, Technologie IVj2 A, b: Briicher. 8 
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die Stellschraube des Unterzangenhebels n2 entfernt sich vom Gestell und die 
in ~ eingehangte Feder wird gespannt. Dadurch wird der ganze Federzug von 
der im Zangenmaul festgeklemmten Watte aufgenommen. 

2. Speisung oder Zufiihrung. Siehe Abb. 87 und Schema Abb. 88. Auf der 
Rundkammwelle C befindet sich eine Scheibe a, welche einen Zapfen b tragt. 
Bei jeder Umdrehung dreht dieser Zapfen b das Sternrad c um 1/5 Umdrehungen, 
da dieses 5 Aussparungen besitzt. Sobald der Zapfen b das Sternrad um I/o 
gedreht hat, lehnt sich der entsprechende Sternlappen an das konzentrische 

Abb. 89. Hintere Ansicht der Heilmannschen Kammaschine 
vom Drehkopf aus gesehen. 

Stuck aI' wodurch die Stellung des Sternrades bis zur nachsten l/o-Drehung 
festgelegt ist. Diese l/s-Drehung wird mittels zweier Stirnrader d und e auf den 
Speisezylinder A ubertragen, wodurch dieser ruckweise die zu kiimmende Watte 
der Zange liefert. Vom Speisezylinder a aus betatigen die Kegelrader j, g (siehe 
Schema Abb. 88) die Verbindungsstange h, die Kegelrader i und k sowie die 
Stirnrader lund m die beiden h6lzernen, geriffelten Wickelwalzen n, von welchen 
die Wickelwatte uber ein Fiihrungsblech zum Speisezylinder A gelangt. Dieser 
Antrieb ist gut sichtbar in Abb. 89. 

3. Heben und Senken des belederten Druckzylinders. In Abb. 90 ist der Leder
druckzylinder mit G bezeichnet. Dieser bildet mit dem Riffelsegment E die 
Zange, welche die gekammten Fasern erfaBt, durch den Fixkamm zieht und 
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ie den AbreiBzylindern iibergibt. Wahrend die Nadelreihen des Kreiskamme 
den Fa erbart auskammen, liegt a auf dem Abrei13zylinder a1• obald rue Jetzte 

adelreihe vorbei ist, wruzt sich a auf aI' bis er auf die er te oder zweite iffel 
des Segmentes E zu Hegen kommt und damit seine u zieharbeit beginnt. Ge· 
langt a an die letzten Riffeln von E, so hebt ich del' Druckzylinder, indem er 

Abb.90. Bewegl1ngsmechamsmus fiir 
das Heben und Senken des belederten 

AbreiIlzylinders. 

ich wiederum auf a1 abrollt, urn aus 
dem Bereich der Nadeln zu kommen. 

iese Bewegung des Druckzylin
ders a wird auf einfache Weise durch 
den Exzenter E2 bewerk telligt, der 
auf der Steuerwelle P sitzt. oppel
hebel R R l' elcher zwecks Regulie
rung zweiteilig i t und vermittels del' 

chra.ube S verstellt werden kann, 
dreht um O. Der Teil Rl des Doppel
hebels tragt flache Klotzchen K, auf 
welch en die fIachen Seiten del' Hillsen 
von a aufliegen. An die en ill en des 
Druckzylinders ind Haken angehangt, 

welche mittels Kette und Gewicht (siehe auch Schnitt Abb. 86) einen be
deutenden Druck auf den Lederdruckzylinder ausiiben. 

Das Funktionieren dieses Mechanismus ergibt sich aus Abb.90. Befindet 
sich die an Hebel R angebrachte Laufrolle L auf dem kleinen Durchmesser des 
Exzenters E 2 , so driickt del' Lederdruckzylinder auf das Segment E und zieht 
die Fasern aus. Umgekehrt hebt sich a, sobald L auf den groBen Durchmesser 
von E z gelangt. 

Dadurch, daB a auf a1 driickt, wahrend er nicht mit dem Segment E in 
Kontakt ist, wird er alie Drehbewegungen des AbreiBzylinders mitmachen, 
d. h. die Vorwarts- und die Riickwartsdrehung desselben. 

4. Die Bewegung des Fixkammes (Abb. 91). Del' Fixkamm F hat gewohnlich 
eine Reihe Nadeln, seltener deren zwei. An einer bogenformigen GuBplatte 
befestigt, welche an beiden Enden von den Armen a festgehalten wird, sind 

8* 
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letztel'e mittels del' Schrauben b und c vor- und riickwarts, sowie auf- und abwarts 
l'egulierbal'. Auf jeder Seite des Fixkammes sind die Arme a an einem Doppel
hebel d d l befestigt, welcher lose auf del' Stange e drehbar ist. Auf e ist ein 
Hebel f befestigt, del' einerseits die Laufrolle g tragt, auf welche del' auf del' 

Abb.9l. 
Bewegungs

mechanismus 
des i kammes. 

von 230 angewendet. Je mehr 
del' Abfall und umgekehrt. 

Kreiskammwelle befindliche Exzen
tel' E3 einwirkt, andererseits eine 
Stellschraube h, welche gegen dl 

anschHigt. 
Gelangt nun die Laufrolle g vom 

kleinen auf den groBen Exzenter
durchmesser, so stOBt Stellschraube 
h gegen d l und del' Fixkamm wird 
gehoben. Damit beim Einstechen in 
den Bart del' Fixkamm genau die
selbe Entfernung zwischen dem Seg
ment und den Nadelspitzen des Fix
kammes behalt, ist an Hebel d eine 
Stellschraube i angebracht, welche 
auf das Gestell aufstoBt und so den 
Weg des Fixkammes begrenzt. 

Diese V orrichtung gestattet del' 
Arbeiterin, den Fixkamm mit del' 
Hand hochzuheben und zu reiuigen. 

FUr Mako erteilt man dem VOl'
stechkamm 300 Neigung, fUr ameri
kanische Baumwolle wird eine solche 

del' Fixkamm N eigung besitzt, desto groBer ist 

Die Entfernung del' Fixkammnadelspitzen vom Kreiskammsegment be
tragt 7'2 mm. 

5. V 01'- und Riickwiirtsdrehung des Abl'eiBzylinders. Wie schon aus dem 
Vorigen hervorgegangen ist, fUhrt del' AbreiBzylinder 2 Bewegungen aus: das 
eine Mal dreht er sich nach riickwarts, wobei er mit Hilfe des belederten Druck
zylinders den zum Laten notigen Faserstoff zuriickliefert, das andere Mal dreht 
er sich nach vorwarts, urn das gekammte VlieB den Auszugswalzen zu iiber
mitteln (AbreiBbewegung). Hierbei ist die Vorwartsdrehung doppelt so groB 
wie die Riickwartsdrehung. 

In Abb.92 ist del' Bewegungsmechanismus des AbreiBzylinders wieder
gegeben. Auf del' Steuerwelle sitzt ein Exzenter E4 , in dessen Nut eine Rolle a 
liegt, welche am Doppelhebel b bl drehbar befestigt ist. Diesel' Doppelhebel 
dreht lose um die Achse O. Auf dem Zapfen c, welcher sich am oberen Ende 
von bl befindet, ist eine Klinke d befestigt, welche in das mit 20 Kerben vel'
sehene Klinkenrad e eingreift. Dasselbe sitzt fest auf del' Achse 0, desgleichen 
ein Zahnrad f von 136 Zahnen (Innenverzahnung), in das das 18er Rad g ein
greift. Dieses Rad g sitzt fest auf dem Abreillzylinder. 

Auf dem Zapfen c ist ein Hebel h befestigt, welcher auf einen am Exzenter E4 
befestigten AuBenexzenter E5 mit Hilfe del' Laufrolle i gepreBt wird. Diesel' 
Druck erfolgt mittels del' beiden Federn k, welche die Klinke d in die Kerben 
des Klinkenrades zieht. Weil d und h auf demselben Zapfen c befestigt sind, 
wirkt del' Federzug ebenfalls auf die Laufrolle i. 

In del' Abb. 92 befindet sich die Laufl'olle a am Punkte I des Exzenters E4 , 

also auf dessen kleinsten Durchmessel'. Nehmen wir an, die Rolle a befinde sich 
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gegeniiber des Punktes II und der Exzenter E4 drehe in der eingezeichneten 
Richtung, so wird die Rolle a nach I gelangen. Da hierbei der Doppelhebel b bi 

um 0 schwingt, wird die Klinke d das Klinkenrad e in der Richtung R drehen, 
wobei infolge der Rader t und g der AbreiBzylinder zuriickliefert. 

Der Exzenter E4 dreht jetzt weiter und die Rolle a gelangt auf den Punkt III. 
Die Laufrolle a wird somit nach auBen gedriickt, wobei Hebel b bi im entgegen
gesetzten Sinne urn 0 schwingt und die Klinke d das Klinkenrad in der Rich
tung A dreht. Durch Vermittlung der Zahnrader t und g dreht der AbreiB
zylinder nach vorwarts (AbreiBbewegung). 

Abb.92. Bewegungsmechanismus des Abreillzylinders. 

Sobald die Rolle a auf dem Punkte III sich befindet, bewirkt der Exzenter E5 
das Ausheben der Klinke d und, da der Durchmesser des Exzenters E4 von 
III bis II radial nach einwarts zieht, bewegt sich die Klinke d wahrend. diesel' 
Zeit um eine Kerbe vor, worauf infolge del' eigenartigen Gestalt des Exzenters 
E5 die Federn k das Eindringen in die Kerbe des Klinkenrades bewirken; nun 
das Spiel von neuem beginnt. 

Da nun die Entfernung des Punktes III vom Mittelpunkt der Steuerwelle 
doppelt so groB ist als diejenige des Punktes II, ist die Umfangsgeschwindig
keit des AbreiBzylinders wahrend des AbreiBens doppelt so groB wie wahrend 
des Zuriicklieferns. 

6. Das Abnehmen des Kammlings. Sobald der von der Zange festgehaltene 
Faserbart gekammt ist, werden die gekammten Fasern vom belederten Druck
zylinder aus dem Riffelsegment durch den Fixkamm gezogen. Der hinter dem 
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Fixkamm sich befindliche Faserwulst wird im nachsten Kammspiel vom Kreis
kamm ausgekammt. Die kurzen Fasern und Nissen werden sich also in den 
Nadeln des Rundkammes festsetzen. Sie werden mittels einer schnell 
rotierenden Rundbiirste T herausgebiirstet (siehe Abb.93). Diese Biirsten 
bestehen entweder aus Borsten oder aus Tampiko. Der an dieser Biirste an
haftende Kammling wird von einem langsam drehenden, mit Kratzengarnitur 

Abb. 93. Aufwickeln des Kammlings auf eine 
Holzwalze. 

versehenen Doffer U abgenommen, 
worauf dieser wiederum von einem 
Hacker V vom Kammling befreit 
wird. Letzterer fallt in einen Kasten, 
welcher dann regelmaBig aile 1 bis 
1 % Stunden geleert werden mnE. 
In neuerer Zeit wickelt man den 
Kammling auf eine Holzwalze, wel
che mittels Kettenantrieb vom Dof
fer aus getrieben wird, wie dies in 
Abb. 93 veranschaulicht ist. Infolge 
dieser Anordnung wird der Kamm
ling verdichtet und braucht dem
gemaB nicht so oft entfernt werden. 

Die Rundbiirste erhalt ihrenAn
trieb von der Hauptwelle aus, wah
rend Doffer und Hacker von der 
Kreiskammwelle aus getrieben wer
den. Siehe Schema Abb. 94. 

In neuerer Zeit wird der Kamm
ling mittels Ventilator und Siebtrom
mel von der Rundbiirste abgesogen 
(System Roth). Siehe Abb. 89 so
wie Abb. 95. Der Ventilator befindet 
sich im unteren Teil des Antrieb
gestelles. Uber die langsam sich 
drehenden Siebtrommeln gelangt der 
Kammling als verdichtetes Vlies in 
darunter bereitstehende Blech
kasten, welche dann von Zeit zu 
Zeit geleert werden miissen. 

b) Montage und Einstellung 
der Kammaschine Heilmann. 

Konstruktion 
Platt Brothers-Oldham. 

Diese Kammaschine wird z. Z. 
mit 8 und 10 Kopfen gebaut, wobei 

Wickel von lOW' = 267 mm, 11" = 279 mm nnd 12" = 305 mm Breite ver
arbeitet werden. In Anbetracht der friiheren Wickelbreite von 7%" = 190 mm 
wird selbstredend auf diese Weise die Lieferung der Maschine bedeutend erhoht 
unter Beibehaltung der gleichen Giite des Kammzuges. 

Die aufzumontierende 8kopfige Kammaschine solI fiir eine Stapellange von 
37/38 mm (Mako) eingestellt werden. Bei dieser Gelegenheit sei bemerkt, daB die 
heutige Kammaschine Heilmann ein passendes Einstellen fiir kurzstapelige 
ebenso wie fiir langstapelige Baumwolle gestattet. 
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Die Kammaschine setzt sich zusammen aus dem Triebkopf und den Baum
wolle verarbeitenden Teilen. Der Triebkopf ist auf einer guBeisernen Platte 
errichtet und hat 2 Endschilde, welche einen gehobelten Tisch tragen, wodurch 
den hauptsachlichsten Arbeitsteilen groBe Festigkeit verliehen wird. Um ein 
ruhiges und stoBfreies Arbeiten der Maschine zu erzielen, ist das Fundament 
recht breit konstruiert. 

Nachdem die Triebkopfplatte und der Tisch, auf welchem die Kopfe der 
Maschine aufgebaut werden, vermittels der Wasserwaage genau .waagerecht 
gestellt worden sind, werden die 9 Hauptlager auf den Tisch aufgeschraubt, 
worauf die Exzenterwelle und diejenige Welle, welche die auf- und abgehende 
Bewegung der Zallge bewerkstelligt (in Abb. 85 Welle g), in ihre Lager gelegt. 
Die Exzenterwelle erstreckt sich iiber die ganze Lange der Maschine und ist in 
2 Teilen mit Flantschenkupplung ausgefiihrt. Daraufhin werden die Hauptwelle 

·Abb.94. Antriebsschema der Heilmannschen Kammaschine. 

(Antriebswelle) und ebenso die Achse des Kreiskammes anmontiert. Auf letztere 
schiebt man sogleich die Segmente auf. Nun wird man den AbreiBzylinder in 
seine ihm bestimmten Lager legen und gleichzeitig auch seinen Antrieb, d. h. 
die Welle, welche yom AbreiBexzenter seine Bewegung erhalt (in Abb. 92 Welle 0). 
Das Zahnrad mit Innenverzahnung, welches unmittelbar den AbreiBzylinder 
betatigt, besitzt 136 Zahne; an friiheren Modellen finden wir 138 Zahne. Der 

Durchmesser des AbreiBzylinders betragt ~:" = 23,02 mm. Der AbreiBzylinder 

verstellt sich niemals, es sei denn, daB die Schraube, welche die auf der Welle 
aufgekeilte Scheibe mit dem dazugehorigen AbreiBexzenter verbindet, ge
lockert ware. 

Auf der Rundkammwelle ist eine Indexscheibe aufgekeilt, deren Umfang 
in 20 gleiche Teile eingeteilt ist. Denn die jeweilige Stellung des Kreiskammes 
bedingt den Anfang bzw. das Ende der Bewegung jedes Baumwolle verarbeiten-
den Organes. . 

Vor allem wird die Entfernung zwischen den Armen h (Abb.85) und dem 
darunter befindlichen Tisch festgelegt. Die Arme h sind auf derjenigen Welle 
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aufgekeilt, welche die auf- und abgehende Bewegung der Zange iibermittelt, 
die Bewegung wird ihr von dem Zangenexzenter erteilt. Zum Einstellen dieser 
Arme dreht man die Exzenterwelle so lange, bis die eingegossene Marke des 
Zangenexzenters sich gegeniiber der Rolle m befindet. Vermittels der Schrau
ben k und kl reguliert man die Entfernung zwischen Arm und Tisch auf 
2%" = 70 mm. Die Exzenterwelle hat an beiden Enden je einen Zangen-

Abb.95. Pneumatische Vorrichtung zum Absaugen des Kammlings. 

exzenter, infolgedessen kann man die Arme, welche samtlich in einer Richtung 
aufgekeilt sind, nur an den Enden der Welle einstellen. 

Man wird jetzt die Bleche anbringen, welche den hinteren Teil der Maschine, 
also Rundkamm, Biirste usw., vom vorderen Teil derselben trennen. Die Seg
mente auf der Rundkammwelle werden darauf wie folgt befestigt: Man dreht 

Abb.96. Stellblech 
fiir die Entfernung 
zwischen Abrei£
zylinder und Seg-

mentanfang. 

die 1ndexscheibe so lange, bis die Markiernadel auf 5 steht. 
Diese Zahl gilt fiir aile Baumwollsorten. Die Entfernung 
zwischen AbreiBzylinder (auf den Rillen gemessen) und dem 
Segmentanfang soli 17'4" = 31,75 mm betragen fiir Mako von 
37/38 mm Stapel und Ill!' = 28,6 mm, fiir amerikanische 
Baumwolle von 30/31 mm Stapellange. Hierzu verwendet 
man das Stellblech B (Abb. 96), das je nach der Faserlange 
die entsprechende GroBe besitzt. Gewohnlich besteht ein Spiel 
dieser Stellbleche B aus 6 verschiedenen GroBen. 

Nach dem Festlegen der Segmente werden die Rundkamme, die dazugehorigen 
Bleche und die kleinen Messingbleche, welch letztere zum Verdichten der Rander 
des gekammten Vlieses dienen sollen, angeschraubt, wonach man die Biirsten 
anbringt. 1st die Maschine mit Doffer versehen, so wird die Biirste unmittelbar 
von der Hauptwelle aus vermittels der Ubersetzung 21/34 getrieben. Wird da-
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gegen die Kammaschine mit einer Absaugvorrichtung fiir den Kammling aus
gerustet, so laBt man die Biirsten bedeutend schneller drehen. In letzterem Fall 
betragt die betreffende Ubersetzung 42/25. Der Borstenbiirste erteilt man einen 
Durchmesser von ll5 mm, der Tampikoburste einen solchen von llO mm. Die 
Entfernung zwischen Rundkammwelle und der Biirstenwelle (fur Tampiko
biirsten) betragt Sl mm. Bei dieser Entfernung dringt die Tampikobiirste 4,25 mm 
tief in die Nadeln des Rundkammes ein. Der Durchmesser des Doffers betragt 
5" = 127 mm. 

Man wird nun zunachst den Tisch montieren, auf welchem die Bander des 
Kammzuges laufen, bei dieser Gelegenheit wird man auch gleich die Abstellerei 
und das Anbringen der Auszugszylinder bewerkstelligen. Sodann beginnt man 
mit der ungefahren Festlegung der Stellung des belederten AbreiBzylinders, 
welcher mit dem geriffelten AbreiBzylinder arbeitet. Die genaue Einstellung 
dieses belederten AbreiBzylinders wird man erst spater vornehmen. Der Durch
messer des letzteren betragt 21 mm fiir Mako, fiir amerikanische Baumwolle 
nur 19 mm. Das ungefahre Einstellen des belederten AbreiBzylinders geschieht 
folgendermaBen: Der.Exzenter E2 (Abb.90), welcher zum Heben und Senken 
des betreffenden Lederzylinders dient, wird losgeschraubt, worauf man die 
Indexscheibe so lange dreht, bis die Markiernadel auf S% steht. Dies ist die 
giinstigste Stellung zum Regulieren des Abzugszylinders. Das mit SO Zahnen 
versehene Rad auf der Exzenterwelle greift hierbei noch nicht in das auf der 
Kreiskammwelle befindliche Rad, welch letzteres ebenfalls SO Zahne besitzt. 
Jetzt stellt man die Rolle L (Abb. 90) derart, daB sie sich genau gegenuber der 
an dem Exzenter eingeschlagenen Marke befindet, wobei man vorlaufig den 
Exzenter in dieser Stellung S% festlegt. Indem man nun den belederten Ab
zugszylinder auf die Nisse K setzt, welche zu seiner Unterlage 
dienen, schraubt man an der Stellschraube S so lange, bis der 
belederte AbreiBzylinder kaum noch das Segment beriihrt, wor
auf man dann wieder den Exzenter lockert. Ein Exzenter be
tatigt 2 belederte AbreiBzylinder, so daB eine Kammaschine 
von S Kopfen 4 solcher Exzenter besitzt. 

Als nachstfolgendes wird man vorteilhaft den 8peisezylinder 
in seine Lager setzen und seine genaue Lage bestimmen. Fiir 
Mako betragt. die Entfernung des Speisezylinders vom geriffelten 
AbreiBzylinder 67,5 mm. Zum Einstellen bedient man sich eines 
Stellbleches A (Abb. 97) von 46,5 mm Breite, welches man zwi
schen die beiden Zylinder steckt (auf den Riffeln gemessen), 
worauf man die Lager der Speisezylinder befestigt. FUr ameri
kanische Baumwolle benutzt man ein Stellblech von 42,5 mm, 

Abb. 97. Stell
blech zum Ein

stellen des 
Speisezylinders. 

woraus sich dann eine gegenseitige Entfernung von 63,5 mm ergibt. Der Durch
messer des Speisezylinders betragt %" = 19,05 mm. 

Nach all diesen Arbeiten kommen wir nun zur schwierigsten: dem Auf
montieren und Einstellen der Zange. Man verbindet zuerst die beiden Zangen
backen, indem man zwischen der Ober- und der Unterzange einen Zwischenraum 
von Y2 mm laBt (Stahlblech 28). Dies gilt fiir aIle Baumwollsorten. Nachdem 
die Zugfedern hinzugefiigt worden sind, setzt man die Zange in ihre Lager. Die 
Achse b (Abb.85) solI genugend Spiel in der Bohrung der Unterzange haben. 
Zuerst legt man die Entfernung zwischen dem geriffelten AbreiBzylinder und 
dem Leder der Unterzange fest (Stahlblech B, Abb. 96). Diese betragt gewohnlich 
1%" = 31,75 mm fiir Mako, aber auch das Kaliber von 30,5 mm hat sich in 
der Praxis fiir dieselbe Stapellange gut bewahrt. Fur amerikanische Baumwolle 
verwendet man das Kaliber von 11/s" = 2S,6 mm. AIle Zangen der Kamm-
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maschine erhaiten ihre Bewegung von 2 Exzentern, und diese Zangenexzenter 
befinden sich an den Enden der Exzenterwelle. Zum Einstellen der vorhin 
genannten Entfernung stellt man die Zangenexzenter so, daB sich die Laufrollen m 
genau gegeniiber dem Markierstriche befinden, also am tiefsten Punkt des 
Exzenters. Die Schrauben k und kl dienen zum Hoher- oder Tieferstellen der 
ganzen Zange. Dreht man k heraus und kl hinein, so wird, da der Doppelhebel 
III lose auf g sitzt und Hebel i auf dieser Achse aufgekeilt ist, letztere eine kleine 

I 
q 
i 
I 

Abb. 98. Stell
blech zum Ein
stellen der Ent
fernung zwi
schen der Un
terzange und 
dem geriffelten 
AbreiBzylinder. 

Drehung nach rechts ausfiihren, wobei die Zugstangen d ge
hoben und die Oberzange gesenkt wird. Die Schraube 8 (siehe 
Schnitt Abb. 86) dient zum Einstellen der Entfernung zwischen 
der Unterzange und dem geriffelten AbreiBzylinder = 30,5 mm, 
mit welcher Arbeit man sich zuerst befaBt, worauf man dann 
das Kaliber 7 mm (Kaliber C Abb. 98) fiir Mako (wogegen fiir 
amerikanische Baumwolle = 2,4 mm) zwischen die Schraube 8 

und den Anschlag t bringt. Del' Zweck dieser Einstellung solI 
sein, die Entfernung zwischen dem Segment und dem Schnabel 
der Oberzange auf 0,5 mm (Kaliber 28) zu bringen, was man 
durch bestandiges Schrauben an k kl und 8 erreicht. Bei diesel' 
Einstellung muB fortwahrend mit dem Kaliber 30,5 mm nach
kontrolliert werden, ob sich auch die Entfernung zwischen Ab
reillzylinder und del' belederten Unterzange nicht andert. Die 
Schrauben 8 werden nur an der einen Seite del' Zange auf 7 mm 
eingestellt, die andere Seite wird einstweilen auBer acht ge
lassen. Sodann bringt man die Zugfedern unter nicht allzu 
groBer Spannung auf beiden Seiten der Zange an, da beim 
Arbeiten die Oberzange die Unterzange hinunterdriickt, wobei 

sich die Schrauben 8 vom Anschlag t entfernen und die Federn geniigend ge
spannt werden. Diese durch die Zangenbewegung hervorgerufene Federspannung 
geniigt vollkommen, urn die Schrauben 8 mit ziemlich kraftigem Ruck an den 
Anschlag t zu ziehen, zwecks Verbindung der Unterzange an del' Weiterbewegung, 
worauf die Oberzange ihre Bewegung fortsetzt und auf diese Weise das Offnen 
der Zange erfolgt. Nach dem Anhangen del' Zugfedern solI nochmals nach
gesehen werden, ob sich die Entfernung zwischen Unterzange und geriffeltem 
AbreiBzylinder nicht geandert hat. 1st alles in Ordnung, so werden die Lager 
del' Zangenachse mit ihren Deckeln versehen. 

Die Zugstangen,d wirken direkt auf die Oberzange. Wenn man nun die Lauf
rolle m (Abb. 85) genau gegeniiber del' Stelle des Zangenexzenters stellt, welche 
den hochsten Punkt desselben anzeigt, befindet sich die Oberzange in ihrer 
tiefsten Lage. Die Einstellschraube 8 hat sich hierbei urn 7 mm vom Anschlag 
entfernt. Folglich miissen die Zugstangen d vermittels del' Schraubenmuttern 
r r1 so eingestellt werden, daB die Entfernung zwischen dem Schnabel del' Ober
zange und dem Segment 0,5 mm betragt (Kaliber 28). Dieses kontrolliert man 
mit dem 7 mm Kaliber (fiir Makol, denn friiher schon wurde die eine Schraube 8 

genau auf 7 mm vom Anschlag t eingestellt. Nennen wir die beiden zu einer 
Zange gehorigen Anschlagschrauben 81 und 8 2 und die jeweiligen dazugehorigen 
Zugstangen d1 und d2, so wird man behufs genauer Zangeneinstellung iibers 
Kreuz einstellen. Befindet sich das 7 mm Kaliber zwischen 8 1 und t, so reguliert 
man die Zugstange d2 so lange, bis das Kaliber eben noch, ohne zu klemmen, 
zwischen 8 1 und t hindurchgeht. Dasselbe Verfahren wird dann zwischen 8 2 

und d1 ausgefiihrt, nachdem vorher 82 auf 7 mm Entfernung eingestellt wurde. 
Von diesel' genannten Entfernung hangt die Zangenoffnung abo Je kleiner del' 
Abstand zwischen 8 und t ist, desto mehr entfernen sich Ober- und Unterzange 
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voneinander, weil der Weg der Unterzange durch die Schrauben 8 beschrankt 
wird. Bei voller Zangenoffnung betragt die Entfernung zwischen dem Schnabel 
der Oberzange und dem Segment = 14 mm, die zwischen dem Oberzangen
schnabel und dem belederten Teile der Unterzange 13,5 mm, vorausgesetzt, 
daB mit dem 7 mm Kaliber eingestellt wurde. Bei offener Zange hat die Oberzange 
einen Neigungswinkel von 11°, bei geschlossener einen solchen von 330. 

Nun dreht man die Kreiskammwelle so lange, bis die Markiernadel auf 9% 
der Indexscheibe steht, worauf die Exzenterwelle gedreht wird, bis man einen 
Streifen Papier eben noch zwischen 8 und t durchziehen kann. Die Rolle tn 
befindet sich hierbei auf dem hochsten Punkte des Zangenexzenters. In dieser 
Stellung laBt man das 80er Rad, welches sich bis jetzt lose auf der Exzenter
welle befand, in das auf der Rundkammwelle sitzende 80er Rad eingreifen und 
befestigt es an seiner aufgekeilten Scheibe. Die Oberzangenblatter werden hier
auf abgeschraubt, um die Wattenfillirungsbleche anbringen zu konnen, worauf 
die Oberzangenblatter wieder an ihre Stelle kommen. Die Zangeneinstellung ist 
hiermit beendigt. 

1m folgenden wird man jetzt den groBen Exzenter, welcher den geriffelten 
AbreiBzylinder betatigt, anmontieren. Der Exzenter selbst wird an einer Scheibe 
angeschraubt, welche auf der Exzenterwelle aufgekeilt ist. Zur Bestimmung der 
genauen Stellung des AbreiBexzenters dreht man die Kreiskammwelle, bis die 
Markiernadel auf 61/ s steht. In diesem Moment solI der geriffelte AbreiBzylinder 
seine Vorwartsbewegung beginnen. Mit Leichtigkeit kann man dann am AbreiB
exzenter durch Drehen desselben die Stellung finden, an welcher der AbreiB
zylinder seine Bewegung beginnen will, worauf man den Exzenter festschraubt. 
Man laBt aus folgendem Grunde den AbreiBzylinder auf 61/ S seine Bewegung 
beginnen: Der belederte AbreiBzylinder setzt sich bei 6Y4 auf die zweite Riffel 
des Segmentes und, weil jener seine Bewegung vom geriffelten AbreiBzylinder 
iibertragen bekommt, laBt man den letzteren etwas frillier drehen, um Schleifen
bildung zu vermeiden. 

Ferner montiert man die Lager, in welche 
diejenige Achse gelagert wird, die die Arme des 
Fixkammes tragt. Die Entfernung dieser Achse 
vom Speisezylinder solI 45/ S" = 117 mm fUr Mako 
und langere Baumwollsorten betragen, fur ame
rikanische Baumwolle 43/8" = III mm. Hierzu be
nutzt man das Kaliber E (Abb. 99). Man stellt 
erst die beiden Enden der Maschine und dann 

Abb. 99. Stellblech zum Einstel
len der Entfernung zwischen Fix
kammachse und Speisezylinder. 

die Zwischenpunkte. Damit der belederte Druckzylinder dem Speisezylinder 
parallel sei, stellt man ihn mittels eines Holzkalibers von 7 mm (zwischen 
der Peripherie des Lederzylinders und dem Oberzangenblatt). Nach dem Ein
stellen dieser Druckzylinder werden diese wieder entfernt und die diesbezug
lichen Zugfedern unter geeigneter Spannung angehangt. 

Es solI nun zum Einstellen des Fixkammes ubergegangen werden. Die Kreis
kammwelle wird so lange gedreht, bis die Markiernadel sY4 anzeigt. Alsdann 
stellt man den Fixkamm in den in Abb. 100 veranschaulichten Apparat. An den 
beiden Schrauben wird solange gedreht, bis der Vorstechkamm eine Neigung 
von 30° fUr Mako hat, wahrend fUr amerikanische Baumwolle eine solche von 
23° ublich ist. Zum Messen des Neigungswinkels verwendet man den Pendel 
Abb.l01. Je mehr der Fixkamm Neigung besitzt, desto bedeutender ist der 
Abfall und umgekehrt. Die Neigung des Fixkammes wird vermittels Schraube c 
(Abb.91) festgehalten. Besitzt der Fixkamm die richtige Neigung, so reguliert 
man die Entfernung zwischen dem Segment und den Spitzen des Vorstech-
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kammes auf 0,5 mm (Kaliber 28) bei Mako und 0,6 mm (Kaliber 24) bei ameri
kanischer Baumwolle mitte1s der Schraube i (Abb. 91 und 86), worauf man den 
Weg bestimmt, welchen der Fixkamm zuriickzulegen hat. Zu diesem letzteren 
Zweck dreht man so lange an der Schraube h, bis das Kaliber 18 = 1 mm fUr 
Mako und eventuell Kaliber 19 = 11/10 mm fUr 
amerikanische Baumwolle leicht zwischen den 
Schrauben i und dem Anschlag t hindurchgeht. 

Abb. 100. Apparat zum Einstellen der 
Fixkammneigung. 

Abb. 101. Apparat zum Kontrol
lieren der Fixkammneigung. 

FUr diese engen Regulierungen verwendet man die Stellbleche Abb. 102. Um 
nun den Abstand von 1 mm festzuhalten, stellt man den Fixkammexzenter der

o 

Abb. 102. Stellblech fiir enge Regulierungen. 

mallen, dall die an dem Ubertra
gungshebel f (Abb. 91) befindliche 
Rolle g auf dem hOchsten Punkt des 
Exzenters aufruht. Sodann dreht man 
die Rundkammwelle, bis die Markier
nadel auf 5% steht, und legt einen 
Papierstreifen zwischen die Schrau
ben i und den Anschlag t. Man drehe 
jetzt so lange den Fixkammexzenter, 
bis der Papierstreifen kaum noch von 
der Schraube i gehalten wird. In die
ser Stellung werden die beiden Fix
kammexzenter an beiden Enden der 
Maschine befestigt. Die Stellung 5% 

ist gerade der Augenblick, in welchem der Fixkamm das Eindringen in den 
vom Rundkamm gekammten Bart vollendet hat. Auf dem Markierpunkt 12 
beginnt er sich wieder zu heben. 

Jetzt kann mit der genauen Einstellung des belederten Abreil3zylin
ders begonnen werden. Die ungefahre Einstellung ·wurde schon weiter oben 
bei Gelegenheit des Befestigens des Abreil3exzenters erliiutert. Die Markiernadel 
solI wiederum auf 8* stehen, in welcher Stellung die Laufrolle gegeniiber des 
Markierstriches des Exzenters steht. Vor allem werden die Belastungsgewichte 
angehangt. Ein solches wiegt 421bs = 19,05 kg. Nach Belastung des Zylinders 
schlebt man an allen 8 K6pfen Papierstreifen zwischen die Kl6tzchen K (Abb. 90) 
und die HUlsen des Zylinders. Mit einem Holzkeil prellt man die Rolle L an den 
Exzenter E 2, damit kein Spiel zwischen diesen beiden ist; denn wenn die Ma-



schine arbeitet, drucken die 
belederten AbreiBzylinder 
auf das Segment, so daB 
die Rolle gegen den Exzen
ter gepreBt wird. lndem 
man weiter die Schraube, 
welche die Kl6tzchen K an 
dem Fiihrungshebel be
festigt, etwas lockert, dreht 
man so lange an der Ein
stellschraubeS, bismanden 
Papierstreifen eben noch 
zwischen K und der HUlse 
durchziehen kann. Zwi
schen K und HUlse muB 
etwas Spiel sein, damit der 
belederte AbreiBzylinder 
frei auf dem Segment seinen 
n6tigen Druck ausuben 
kaun. Das Kl6tzchen K 
wird sodann in dieser Stel
lung an dem Fuhrungshebel 
befestigt. 

Die Hauptarbeiten sind 
nun erledigt und man wird 
jetzt die Teile, welche noch 
an der Kammaschinefehlen, 
wie z. B. den Drehtopf, die 
Luntenfuhrer, die Trichter, 
die Speisevorrichtung und 
verschiedene kleinere noch 
fehlende Stucke montieren. 
Die Kammaschine ist in 
unserem Fall mit 5 Ver
zugszylindern ausgerustet, 
deren jeweiliger Durchmes
ser 1~" = 31,75 mm be
tragt. Der Vorderzylinder 
ist mit 39lbs = 17,7 kg, 
die ubrigen Druckzylinder 
mit je 30 lbs = 13,6 kg be
lastet. 

Zum Einstellen des ge
riffelten Messingzylinders 
an den belederten AbreiB
zylinder benutzt man das 
Kaliber 18 = 1 rom (Ab
bildung 102). Dieser Mes
singzylinder macht dieselbe 
Vor- und Ruckwartsbe
wegung wie der belederte 
AbreiBzylinder, denn er 
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PI," = 28,57 mm 13/,,/1 =30,16mm 
13% 13 
16% 12% 

16 17 

7 (1 13/,,/1) 8(1'/,") 

8(1 ~") 9(1'/,,/1) 

I I 
4 3% 

6'1. 6'1, 
9~ 9% 

19 20 

20 18 
4% 5% 
260 300 

18 18 

wird von demselben Hebel und demselben Exzenter betatigt wie der andere. 
Seine Drehung erhalt er vom geriffelten AbreiBzylinder, da seine Rillen in die
jenigen des anderen eingreifen. 

Alsdann werden die Fuhrungsbleche aufgesetzt, welche die Verbindung 
zwischen dem Speisezylinder und den holzernen Speiserollen herstellen (siehe 
Schnitt Abb. 86). 

Nachdem man noch den Antrieb der Auszugswalzen bewerkstelligt hat, 
erledigt man das Einstellen der Speisevorrichtung. Eine genaue Einstellung ist 
hierbei noch nicht moglich; als Anhaltepunkt stellt man die Markiernadel auf 5 
und dreht die Maschine von Hand, bis der Zapfen b (Abb.87) das Sternrad c 
bewegen will, worauf man die Stellung festhalt. Bei dieser Gelegenheit soll 
erwahnt sein, daB man Sternrader von 5, 6 und 7 Zahnen herstellt, letztere nur 
fUr sehr lange Fasern. Die Speisung kann erst dann genau eingestellt werden, 
wenn die Maschine im Gang ist und man nachgesehen hat, wie hoch die Abfall
prozente sind. Nach letzteren wird der das Sternrad drehende Zapfen vor- oder 
zuruckgeschoben. Je geringer die Speisung, desto sauberer ist der Kammzug. 
Beginnt man mit der Speisung schon fruher als auf 5, z. B. auf 4Yz, so erhalt 
man weniger Abfall, denn der AbreiBzylinder ist dann imstande, mehr Fasern 
mitzunehmen; bei spaterer Speisung ergibt sich mehr Abfall. 

Wenn die Zange sich offnet (auf 3Y4 beginnt sie sich zu offnen und auf 6 
ist sie ganz offen), beginnt die Speisung (4Yz bis 5Y4). Einen Augenblick spater 
(5Yz) ist der Fixkamm in die Fasermasse eingedrungen und auf 6Yz fangt das 
AbreiBen an. Wahrend der Speisung beginnt die Oberzange ihre abwarts gehende 
Bewegung. Auf 9Y4 ist die Speisung beendet und auf 9Yz ist die Zange voll
standig geschlossen, um im folgenden sich den Nadeln des Kreiskammes zu 
nahern. 

Sollte eine Kammaschine, welche z. B. Mako verarbeitete, fur amerikanische 
Baumwolle umgestellt werden, so muB auBer den oben angegebenen Einstell
unterschieden in Betracht gezogen werden, daB das Wechselrad der Speisung 
und auch die Zylinderstellung der Verzugszylinder geandert werden mussen. 

1 Ein Dwt. = 1,555 g. 
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10. 

lW'=31,75mm 1'1,," =33,34mm PI," = 34,92mm 1'1 .. "=36,5 mm 1'1." =41,27mm 1 %" = 44,45 mm 
12 12 12Y:. 15Y. IS lOY:. 

12% 16% 15% 14% 19% 17Y:.% 
17 19 19 16 19 19 

7 (1" I .. ") 7 (P31 .. ") 9(1"1 .. ") 9 (1 15 I,,") 9(1"1,,") 10 (2") 

SY:. (1'1,,") SY:. (PI,,") 10(1'1,") 10(1'1.") lOY:. (1 131,,") 11 (PI,,") 

1 1 1 1 2 2 
4Y:. 5 5 4Y:. 5Y:. 5 

611. 611, 611, 611. 6Y<. 6Y<. 
9 9Y:. 9Y:. 9Y:. lOY:. 9Y:. 

17 IS . 19 IS 19 20 

14 21 20 IS 20 21 
5 4Y:. 5 4Y:. 4 4Y:. 
26° 320 2So 30° 30° 35° 

IS IS IS 20 17 IS 

Aus den von der Maschinenfabrik Platt Brothers in Tabelle lO erteilten 
Angaben ist ersichtlich, daB eine bedeutende ..;\.bstufung beim Einstellen der 
verschiedenen Organe und deren Arbeitsdauer besteht, um die verschieden
artigen BaumwoHsorten zu verarbeiten. Nach dieser Tabelle ist das Ein
stellen fUr eine Stapellange von 30 mm durchweg feiner wie fUr eine solche von 
32 mm, um denselben Prozentsatz an Kammling zu erhalten. Dies beweist auch, 
daB in der 32 mm langen Baumwolle mehr kurze Fasern enthalten waren, so daB 
die Einstellung geandert werden muBte, um die 12% Kammling zu erhalten. 

Es ist dafur Sorge zu tragen, daB der Fixkamm moglichst nahe an den be
lederten Druckzylinder anreguliert wird. 

Abb. 103 auf S. 125 zeigt das Diagramm, wie die verschiedenen Organe gegen
seitig zueinander reguliert sind und wie sie zusammen arbeiten. Das auf der Kreis
kammwelle befindliche Indexrad, welches bei der neuesten Konstruktion in 
80 gleiche Teile eingeteilt ist, zeigt, wie jede SteHung des betreffenden Organs 
mit dem Indexrad festgelegt wird. Der Anfang und das Ende der Bewegungen 
der verschiedenen Organe wahrend eines Kammspiels ergeben sich bei genauer 
Betrachtung des Diagrammes von selbst. 

c) Berechnung der Kammaschine Heilmann. 
Je nach der BaumwoHsorte und der gewiinschten Qualitat des Kammzuges 

laBt man die HauptweHe mit 300 bis 360 Umdrehungen in 1 Minute drehen. 
Nehmen wir 350 tfmin an, so ergibt dies: 

350 ~~ = 92 Kammspiele in 1 Minute (siehe Schema Abb. 94). 

Fur die Berechnung der Kammaschine kommt nur der Verzug und die Lieferung 
in Frage. Weitere Berechnungen sind praktisch nicht von Bedeutung. 

Gesamtverzug (ohne Berucksichtigung des Kammlinges) 
2" 4755 213S 5 254045172720 IS 

2%" 352021 F T 25 W 24 39 201620· 

Der Verzug in der Kammaschine, dargestellt durch den Prozentsatz des 
Kammlings, ist in Tabelle 11 von Platt Brothers wiedergegeben. 
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Tabelle 11. 

Kammling Verzug Kammling Verzug Kammling Verzug % % % 

7% 1,081 12% 1,142 17% 1,212 
8 1,087 13 1,150 18 1,219 
9 1,099 14 1,162 19 1,234 

10 1,110 15 1,176 20 1,250 
11 1,123 16 1,190 22% 1,290 
12 1,136 17 1,205 25 1,330 

Zur Nummerbestimmung des austretenden Bandes zieht man den Abfall 
von der Nummer des Wickels ab und betrachtet das Material als verarbeitet. 

Es ist: V Austretende Nummer 
erzug = Eintretende Nummer' 

B dn Wickelnummer (minus Abfall) • Verzug 
an ummer = Anzahl Wickel 

W ill man das Gewicht des austretenden Bandes bestimmen, so ist: 
V Eintretendes Gewicht je Zeiteinheit 

erzug = Austretendes Gewicht je Zeiteinheit . 
Somit: 

Gewicht des B d Gewicht des WickeIs (minus Abfall) . Anzahl der WickeI 
an es= V erzug 

Gewohnlich wird die Wickeliange in Yards, das Wickelgewicht in Pennyweights 
(dwt) ausgedriickt. Nach der englischen Numerierung ist: 

N _ Lhanks _ Lyards 
• - P lbS - 840· P lbS • 

1 Pfund englisch (lb) = 7000 grains (grs) und 24 grains = 1 Pennyweight (dwt). 

W· d P .. drii· kt . t P P grs 
11' m grams ausge c, so IS Ibs = 7000 . 

Soli die Gewichtseinheit in Pennyweights (dwt) erfolgen und bezeichnet 
man die Anzahl Pennyweights mit g, so ist 

24·g 
PIbs = 7000 . 

Demnach lautet die Numerierungsformel: 

N = 7000 LyardS = 0 3472 Ly&rdB 
• 24·840 g , g' 

Soli die Wickeliange L = 1 Yard und g = 10 dwts wiegen, so ist die effektive 

Nummer N = 1·0,3472 = 003472 
• 10 ' • 

Geht vom Wickelgewicht ein Kammlingsprozentsatz p ab, so wird man statt g 
die GroBe 100 _ P 

g-wo-
setzen. Somit wird 3472 N= e 

0,3472 
100-p g-wo-

g(100-p) . 

Produktion der Kammaschine Heilmann. Produktion in eng!. Pfund fiir 
1 W oche und 1 Kopf = Kammspiele in 1 Minute· gelieferte Lange Zug in 
Zoli· 60 . tatsachliche Arbeitsstunden in 1 Woche· Wickelgewicht in grains minus 
Abfali; das Gauze dividiert durch 7000· 36. 
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2. Ermittlung des Kammlingsgehaltes. 
Man legt Zug und Kammling, welche in derselben Zeit geIiefert wurden, 

auf die Kammlingswaage (siehe Abb. 104). Bei dieser steht der Waagebalken 
im indifferenten Gleichgewicht. Die 3 Arme sind urn 1200 versetzt. Es herrscht 
Gleichgewicht, wenn 

Zug·AB = Kammling·BO ist. 

Daraus: 
Zug BO 

Kammling = AB . 

Haben wir z. B. 15 % Kammling, so will 
. 15 15 

das heiBen, 100 vom Hundert = 85 + 15 • 

Demnach 

K .. mmlin 0/ Kammling 
a g /0 = Z + K- mli • ug am ng 

Dividieren wir durch Kii.mmling, so ist 
1 

Kammling % = -Z..----ug 
Kammling + 1 

Weiter oben haben wir gefunden: 

Zug BO 

'[ 

Kammling = A B . 
Abb. 104. Kammlingswaage. 

Durch Einsetzen ergibt sich: 

K .. Ii 0/ 1 A B A B 
amm ng /0 = B 0 = B 0 + A B = A 0 • 

AB +1 
Es verhalt sich: 

AB EF 
AO EG· 

Somit: 
K·· mlin 0/ _ AB _ EF 

am g /0 - AO - EG' 

d. h. die Kammlingsprozente werden durch die Abstande bestimmt, welche die 
Lotrechte auf der Hakenverbindungslinie abschneidet. 

Hangen wir ein Stuck Zug an den Zughaken und nichts an den Kammlings
haken, so sind die Stellungen fiir 0 und 100 festgelegt. Die Linie HJ markiert 
den Punkt K und, da HJ = EG ist, so ist 

LI HJO ~ LI EGO. 
Es ist HK = EF. Also 

K .. mlin 0/ _ A B _ E F _ H K 
am g /0 - AO - EG - HJ . 

Ebenso ist 
K ·· mlin 0/' HK' am g 10 = HJ . 

FolgIich 
Kammling % H K 
Kammling %' = H K' . 

Herzog, Tecbnoiogie IV/2 A, b: Briicher. 9 



130 Das Kammen der Baumwolle. 

Zur Einteilung der Kammlingswaage teilt man HJ in 100 gleiche Teile und ver
bindet dieselben mit dem Mittelpunkte O. 

Da die Ausschlage immer weniger ausgesprochen werden, so hat lug. 
Ch. Gegauff, Miilhausen, ungleichmaBige Arme an der Kammlingswaage an
gebracht. 

3. Die Kammaschine N asmith. 
Bewegungsmechanismus und Einstellen der Kammaschine Nasmith. 

Die Heilmannsche Kammaschine zeichnet sich durch die V orziiglichkeit des 
Produktes aus, jedoch ist ihre Lieferung verhaltnismaBig gering und sie ist nur 
beim Verarbeiten von langstapeliger Baumwolle zweckmaBig. Ihre Verwendung 
bleibt somit auf die feinen Nummern der Spinnerei beschrankt. Viele Versuche 

Abb.l05. Vorderansicht der Nasmithschen Kammaschine. 

wurden gemacht, um Verbesserungen an der Maschine einzufiihren, mit dem 
Zwecke, die Leistung zu steigern, ohne dabei die Qualitat zu beeintrachtigen, 
jedoch waren diese Versuche von nur teilweisem Erfolg, weil in jedem FaIle, 
wo eine erhohte Lieferung erreicht wurde, dies auf Kosten der Qualitat geschah, 
entweder in der Reinheit des gekammten Garnes oder in der Starke desselben. 
Dieser Niedergang in der Giite erklart sich durch die rauhere Behandlung, 
welcher die Baumwolle ausgesetzt ist, als nachste Folge der erhohten Geschwin
digkeiten, womit die verschiedenen Teile der Maschine arbeiten. 

Die Nasmithsche Kammaschine besitzt nun die Vorteile der Heilmann
schen und gestattet eine sehr groBe Steigerung der Leistung unter Beibehaltung 
der Qualitat, ohne notwendigerweise die Spielzahl zu erhohen. Ferner ergibt 
sie eine groBe Reinigungsfahigkeit und eine sanfte Behandlung der Baumwolle 
durch den Fixkamm und die AbreiBzylinder, als Folge der kleinen Geschwindig
keit, mit welcher die BaumwoHe den Fixkamm durchzieht. Es konnen ver
schiedene Stapellangen, von 22 mm bis 50 mm verarbeitet werden, ohne ab
normalen AbfaH bei kiirzeren Sorten zu erzielen. Auch bemerkt man an der 
Nasmithschen Kammaschine eine bessere Vliesbildung mit betrachtlicher Uber
lagerung der Fasern auch bei kiirzeren Fasern, eine voHstandig gleichmaBige 
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Verteilung, durch welche das bekannte wolkige Aussehen des Vlieses der Heil
mannschen Kammaschine vollstandig vermieden wird. Ein weiterer V orteil ist 
die bessere und erleichterte Kontrolle der Lange der als Abfall heraUSZtillehmenden 
Fasern. Diese Kontrolle geschieht von Zentralpunkten aus, wodurch das Ein
stellen jedes einzelnen Kopfes vermieden wird. 

Abb. 105 zeigt die Vorderansicht der Nasmithschen Kammaschine, Konstruk
tion Nicolas Schlumberger & Cie., Gebweiler (ElsaB), Abb. 106 die Hinter
ansicht und Abb. 107 einen Schnitt. Dieselbe Maschine wird auch von den 
Firmen Hetherington, Hartmann, Rieter und Asa Lees hergestellt. Die Firma 
J. Hetherington & Sons, Manchester, baut in letzter Zeit das neueste Modell 
1928 von Nasmith. Weiter unten wird auf dieses Modell naher eingegangen 
werden. 

Abb. 106. Hinteransicht der Nasmithschen Kammaschine. 

Die normalen Geschwindigkeiten der Hauptwelle sind: 
335 Touren fur feinste Sea-Island = 86 Kammzuge in I Min. 
350 " Florida Baumwolle = 90 " " I " 
370 " agyptische u. beste amerikanische Baumwolle = 95 Kammzuge in I Min. 
390 " grobere Baumwollsorten = 100 " I 

Der Kreiskamm besitzt 17 Nadelreihen, ist aber mit keinem Riffelsegment 
versehen, sondern hat ein glattes, poliertes Ausfiillsegment aus GuBeisen, da 
der belederte AbreiBzylinder nicht mit der Kammwalze in Beriihrung kommt. 
Die Zange wird durch eine Kurbel bewegt und bildet ein in sich abgeschlossenes 
Ganzes mit festem unteren Backen, welcher den Kreiskamm nie beriihren kann. 
AuBerdem hat die Zange keine Belederung. Der Druck der Zangenbacken auf
einander wirkt allmahlich, wie die Zange schlieBt, und ist am groBten, wenn die 
feinen Nadeln arbeiten. Bei der Nasmithschen Kammaschine bewegt sich die 
Zange nach den AbreiBzylindern zu, urn diesen die vom Rundkamm aus
gekammte Fasermasse darzubieten. Dadurch ist ein fortschreitendes AbreiBen 
moglich, wie wir dies noch weiter unten sehen werden. 

Abb. 108 zeigt die Kurbel M, die am Antriebsende der Kreiskammwelle auf
gekeilt ist und die Hin- und Herbewegung der Zangenwelle W bewirkt. Die 

9* 
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Eigentiimlichkeit die er Anordnung ist, daB die Zangen dadurch verlangsamt 
gegen die Abreillzylinder bewegt werden 
und bei moglich t groBer Zeitau dehnung 
des AbreiBproz eine be cW unigte 
Riickwartsbewegung au fiihren. Die Be
wegung del' Zange geschieht demgemiiB 
nicht ruckwei e, wie dies bei der Heil
mannschen Kamma chine del' Fall ist, 
sondern sic ist stetig. Die Zang nwelle 
tv (Abb. 109) ist mit del' nterzangen
briicke durch die Reb I Wi und V 
verbunden (je 2 fiir 1 Zange), mittels 
del' Stellmuttern J'l kann die nter-

Abb.107. Schnitt durch die Nasmithsche Kammaschine. 
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zange genau parallel und auf den richtigen Abstand von dem stahlernen AbreiB
zylinder eingestellt werden. Sind die Zangen einmal richtig einzeln reguliert, so 
kann deren Abstand von dem AbreiBzylinder D gemeinschaftlich durch die 
beiden Stellschrauben a und b (Abb. 108) geandert werden. Die Zangenbriicke S 
ist an beiden Enden an die Mme N angeschraubt, welche ihrerseits um die Zap
fen NI drehbar gelagert sind. Der 
obere Zangenhebel dreht um den 

Abb. 108. KurbeI fiir die Hin- und 
Herbewegung der Zangenwelle. 

Abb.109. Stellung der Zange in geoffnetem 
Zustande. 

Zapfen pI, welcher in angegossenen Augen der Zangenbriicke S gelagert ist. 
Am unteren Ende dieses oberen Zangenhebels ist die Laufrolle N5 eingelegt, 
welche an der unteren Flache des Leitschuhes J (Abb.l09) entlang gleiten kann 
und die Zange bei der Vor
wartsbewegung von J offnet. 
Sobald sich die Zange nach 
vollendetem Kammzuge nach 
riickwarts bewegt, verlaBt die 
Laufrolle N5 den Gleitschuh J, 
und die Zange schlieBt sich 
unter dem EinfluB von Zug
federn, welch,e an den unteren 
Enden der Zangenhebel ein
gehangt sind. Diese Federn 
iiben beim Offnen der Zange 
nur einen kleinen Widerstand 
aus, aber bei geschlossener 
Zange ist derselbe sehr wirk
sam. Mittels der Schraube T 
(Abb. 110) kann die Entfer
nung der Unterzange von den 

x 

Abb. no. Stellung der Zange in geschlossenem 
Zustande. 

Nadeln reguliert werden. Abb.l09 zeigt die geoffnete Zange, wobei sie sich dem 
Abreillzylinder D genahert hat. In Abb. 110 ist die Zange geschlossen und hat 
sich vom AbreiBzylinder entfernt, bei welcher Stellung sich die Kurbel M im 
hinteren toten Punkt befindet. 

Das Einstellen der Zange. Der Darlegung der Regulierung der Nasmithschen 
Kammaschine wurde eine solche der Firma Nicolas Schlumberger & Cie., Geb
weiler i. EIs., zugrunde gelegt. Infolgedessen stimmen die Bezeichnungen in den ver
schiedenen folgenden Abbildungen, welche zur Erklarung des Regulierens dienen, 
nicht mit denjenigen iiberein, welche zur Beschreibung des Mechanismus notig sind. 
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Zur ErHiuterung der Maschine wurden Zeichnungen der Firma John Hetherington 
& Sons, Manchester, benutzt. - Auf der Kammwelle sitzt die Indexscheibe, 
welche in 40 gleiche Teile eingeteilt ist, wobei jeder fiinfte Strich mit den ent
sprechenden Zahlen versehen ist, also 5, lO, 15 usw. bis 40. 

Vor allem wird man den Rundkamm auf der Kammwelle befestigen. Das 
212" = 63,5 mm lange Stellblech (siehe Abb. lll) wird einerseits an den gerif
felten Abreillzylinder D, andererseits an den Anfang des Segmentes gehalten 

Abb. Ill. Stellblech zum Einstellen der 
Entfernung zwischen AbreiJ3zylinder 

und Segment. Abb. 112. Einstellen des Kurbelzapfens. 

(nach der letzten Nadelreihe), in welcher Stellung der Rundkamm befestigt 
wird. Hierbei steht der Zeiger der Indexscheibe auf 2%. 

Nun wird der Kurbelzapfen A (Abb. ll2) auf 37 gestellt, der Indexzeiger 
steht auf 19. In dieser SteHung soli die obere Flache des Stiickes B parallel dem 
Arm C sein, was durch Stellen an den Schrauben a und b erreicht wird. Diese 
Stellung des Zapfens A bedingt den Augenblick, in welchem die Zange sich den 

Abb. 113. Einstellen der Entfernung 
zwischen Unterzange und geriffeltem 

AbreiJ3zylinder. 

AbreiBzylindern am nachsten befindet und 
von welchem eine tadellose L6tung ab
hangt. Normalerweise soli A auf 37 stehen, 
jedoch kann der Kurbelzapfen, je nach 
der FaserHinge der BaumwoHe, vor- oder 
zuriickgeschoben werden, um eine ein
wandfreie L6tung zu erzielen. Riickt man 
A zu weit vor, so werden die Spitzen des 
gekammten Faserbartes den geriffelten 
AbreiBzylinder beriihren, bevor letzterer 
seine Drehbewegung anfangt. Die Folge 
davon ist ein Umlegen der Faserspitzen. 
Schiebt man dagegen A zu weit zuruck, 
so wird das Vlies infolge der ungeniigen
den L6tung wolkig. Ubrigens wird hier
bei unnutzerweise langer Kammling aus
geschieden. 

Entfernung zwischen Unterzange und 
geriffeltem AbreiBzylillder (Abb. ll3). Zu 

dieser Einstellung benutzt man das SteHblech Nr. 1. 1st die Entfernung 
zwischen Zange und AbreiBzylinder zu groB, so wird auch der Prozentsatz an 
Kammling zu groB. 1st diese Entfernung klein, so erhalt man weniger AbfaH 
und es gelangen auch keine langen Fasern in den Kammling. Das Einstellen 
dieser Entfernung geschieht vermittels der Schraubenmuttern D D. Hierbei muB 
jedoch die Befestigungsschraube E des Zapfens F gelockert sein. Nahert man 
die Unterzange dem AbreiBzylinder, so muB der Fixkamm gegen die Zange zu 
derart eingestellt werden, daB er den AbreiBzylinder' nicht beruhrt. 
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Abstand zwischen Speisezylinder und Unterzangenschnabel (Abb.114). Am 
giinstigsten wird man hier einstellen, wenn die Zange sich nahe dem AbreiB
zylinder befindet, worauf man die Belastungsgewichte entfernt. Die Stellung 
des Speisezylinders hangt von der zu bearbeitenden 
Faserlange abo Befindet sich der Speisezylinder zu 
weit von der Zange entfernt, so ist zu befiirchten, 
daB diejenigen Fasern, welche noch von ihm zuriick
gehalten werden sollen, herausgerissen werden. 1st 
jedoch der Speisezylinder zu weit VOrn' so wird un
notig viel Abfall entstehen. Mittels des Stellbleches 
Nr.2 wird der Speisezylinder eingestellt. Das Spiel 
besteht aus 4 Stellblechen, welche den Faserlangen 
von 45 mm, 37 mm, 33 mm und 29 mm entsprechen. 
Dem Speisezylinder solI nicht zu viel Druck erteilt 
werden, damit das Vorschieben der "Watte gleich
maBig vor sich geht. 

Die Klemmstarke der Zange (Abb.115). 1m Augen
blick, in welchem die Zange sich schlieBt, soil der 
Druck moglichst gering sein, denn beim Zuriick
gehen der Zange erhoht er sich. Die mit Schneiden 
versehenen Muttern G werden so lange gedreht, bis 
die Mitte m derselben auf gleicher Rohe ist wie die 
Oberkante des daneben befindlichen Lagers. Bei 

Abb.1l4. Einstellen der Entfer
nung zwischen Speisezylinder 

und Unterzangenschnabel. 

sehr langer Baumwolle schraubt man G so weit hinunter, bis die Basis h der 
Mutter G sich auf gleicher Rohe wie das Lager befindet (Abb. 115a). 

Entfernung zwischen Zange und Nadelreihen des Kreiskammes (Abb.116). 
Diese Entfernung solI 0,6 mm betragen. Man dreht die Maschine langsam bis 

Abb. 115. Einstellen der Klemmstarke 
der Zange. 

Abb. 116. Einstellen der Entfernung zwischen 
Zange und Nadelreihen des Kreiskammes. 

zum Teilstrich 33. In dieser Stellung ist die Zange dem Kreiskamm am nachsten. 
Die Schrauben H werden gelockert und mittels der Muttern I lund dem Stell
blech Nr.3 werden aIle Nadelreihen auf die Entfernung 0,6 mm eingestellt. 
Rierbei solI auch die Entfernung zwischen Zange und geriffeltem AbreiBzylinder 
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nachkontrolliert und gegebenenfalls nachgestellt werden (Abb. ll3), damit die 
Zange genau parallel dem AbreiBzylinder steht. Beim Einstellen nach Abb. ll6 
muB die Zange unter Federdruck stehen (ohne Baumwolle). 

SchlieBen der Zange (Abb. ll7). Sobald die erste Nadelreihe sich unter der 
Zange befindet, solI die Laufrolle K nur Ieicht die schiefe Ebene L beriihren. 
Man lockert die Schraube N und reguliert mittels Stellschraube M so lange, bis 
man mit 2 Fingern die Rolle L leicht drehen kann, worauf N wieder festgeschraubt 
wird. Es kommt hauptsachlich auf diese Regulierung hier an, um ein schones, 
gleichmaBiges Vlies zu erhalten. 

Offnen der Zange (Abb. llS). Die Zange soll am weitesten offen sein, wenn 
sie sich in groBter Nahe des geriffelten AbreiBzylinders befindet. Man offnet 
sodann die Schraube 0, steckt die gewiinschte GroBe des Stellbleches Nr. 1 
zwischen die beiden Zangenbacken und preBt die Rolle K gegen die schiefe 
Ebene L, wonach 0 wieder befestigt wird. Die normale Offnung der Zange betragt 

M 

~ 
I 

Abb.117. SchlieBen der Zange. 
+ 

Abb. lIS. Offnen der Zange. 

12 mm, wird aber bei ganz langen Fasern etwas groBer gewahlt. (Siehe auch die 
Einstelltabelle fiir verschiedene Baumwollsorten weiter unten.) 

Die Speisung. Jede Zange hat ihre eigene Zufuhrwalze Jj' (Abb. 109 und llO), 
welche in bezug auf die erstere verstellbar ist, so daB ihr Abstand von den 
Zangenlippen der StapelHinge der zu kammenden Baumwolle angepaBt werden 
kann; Der Speisezylinder selbst erhalt seine drehende Bewegung vermittels 
Schaltrad und Klinke von der Zange aus. Er dreht sich in einer unbeweg
lichen Messingbiichse und der Schaltradhebel bewegt sich auf der AuBenseite 
dieser Biichse, so daB zwischen Speisezylinder und Schaltrad keine direkte Ver
bindung besteht auBer durch die Schaltklinke. 

Jeder Speisezylinder ist an den Seiten der Zange befestigt und kann in den 
Schlitz en Sl vor- oder zuriickgeschoben werden. Fiir langere Baumwollsorten 
entfernt man den Speisezylinder vom Zangenschnabel, fUr kiirzere wird er 
letzterem genahert. 

Ein von der Zange aus betatigter hin- und herschwingender Hebel tragt am 
freien Ende einen Zapfen, welcher in einem mit 3 iibereinander befindlichen 
Lochern versehenen Hebel steckt. Durch die hin- und herpendelnde Bewegung 
dieses letzteren Hebels wird die Schaltklinke einige Zahne des Schaltrades mit-
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nehmen und somit den Speisezylinder drehen. Steckt man den Zapfen in das 
oberste Loch, so nimmt die Schaltradklinke 4 Zahne des Schaltrades mit, im 
mittleren Loch werden 5 Zahne und im unteren deren 6 mitgenommen. Die 
mittlere Stellung ist die normale und entspricht einer Speisung von 6 mm. 
Natiirlich mussen die holzernen Wickelwalzen urn dieselbe Lange vorwarts bewegt 
werden, was ebenfalls mit Schaltrad und Klinke geschieht. 

Die Bewegung des Fixkammes. Abb.119 zeigt den Aufbau des Vorstech
kammes a, welcher durch passende Schlitze 
an die Arme 01 festgeschraubt ist. Mit 
Hille dieser Schlitze und der Stellschrau
ben 0 5 ·wird die N eigung des Fixkammes 
festgelegt. Die Arme 0 1 sind am Oberteil 
der Zangenarme N eingehangt, so daB der 
Fixkamm dieselbe hin- und hergehende Be
wegung wie die Zange ausfUhrt. Die Tiefe 
des Einstechens hangt von der Schraube 0 4 

abo Bei der Ruckwartsbewegung der Zange 
kommt die Laufrolle 0 2 auf den verstell-
baren Hebel I zu liegen, wodurch der Abb. 119. Einstellen des Fixkammes. 
Fixkamm in die Hohe gehoben wird. Die 
Stellung des Hebels I bestimmt den Zeitpunkt, in welchem der Fixkamm in 
das Vlies einsticht. 

Die AbreiBzylinder. Die Stellung und Wirkungsweise des stahlernen gerif
felten AbreiBzylinders ist dieselbe wie bei der Heilmannschen Kammaschine, 
mit dem Unterschied jedoch, daB die Drehung des AbreiBzylinders bei der 
Nasmith-Maschine wahrend jedes Kammzuges viel langer andauert als bei der 
Heilmannschen. Die Oberflachengeschwindigkeit des AbreiBzylinders ist dabei 
nicht groBer als bei der Heilmannschen Kammaschine, aber die Bewegung 
durch den langeren Kreisbogen nimmt relativ etwas mehr Zeit in Anspruch. 
Ferner muB die Oberflachengeschwindigkeit des AbreiBzylinders bei der Heil
mannschen Kammaschine genau dieselbe sein wie diejenige des Riffelsegmentes 
und muB die volle Geschwimligkeit sofort beim Rucklauf annehmen. Bei der 
Nasmithschen Maschine beginnt die Bewegtmg des AbreiBzylinders sanft und 
endet auch ebenso. Die Exzenterscheibe ist derart geformt, daB das auf der 
Zangenwelle lose angeordnete Zahnsegment so angetrieben wird, als ob eine 
Kurbel die Bewegung iibertragen wiirde. 

Der belederte Abzugszylinder kommt nicht in Beruhrung mit dem Kreis
kammsegment, welches bei dieser Maschine glatt ist, sondern ruht auf dem 
geriffelten AbreiBzylinder, das ihm seine Bewegung ubertragt (siehe Abb. 110). 
AuBer der Drehbewegung erhalt der belederte Abzugszylinder eine hin- und 
hergehende Bewegung, wobei er sich auf dem AbreiBzylinder abrollt. Ein auf 
der Kreiskammwelle aufgekeiltes Kreisexzenter verursacht eine hin- und her
schwingende Bewegung des Hebels L (Abb. 110). Vermittels x, xl, X2, x 3, x4 
und Xl erhalt Dl diese Bewegung. Der belederte Zylinder Dl steht unter Ge
wichtsbelastung (11 Y2 kg fUr Wickel von 254 mm Breite bei 42 bis 50 g fiir 
1 laufenden Meter). 

Bei der Nasmithschen Kammaschine wirkt das Abziehen der Fasern fort
schreitend von Anfang bis zu Ende. Die Faserspitzen werden nach und nach 
von den Abzugszylindern erfaBt und aus dem Fixkamm herausgezogen. Sobald 
die ersten Faserspitzen ausgezogen sind, bieten sich dem Angriffe der Abzugs
zylinder stets die Spitzen neuer Fasern, indem die Zange, der Fixkamm und 
der Speisezylinder zusammen den AbreiBzylindern mit abnehmender Ge-
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schwindigkeit (bewirkt durch den Kurbeltrieb) sich nahern, wenn der dichtere 
Teil des Wickels die Abrei.Bzylinder erreicht. Infolge des fortschreitenden Aus
ziehens der Fasern kann ein Wickel von gro.Berer Dichte vorteilhaft gekammt 
werden. Wickel von doppeltem gewohnlichen Gewichte konnen zur Verwendung 
kommen, weil die Fasern nicht in dichten Biischeln durch den Fixkamm hin
durchgerissen werden, sondern nach und nach in eine viel gro.Bere Lange aus
gezogen werden. Die Periode der Tatigkeit des Fixkammes ist somit verlangert. 
Hat die Zange das Ende ihrer Vorwartsbewegung erreicht, so hort auch die 
Vorwartsdrehung der Abreillzylinder auf und die Trennung wird durch einen 

A. B. 

c 
Abb.l20. Drei charakteristische Stellungen des Kreiskammes, 

der Zange und des belederten Abreillzylinders bei der 
Nasmithschen Kammaschine. 

sofortigen, aber sanften 
Riickzug der Zange mit 
dem Fixkamm bewirkt. 

Kommen die groben 
Nadeln in StelIung zur 
Zange, so hat letztere 
ihre Riickwartsbewe
gung noch nicht volI
standig beendet. Sobald 
aber die feinen Nadel
reihen in Tatigkeit tre
ten, bewegt sie sich wie
der den Abreillzylindern 
zu und vermindert die 
weitere Geschwindig
keit, mit welcher die 
feinen Nadeln durch die 
Fasermasse gehen. 

Die Vliesbildung. Abb. 
120A zeigt, wie die Na
deln des Kreiskammes 
dasBartende des Wickels 
kammen. Die Zange be
findet sich hierbei in 
ihrer hintersten Stel
lung, d.h. die Kurbel WI 
(Abb. llO) ist am hin
teren toten Punkt. Be-
vor die feineren N a

deln anfangen zu kammen, bewegt sich die Zange nach den Abrei.Bzylindern 
zu, so daB die wirkliche Geschwindigkeit, mit welcher die feinen Nadeln die 
Fasern durchkammen, vermindert wird und solnit der Zug auf die Fasern 
selbst sich auch verringert. Abb. 120B zeigt die StelIung, in welcher aIle 
Nadeln des Kreiskammes ihre Arbeit beendet haben, wobei die Zange etwa 
in der Mitte ihres Weges nach den Abreillzylindern angelangt ist. Sowie die 
letzte Nadelreihe sich unter dem geriffelten AbreiBzylinder befindet, be
ginnt dieser seine Riickwartsdrehung und, da der belederte AbreiBzylinder 
sich iiber den Mittelpunkt des geriffelten AbreiBzylinders lehnt, wird das im 
vorigen Kammspiel abgetrennte und gekammte Ende des Vlieses riickwarts 
in den freien Raum hinter der letzten Nadelreihe gefiihrt, und die glatte Kante 
des polierten Kreiskammsegmentes legt dasselbe eng anliegend unten um den 
geriffelten AbreiBzylinder. Infolgedessen wird dem nachstfolgenden Faserbart 
eine gute Ansatzmiche zur Verbindung mit dem bereits bestehenden Vliese 
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dargeboten. In dies em Zeitpunkt offnet sich die Zange, del' eben gekammte 
Faserbart hebt sich gleichzeitig lmd stellt 'sich unmittelbar dem Einlauf del' 
AbreiBzylinder gegeniiber. Del' Faserbart wiirde eigentlich eine noch hohere 
Stellung einnehmen, abel' zur selben Zeit bewegt sich del' Fixkamm etwas 
abwarts und halt den Faserbart in del' richtigen Stellung. Jetzt beginnen die 
AbreiBzylinder ihre Vorwartsbewegung, ergreifen den Faserbart, del' durch die 
sich vorwarts bewegende Zange ihnen dargeboten wird, und ziehen ihn dabei 
durch den Fixkamm. Die Zange setzt ihre Bewegung nach vorn fort, abel' mit 
abnehmender Geschwindigkeit, indem die Kurbel WI sich gegen den anderen 
toten Punkt hin bewegt, und legt den Faserbart mehr und mehr zwischen die 
Abzugszylinder, welch letztere fortschreitend frische Fasern erfassen und diese 
durch den Fixkamm hindurchziehen (Abb.1200). Sodann bewegt sich del' 
belederte AbreiBzylinder von del' immer noch nach vol'n sich bewegenden 

Abb.121. EinstellenderEntfernungzwischen Abb.122. Eindringen des Fixkammes in 
Fixkamm und geriffeltem AbreiJ3zylinder. das Vlies. 

Zange und dem Fixkamm weg, wird abel' nach und nach von letzterem ein
geholt, indem sowohl Zange sowie belederter AbreiBzylinder am Ende ihrer 
entsprechenden Bewegungen angelangt sind. Die AbreiBzylinder drehen sich 
jedoch um ein geringes weiter, um dadurch die Abtrennung einzuleiten, welche 
dann durch das Zuriickgehen del' Zange und des Fixkammes vervollstandigt wird. 

In del' Zeiteinheit werden nicht mehr Fasel'll durch den Fixkamm gezogen 
wie bei del' Heilmannschen Kammaschine, abel' die Zeitdauer ist bedeutend 
groBer als bei del' letzteren, und diesel' Umstand erklart die doppelte Leistung 
del' Nasmithschen Maschine gegeniiber del' Heilmannschen. Uberdies gestattet 
diese Anordnung eine graB ere Uberlagerung del' Fasern beim Laten, so daB 
selbst bei kul'zel' Baumwolle das Vlies ein gleichmaBiges Aussehen hat. 

Einstellen des Zwischenraumes zwischen Fixkamm und gel'iffeltem AbreiB
zylinder (Abb. 121). Diese Einstellung vollzieht sich in dem Augenblick, in 
welchem del' Zwischenraum zwischen AbreiBzylindel' und Zange am kleinsten 
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ist. Vermittels Stellschraube Q und Schlitz des Armes P stellt man die Nadeln 
des Fixkammes auf eine Entfernung von 0,8 mm an den AbreiBzylinder, was 
dem Stellblech Nr.4 entspricht. Die obere Flache des Fixkammhalters solI 
hierbei stets parallel dem Arme P sein. 

Das Eindringen des Fixkammes in das Vlies (Abb. 122). Diese Einstellung 
geschieht bei derselben Zangenstellung wie die vorige. Wie dies in Abb.122 
deutlich wiedergegeben ist, legt man das Stellblech Nr.5 auf den der Zange 
am nachsten gelegenen geriffelten AbreiBzylinder und dreht so lange an der 
Schraube R, bis das Stellblech vom nachstfolgenden Zylinder eine Entfernung 
von 1 % mm hat. Beim Ausfiihren dieser Einstellung bedient man sich bloB 
einer Schraube, die andere laBt man erst nach dem Einstellen folgen. 

Abb. 123. Das Senken des Fixkammes. Abb. 124. Einstellen der Kupplung des 
AbreiBzylinders. 

Das Senken des Fixkammes (Abb. 123). :Man dreht die Indexscheibe so 
lange, bis die Nadel auf dem Teilstrich 12 steht. Sodann wird das Gleitstiick T 
verschoben, bis die Rolle S dasselbe eben noch beriihrt. 

Das Einstellen der Kupplung des Abreillzylinders (Abb. 124). Der Zeiger steht 
auf dem Teilstrich 38 der Indexscheibe. Sobald das Zahnsegment, welches den 
AbreiBzylinder betatigt, auf dem toten Punkt angelangt ist, fangt das Zu
sammenschlieBen der Kupplung an. Nachdem man die beiden Schrauben V 
gelockert hat, dreht man die schiefe Ebene U so lange, bis die Zahnkupplung 
vollstandig ineinander eingreift. Sodann schraubt man den Bolzen x zuriick, 
und zwar im entgegengesetzten Sinne zur Antriebsrichtung, damit die Zahn
kupplung kein Spiel aufweist. Auf diese Weise geschieht das Auskuppeln ge
rauschlos. Die Spannung der Spiralfeder solI sehr gering sein. Sobald die Zahn
kupplung vollstandig getrennt ist, wird man die auf der anderen Seite, aber 
auf derselben Achse gelegene Zahnkupplung Yin Eingriff bringen und mittels 
Schraube Z befestigen. 
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Das Einstellen der Rfickwartsdrehung des AbreiJlzylinders (Abb. 125). Die 
Riickwartsdrehung des geriffelten AbreiBzylinders A l soll derart geregelt werden, 
daB das gekammte Ende niemals von den letzten Nadelreihen erfaBt werden 
kann. Die Einstellung vollzieht sich folgendermaBen: Man dreht die Maschine 
von Hand, bis del' geriffelte AbreiBzylinder seine Riickwartsdrehung beginnt. 

Nun lockert man die Schraube El und 
dreht die Indexscheibe bis del' Zeiger 
gegeniiber dem Teilstrich 1 steht, worauf 
El wieder angezogen wird. Die Schraube 
El verbindet das 90er Rad, dessen Zahne 
den Modul 4 haben, mit dem AbreiB
exzenter. 

Abb.125. Einstellen del' Riiekwal'ts
drehung des Abl'eiBzylindel's. 

Abb.126. Riiekwal'tssehwingung des belederten 
Abl'eiBzylindel's. 

Sollte jemals das Vlies ein ungleichmaBiges Aussehen haben, so muB die 
SteHung del' Kurbel nachgesehen werden, welche die Zange hin- und herbewegt. 
Je Hinger die BaumwoHe ist, desto spateI' soH die Riickwartsdrehung des AbreiB
zylinders beginnen. 

Rfickwartsschwingung des belederten AbreiBzylinders (Abb. 126). Man drehe 
die Maschine von Hand so lange, bis die Zange we Riickwartsschwingung 
beginnen will. Sodann lockert man die Schraube Bl und stellt den Teilstrich 20 
del' Indexscheibe dem Zeiger gegeniiber, um hierauf Bl wieder festzuschrauben. 
In diesem Augenblick solI del' Hebel 0 1 auf dem toten Punkt angelangt sein, 
um gerade seine durch die Pfeilrichtung angegebene Bewegung zu beginnen. 

Tabelle 12a. 

Reihenfolge 
del' Kamme 

1-2 
3-4-5-6 

7-8 
9-10-11 

12-13 
14-15 
16-17 

Anzahl N adeln 
auf 1 em 

22 

Zusammensetzu ng des Kammsegmentes. 

Anzahl Nadeln Engl. Nummer IIel'vol'ragender 
auf 1 em der Nadelu Nadelnin mm 

9 20'/, 5 
12 224/, 4,5 
14 23'/, 4 
17 244/, 3,5 
21 26'/, 3 
26 28'/8 3 
30 30'1, 3 

Tabelle 12b. Fixkamm.· 

Engl. Nummer del' 
Nadeln 

28% 

IIervorragen del' Nadeln 
inmm 

5 
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Tabelle 13. Regulierungstabelle fiir verschiedene Baumwoll-

Abb.137. Abb.l38. Abb.139. Abb.140. Abb.141. Abb.142. 

Stellung Entfernung Entfemung Minlmal- Entfemung SchlleJ3en 
des zwischen zwischen feder- zwischen dem der 

Knrbel- Zange und Speisezylinder drnck Zangenscbna.bel Zange. 
zapfens geriffeltem und auf die undden 

AbreiJ3zylinder Zangenschnabel Zange Kreiskammspitzen 

Stellblech Nr. 1 Stellblech N r. 2 

Stapel- Teil- Teil- Ent- Teil- Ent- Teil- Teil- Ent- Teil-
langeder strich strich femung strich femung strich strlch femung strich 

Baumwollsorten Baum- auf der auf der in auf der in auf der auf der in auf der 
wolle in Index- Index- mm Index- mm Index- Index- mm Index-) 

mm scheibe scheibe scheibe scheibe scheibe scheibe 

.Amerik. Baumwolle 27-29 1 
37 19 6,5 25 29 27 33 0,6 

Mako. 34-37 38 20 7 25 33 28 34 0,6 
Sakellaridis . 40 39 21 8 25 39 29 35 0,6 
Sea-Island 45--481 40 22 8 25 45 30 36 0,6 

stellnng des belederten AbreiBzylinders in bezug auf den Fixkamm (Abb. 127). 
Der Zeiger der Indexscheibe steht gegeniiber dem Teilstrich 19, also auf dem 
Punkt, in welchem die Zange am nachsten dem geriffelten AbreiBzylinder steht, 
hierbei betragt die Entfernung des Fixkammes yom geriffelten AbreiBzylinder 

+ 
I 

II' 

0,8 mm. Zum Einstellen soIl mit 
dem 2. und 5. Kopf begonnen 
werden, weil die Lager der be
lederten AbreiBzylinder dieser 
Kopfe unmittelbar mit dem 
Mechanismus verbunden sind. 
Die Entfernung des belederten 
AbreiBzylinders yom Fixkamm 
regelt man mit dem Kaliber 
Nr. 4, mit Hilfe der Einstell
muttern D1 Dl. 

Abb.127. SteHung des belederten AbreiBzylinders 
in bezug auf den Fixkamm. 

Bemerkung: Fiir die Spei
sung wird dieselbeZahnezahl so
wohl bei den hOlzernen Wickel

walzen als beim Speisezylinder benutzt. Um unniitzen Stillstand der Maschine 
zu verhiiten, ist es geboten, das Klinkensperrad um einen halben Zahn vor
zuriicken, wodurch ein etwaiges Klemmen der Klinke vermieden wird. Das 
mittels Hebels von der Zange aus getriebene Sperrad des Speisezylinders kann 
um 4, 5 oder 6 Zahne vorgeschoben werden. Ein Vorriicken von 6 Zahnen ver
wendet man bei kurzer Baumwolle, ein solches von 4 Zahnen bei langer Sea
Island. FUr Mako nimmt die Klinke 5 Zahne des Sperrades mit. 

4. Die neue Nasmithsche Kammaschine. - Modell 1928. 
Gegeniiber der vorigen Maschine wurde die hier beschriebene nach ver

schiedenen Gesichtspunkten·hin verbessert, so zeigt sie z. B. groBere Reinigungs
fahigkeit, erhOhte Lieferung, ruhigeren Gang und erleichterte Einstellung. 

Die Maschine wird einfach und doppelt gebaut. Da aber die doppelte sowie 
die einfache Maschine dem Mechanismus nach dieselben sind, auBer einigen 
unbedeutenden Einzellieiten, so wird eine Beschreibung fiir beide FaIle geniigen. 

28 
28,5 
29,5 
30 
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sorten. Nach N. Schlumberger & Cie., Gebweiler (EIsaB). 

Abb.143. Abb.146. Abb.147. Abb.148. Abb.149. Abb.150. Abb.15I. Abb.152. 

Weite der Fix- Ent- Ein- 8enken SchlieBen Riick- Riick- Abstand Anzahl Wickel- Kamm-
Zangenoffnung . kamm fernnng dringen des der ge- warts- warts- zwischen Zahne gewicht lings-

zwischen des Fix- Fix- zahnten drehung schwin- dem be- des pro prozent-
Fixkamm kammes kammes Kupp- der gen des lederten Sperr- laufenden 
und ge- in den lung Abreil3- be- Abzugs- rades Meter 
riffeltem Faserbart zylinder Iederten zylinder fiir die in g 
AbreiB- Abzugs- und dem Spei-
zylinder zylinders Fixkamm suug 

Stellblech Stellblech SteIlblcch 
Stellblech Nr. 1 Nr.4 Nr.5 Nr.4. 

Teil-
strich 
auf der 
Index-
scheibe 

19 
20 
21 
22 

Weite Teil- Ent- Ein- Teil- Teil- Teil- TeiI- Teil- Anzahl 
in strich fernung dringen strich strich strich strich strich Zahne 

mm auf der in in auf der auf der auf der auf der auf der 
Index- mm mm Index- Index· Index- Index- Index-
scheibe scheibe scheibe scheibe scheibe scheibe 

12 19 0,8 1,5 12 38 1 20 19 5 40 
12 20 0,8 1,5 12 39 2 21 20 5 40 
12 21 0,8 1,5 12 40 3 22 21 5 40 
15 22 0,8 1,5 12 1 4 23 22 4 35 

Die Zange schwingt um die Achse N (Abb. 128), welche sich iiber dem Kreis
kamm C befindet, wahrend bei der vorigen Maschine der Drehpunkt der Zange 
unter dem Kreiskamm
mittelpunkt liegt. Sie ist 
in einem Arme L gela
gert, der auf dem Kreis
kammlager aufliegt und 
um das er schwingen 
kann (s. auch Abb.I3I). 
Der obere Teil des Re
bels List mittels Ge
stange G mit der Regu
lierachse S verbunden. 
Diese neue Anordnung 
hat manche V orteile: 
1. Kann der Durchmes
ser des Kreiskammes 
von 5" (127 mm) auf 6" 
(152 mm) erhOht wer
den, demnach konnen 
3 Nadelreihen mehr ver
wendet werden. 2. Kann 
der Durchmesser des 
stahlemen AbreiBzylin
ders D auf I" (25,4 mm) 
erhoht werden, wah
rend bei der vorigen 
Maschine derselbe 0,9" 

(,....".23 mm) betrug. 
3. Die Lange des Schwin-
gungsbogens des Zangen- Abb.128. Mechanismus fiir die Zangenbewegung. 
maules ist somit ver-
kleinert worden. Friiher durchlief das Zangenmaul einen Weg von 2" (,....".51 mm), 
jetzt ist derselbe auf 15//' ("-' 41 mm) vermindert. 

satz 

14 
14 
14 
17 
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Der Drehpunkt N kann in einem Schlitz verschoben werden, wobei letzterer 
einen Kreisbogen um den Mittelpunkt des Kreiskammes bildet. 

a) Bewegungsmechanismus der neuen Nasmithschen 
Kammaschine. 

Den Vorteil dieser neuenAnordnung sieht man in klarer Weise in den Abb. 129 
und 130. Abb. 129 zeigt die Bewegung der Zange beim neuesten, Abb. 130 beim 
alteren Modell. Beim Modell 1928 befindet sich der Drehpunkt der Zange ober
halb des Mittelpunktes des Kreiskammes O. Das Dreieck NAB stellt die Be
wegung der Zange dar, hierbei ist AB der Weg, den das Zangenmaul wahrend 
eines Kammspieles durchlauft. Wahrend des Kammens durch 

N 
f1 H 

Abb. 129. Schematische 
Darstellung der Zangen
bewegung beim neueren 

Modell. 

den Kreiskamm legt die Zange den 
Weg OB zuriick. Die ausgezogenen 
Linien zeigen die Stellung der Zange, 
wie sie fiir kurze Baumwolle in Be
tracht kommt, wogegen die punk
tierten Linien die Zangenstellung fiir 
lange Baumwolle bedeutet. 1m ersten 
Fallliegt der Punkt A auf der Linie I, 0 
in letzterem auf J. Der Schwingungs
punkt N der Zange ist von G bis H 
verschiebbar. Wie oben schon erwahnt 
wurde, ist OG = 0 H. Infolgedessen 
befindet sich 0 B immer im gleichen 
Abstand von den N adeln, der Punkt N 
mag hierbei irgendeine Stellung zwi
schen G und H einnehmen. 

Beim alteren Modell (Abb. 130) 

AI 
ist die Stellung des Kreiskammes in 
bezug auf den Faserbart weit un
giinstiger. Der Drehpunkt N der 
Zange liegt unveranderlich unter dem 
Mittelpunkt 0 des Kreiskammes. Das 
Dreieck N E F zeigt den von der 

Abb.130. Schemati
sche Darstellung der 

Zangenbewegung 
beim alteren Modell. 

Zange ausgefiihrten Weg, AB die vom Zangenmaul durchlaufene Strecke. 
OB stellt denjenigen Weg des Zangenmauls dar, wahrend welchem der Kreis
kamm den Faserbart kammt. Die ausgezogenen Linien zeigen die Stellung der 
Zange fiir kurze Baumwolle, die punktierten Linien diejenige fiir lange Baum
wolle. 1st die Zange fiir kurze Baumwolle eingestellt, so ist die Wirkung des 
Kammens beim Punkte 0 geringer wie bei B, da N B < NO ist. Andererseits 
kammt der Kreiskamm fiir lange Baumwolle am Anfang nicht so wirkungsvoll, 
wie dies bei den letzten Nadelreihen der Fall ist, was in der Abb. 130 deut
lich sichtbar ist. Beim neuen Modell hingegen ist die Entfernung des Zangen
maules in bezug auf die Nadeln genau dieselbe bei der ersten wie bei der letzten 
Nadelreihe. 

Der Fixkamm. Dieser ist wohl das wichtigste Organ der Kammaschine. Bei 
der friiheren Nasmith-Maschine waren die Arme des Fixkammes auf der Zangen
achse angeordnet, bei der neuen dagegen besitzt er seine eigene Achse und 
schwingt genau wie die Zange, ist aber vollstandig unabhangig von ihr. Dies 
hat folgende Verbesserungen zur Folge: Der Weg, den die Fixkammnadelspitzen 
wahrend des AbreiBens zuriicklegen, ist kleiner wie derjenige des Zangenmaules 
wahrend desselben Zeitraumes. Sodann greift der Fixkamm etwas mehr nach 
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vorn in den yom Kreiskamm gekammten Faserbart ein. Dadurch wird zwar 
sein Weg etwas kleiner, aber die Zange bewegt sich etwas schneller als der Fix
kamm den AbreiBzylindern zu, und zwar derart, daB am Ende der Bewegung die 
Entfernung zwischen Zangenmaul und Fixkamm wieder normal ist. Hiermit wird 
die Sauberkeit des durch den Fixkamm gezogenen Faserbartes erhoht, ohne 
daB jedoch mehr Abfall entsteht. Ubrigens sticht der Fixkamm etwas tiefer in 
den Faserbart ein, alsdies bei der Original Nasmith-Maschine der Fall war. 
Bekanntlich hat die Neigung des Fixkammes einen groBen EinfluB auf die 
Sauberkeit des Vlieses. Da Fixkamm und Zange voneinander unabhangig sind, 
wurde der Neigungswinkel am Anfang des Kammens durch den Fixkamm spitzer 
gehalten, erst am Ende der Bewegung wird er stumpfer. Beim friiheren Modell 
war das Umgekehrte der Fall. 

Die Speisung (Abb. 131). Die Speisung wurde ebenfalls ganz neu durch
dacht. Beim vorigen Modell befindet sich die Watte zwischen der polierten 
lnnenflache der Unterzange und den Riffeln des 
Speisezylinders. J e dicker die Watte, desto schwie
riger gestaltet sich eine gleichmaBige Speisung. 
Man hat deshalb versucht, 2 zusammen arbei
tende Speisezylinder anzuwenden. 1m Modell 1928 
fiihrt die Firma John Hetherington & Sons die 
Speisung folgendermaBen aus: 

Der Ubersichtlichkeit halber wurde in Abb.13l 
die Oberzange weggelassen. Die Unterzange Jist 
im Schnitt dargestellt. Sie ist durch die Schrau
ben 1 und 2 an der Zangenbrucke B befestigt. 
Der mittlere Teil der Unterzange ist ausgehohlt, 
um den unteren geriffelten Speise.zylinder F darin 
aufnehmen zu konnen. Derselbe ist in Messing
buchsen gelagert, welche in einem stahlernen 
Haken H aufliegen, und dieser Haken ist am 
Arm A befestigt. Letzterer ist mit dem um 3 
schwingenden Hebel L zusammengegossen. In 
einem zwischen Lund A gelassenen Zwischen
raum befindet sich ein um 4 drehbarer kupferner 
Hebel R, an welchem ein Stuck G befestigt ist, 
welch letzteres als Buchse des oberen Speise
zylinders dient. Dieser ist ebenfalls geriffelt. 
Unter dem EinfluB der Feder S wird der obere Abb. 131. Die Speisung. 
Speisezylinder auf den unteren gepreBt. Der obere 
Teil der Feder S ist an einem um 5 drehbaren Stuck K aufgehangt. Durch 
Zuruckwerfen von K wird der Federdruck entfernt, worauf die Speisezylinder 
herausgenommen werden konnen. 

Der Hebel L besitzt einen Anschlag P; sobald letzterer auf der Stell
schraube 6 aufliegt, ist die Entfernung zwischen geriffelten Speisezylindern und 
Zange festgelegt. 1m Schwingungshebel N der Zange ist ein mit einer Flache 
versehener Bolzen T befestigt, gegen diese Flache stutzt sich der Kopf der 
Stellschraube 7, welch letztere im Arm Q des Hebels L befestigt ist. Der 
Zapfen 3, um den L schwingt, bewegt sich mit der Zange, in Abb. 131 sieht 
man ihn in allernachster Nahe des geriffelten AbreiBzylinders D. 

Die Feder S versucht bestandig, den Hebel L um den Punkt 3 zu drehen, 
damit der Anschlag P auf Schraube 6 aufliege, wobei sie zu gleicher Zeit genu
genden Druck auf den unteren Speisezylinder ausubt. Wenn man nun in dieser 

Herzog, Technologie IV/2 A, b: Briicher. 10 
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vordersten Zangenstellung die Stellschraube 7 so lange in Q hineinschraubt, 
bis deren Kopf den abgeflachten Bolzen T nicht mehr beruhrt, so liegt P auf 6 
auf, und es erfolgt kein Zuruckgehen der Speisezylinder. 1st aber anderer
seits die Schraube 7 derart eingestellt, daB ihr Kopf auf den abgeflachten 
Teil des Bolzens T zu liegen kommt, bevor die Zange ihre Vorwartsbewegung 
beendet hat, wie dies in der Abb. 131 veranschaulicht ist, so entfernt sich der 
Anschlag P von der Schraube 6 und die geriffelten Speisezylinder fiihren 
auBer ihrer normalen Drehbewegung noch eine Vorwartsbewegung gegen den 
Zangenschnabel aus, im selben MaBe, wie der Hebel L die vorwarts schwin-

Abb.132. Schnitt durch einen Kopf bei vollem Federdruck auf die 
Zange (Speisezylinder und Fixkamm sind nicht eingezeichnet). 

gende Bewegung von 
der Zange aus erhalt. 
Geht die Zange zu
ruck, so gehen auch 
die Speisezylinder zu
ruck, bis P an Schraube 
6 stOBt. 

Es ist hiermit er
sichtlich, daB die Stel
lung der Schraube 6 
die Entfernung der 
Speisezylinder vom 
Zangenschnabel be-
dingt, urn verschiede
nen Stapellangen Ge
nuge zu leisten. Will 
man mit vor- und ruck
wartsgehender Zusatz
bewegung der Speise
zylinder arbeiten, so 
bringt man ein Stell
blech zwischen P und 
6, sobald die Zange 
an ihrem vordersten 
Punkte angelangt ist, 

worauf man die 
Schraube 7 so lange 
dreht, bis ihr Kopf 
den Flachbolzen T be
riihrt. Die GroBe dieser 
Zusatz bewegung hangt 
von der Dicke des 

Stellbleches abo SolI die Entfernung zwischen Zange und AbreiBzylinder ge
andert werden, wobei man die Stellung von N andert, so wird der Flachbolzen T 
ebenfalls seine SteHung entsprechend verschieben, so daB kein VersteHen der 
Speisung eintritt. Ein weiterer Vorteil dieser Anordnung liegt darin, daB die 
Speisung erst dann beginnt, wenn die Zange anfangt sich zu offnen, wodurch 
eine bessere Reinigung der Fasermasse erzielt wird. 

In der Originalkammaschine Nasmith beginnt die Speisung schon, wenn die 
Zange ihre Vorwartsbewegung anfangt, wodurch sich die Baumwolle hinter dem 
geschlossenen Zangenmaul anstaut. Sobald sich nun die Zange offnet, wird diese 
angestaute Fasermenge herausquellen, bevor der Fixkamm in das gekammte 
Bartende eingestochen hat. 
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Lieferung. Dank der verschiedenen Verbesserungen liefert die neue Maschine 
15 bis 18% mehr wie das vorige Modell. Allgemein kann gesagt werden, daB 
das Wattengewicht bis zu 57 g fiir den laufenden Meter bei 105 Kamm
spielen in I Minute betragen kann. Die Nasmithsche Kiimmaschine Modell 1928 
eignet sich besonders fUr halb gekiimmte Garne. Bei 32 mm Stapelliinge kann 
die Maschine in I Woche ungefiihr 450 kg liefern, wobei 5 bis 6% Kiimmling 
angenommen werden. 

Es solI nun in einigen Worten die mechanische Ausfiihrung der Nasmith
Maschine Modell 1928 beschrieben werden. In Abb. 128 wurde schon die Zangen
bewegung erliiutert. 
Abb. 132 zeigt den 
Schnitt durch einen 
Kopf, wobei die Zange 
wiihrend des Kiimmens 
durch den Kreiskamm 
geschlossen ist. Die 
Zange schwingt um 
die Achse N, welche 
ihrerseits von der Welle 
R aus durch den drei
armigen, um 10 dreh
baren Hebel 11 be
tiitigt wird. Der hintere 
Arm von 11 ist mit 
der Zangenbacke 12 
durch das Gestiinge 13 
verbunden. Die untere 
Zangenbriicke Bist mit 
der Zangenbacke 12 
verschraubt und kann 
vermittels der Stell
schraube 14 die Ent
fernung des Zangen
schnabels und den 

Kreiskammnadel
spitzen festgelegt wer
den. Der vordere Teil 
des dreiarmigen He
bels 11 ist mit der 
Oberzange 15 verbun
den. Auf der Stange 21 

Abb. 133. Schnitt durch einen Kopf bei entlastetem Federdruck 
auf die Zange (Fixkamm nicht eingezeichnet). 

befindet sich eine Spiralfeder, welche an das an 11 befestigte Hohlstiick 17 
st6Bt. Dieser Feder wird durch einen auf 21 befestigtem Stellring die n6tige 
Spannung erteilt. Schwingt der dreiarmige Hebel 11 nach vorn, so entfernt 
sich 17 von dem Anschlag 18 und der volle Federdruck \virkt auf die ge
schlossene Zange. In Abb. 132 ist diese Stellung wiedergegeben. SolI sich die 
Zange 6ffnen, so schwingt 11 nach hinten, das Hohlstiick 17 schliigt gegen den 
auf der Stange 21 befestigten Anschlag 18, so daB die Feder entspannt wird. 
Diese StelIung zeigt Abb. 133, welche den Schnitt durch einen Kopf darstelIt; 
hierbei sind die beiden Speisezylinder eingezeichnet, aber der Fixkamm ist 
weggelassen. Abb. 134 zeigt denselben Schnitt wie Abb. 132, jedoch mit dem 
Fixkamm und den Speisezylindern. 

10* 
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In Abb.133 sieht man den eigenartig geformten Hebel TS, welcher den 
Fixkamm tragt und den del' dreiarmige Hebel 11 unter Zuhilfenahme von 23 
urn den festgelagerten Bolzen T schwingt. Am unteren Teil von TS ist eine 
gefraste Rinne eingelassen, in welcher ein guBeisernes Stiick TA auf- und ab-

23 

Abb. 134. Derselbe Schnitt wie Abb. 132, mit Speisezylindern 
und Fixkamm. 

gleiten kann. 1m oberen 
Teil von T A befindet 
sich ein Schlitz 26, in 
den del' an T S befestigte 
Bolzen 25 hineinragt. 
Del' Fixkamm TO ist auf 
jeder Seite am Stuck 
T B befestigt, welches 
seinerseits an T A festge
schraubt ist. T A ist mit 
2 Haken 29 versehen, um 
das Herausnehmen aus 
del' Rinne 24 und dem 
Zapfen 25 zu erleichtern. 

b) Das Einstellen del' 
neuenNasmithschen 

Kammaschine. 
Stellung Nr. I -

Abb.135 - Indexzeiger 
auf 1Y2. 

Del' Rundkamm ist 
auf del' Welle zu befesti
gen, so daB die V order
kante des glatten Seg
mentes 2Y2" (63,5 mm) 
von dem AbreiBzylinder 
absteht. 

Stellung Nr. 2 -
Abb. 136 - Indexzeiger 
auf 19. 

Del' Kurbelzapfen muB so gestellt sein, daB del' Hebel beim Teilstrich 19 
del' Indexscheibe in die tiefste Lage gelangt, damit zu gleicher Zeit die Zange 

Abb.135. Stellblech zum Einstellen der 
Entfernung zwischen Abreillzylinder 

und Segment. 

JTY'qll 

Abb. 136. Einstellen des Kurbelzapfens. 

den Endpunkt ihres Rubes erreicht. Wenn del' Kurbelzapfen radial unter dem 
Teilstrich 37Y2 vorlaufig befestigt wird, so wird er ungefahr in richtiger SteHung 
sein. Die Bewegung del' Zange soil jedoch genau gepriift werden; sie muB sichtbar 
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bei Teilstrich 19% ihren Riickgang begonnen haben. - Diese Stellung darf 
spater nicht geandert werden, um die Lotung des Vlieses zu verbessern, ohne 
gleichzeitig die Speise-Kurvenscheibe ebensoviel zu verstellen. Um eine gute 
Lotung des Vlieses zu erhalten, ist es angebracht, die Kurvenscheibe zu ver
stellen, welche den belederten Abzugszylinder bewegt. 

Stellung Nr. 3 - Abb. 137 - Indexzeiger: ohne Bedeutung. 
Es soil die Stellung der Achse N, auf welcher die Zange schwingt, festgelegt 

werden. Vermittels der Schraube 2 wird der Stellhebel Q so befestigt, da.B der 
dritte Strich dem Indexzeiger gegeniiber steht. Nachdem Schraube 1 gelockert 
wurde, reguliert man mit den Schraubenmuttern 3 so lange, bis die Achse N 
um %" vom Stellblech G entfernt ist, welch letzteres auf den Auszugszylindern 

Abb. 137. Einstellen der 
Zangenachse N. 

aufruht. Diese Stellung braucht nicht wieder ge
andert zu werden, au.Ber man will geringere Quali
taten Baumwolle kammen. In diesem letzteren FaIle 
stellt man dann die Achse N um 
%" vom Stellblech G und wieder
holt die Stellung Nr. 5. 

Stellung Nr.4-Abb.138-
Indexzeiger auf 30. 

Nachdem die Schraube 4 ge
lockert worden ist, wird mit
tels der Schraubenmuttern 5 die 
Stellung der Zange zu den Rund
kammnadeln bestimmt. Wahrend 
dieser Regulierung miissen die 
Federn ihren vollen Druck auf 
die Oberzange ausiiben. Die Ent
fernung zwischen Zange und 
Kreiskammnadelspitzen wird so
dann mittels Stellblech auf 25/1000" 

reguliert. Hierbei darf jedoch 
keine Baumwolle zwischen dem 
Zangenmaul sein. 

Stellung Nr.5 - Abb.137 
und 138 - Indexzeiger auf 19. 

Mittels Schraube 6 stellt man 

Abb.138. Einstellen 
des unteren Zangen

schnabels. 

die Zange %" von dem stahlernen Abrei.Bzylinder und parallel dazu ein. Diese 
Entfernung gibt geringen Abfall. Um einen normalen Abfall zu erhalten, lost 
man die Schrauben 1 und 2 (Abb.137) und bringt den Quadranten auf den 
Teilstrich 5 oder 6. Dadurchschwingt aber die Achse N um die Kreiskamm
welle, und zwar ungefahr 1/32" fiir 1 Teilstrich des Quadranten. Somit mu.B die 
Entfernung zwischen Achse N und Stellblech G neu eingestellt werden. Das 
Verstellen am Quadranten von einem Teilstrich zum andern andert den Abfall 
um ungefahr 2 %. Sollte man um mehr als 2 bis 3 Teilstriche andern, so ist es 
angebracht, die Regulierung der Speisung nachzusehen. 

Stellung Nr.6 - Abb. 139 - Indexzeiger auf 27. 
Offnen und Schlie.Ben der Zange: Man befestigt den Stellring C in einer Ent

fernung von %" vom Ring L, wenn letzterer in seiner tiefsten Lage ist, wodurch 
der Federdruck auf die Zange geniigend sein wird. Sodann wird die Stellmutter 7 
des Bolzens 8 hinunter geschraubt, bis sie gerade mit dem Vierkant in Beriihrung 
kommt, worauf die Gegenmutter angezogen wird. 

Bei vollig geoffneter Zange ist der Federdruck gleich Null. Beim Heben des 
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Ringes C wird die Oberzange yom Federdruck befreit und kann zum Reinigen 
weit ge6ffnet werden. 

Stellung Nr. 7 - Abb. 140 - Indexzeiger auf 19. 
Bei der Beschreibung der Speisung mittels 2 geriffelten Speisezylindern (Mo

dell 1928) wurde auch die Regulierung angedeutet. John Hetherington & Sons 

c 
L 

konstruierte jedoch vor dieser letzteren Speisung ein Mo
dell, in welchem eine kleine Speisezange die Speisezylinder 
ersetzte. Um auch diesem Modell gerecht zu werden, soIl 
nun das Einstellen dieser Speisezange beschrieben werden. 

Entfernung der Speisezange von der Vorderkante der 
Hauptzange: Die Welle M wird befestigt, wenn Schraube 9 
sich in der Mitte des Schlitzes befindet. Mittels der Schrau
benmuttern auf der Stange R stellt man jede untere Speise
zange F um 7/8" (22 mm) von der Vorderkante der Haupt
zange und parallel dazu. Spater k6nnen samtliche Speise
zangen, nach L6sung der Schraube 9, durch Drehung der 
Welle M gleichzeitig verstellt werden. 

Stellung Nr. 8 - Abb. 140 - Indexzeiger auf 4 bis 
24 und 25. 

Die Zeit der Offnung der Speisezange ist wichtig, da 
sie den Prozentsatz des Kammlinges stark beeinfluBt. Mit 
dem Indexzeiger auf 4 stellt man vorlaufig die Kurve Fe 
derart, daB die Laufrolle BB bei V zu fallen beginnt. Dann 

Abb. 139. Einstellen dreht man die Indexscheibe, bis der Zeiger auf 24 steht, 
der Zangeniiffnung. wobei die Rolle BB in die in Abb. 140 eingezeichnete 

Stelltmg gelangt. 
Der Hebel 0 auf der Welle W wird so befestigt, daB die Feder S um 4 bis 6 mm 

gespannt wird. Nachdem Schraube 10 in der Mitte des Schlitzes befestigt worden 
ist, wird jeder Hebel I in Be
riihrung mit der Rolle B gebracht 
und durch Schraube 11 in dieser 
Lage befestigt. Man bringt so
dann den Indexzeiger auf Teil
strich 25, damit die Federkraft 
auf die WelleFS iibertragen wird, 
wobei samtliche Speisezangen sich 
6ffnen. Mittels Schraube 11 wie
derholt man die Stellung jeden 
Hebels I, so daB jede Speise
zange ein Streifchen starkes Pa
pier frei laBt. 

Die Offnung der Speisezange 
bei der Indexzeigerstellung 25 
gibt gute Arbeit. Jedoch erhalt 
man mehr Kammling, wenn z. B. 

Abb. 140. Einstellen der Speisezange. der Indexzeiger auf 24 steht, d. h. 
wenn das Offnen der Speisezange 

etwas friiher geschieht. - Sind aIle Hebel I richtig eingestellt worden und will 
man die Zeit desOffnens der gesamten Speisezange andern, so wird die Schraube 10 
gelockert, mittels der Schnecke verfriiht oder verspatet man die Zeit des Be
riihrens der Hebel I mit den Rollen B. Das Handrad der Schnecke laBt sich 
nur drehen, wenn die Rolle B auBer Beriihrung mit dem Hebel list. Sehr wenig 
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(z. B. 6 bis 7 mm auf dem Umkreis des Handrades) genugt, um den Hebel I um 
einen halben Teilstrich der Indexscheibe frUher oder spater mit der Rolle B 
in Beruhrung zu bringen. 

SteHung Nr. 9 - Abb. 140 - Indexzeiger verschieden zwischen 6 und 10. 
Die Zeit des SchlieBens der Speisezange bedingt die richtige Aufnahme des 

zugefUhrten Materials, je nachdem die Wickelrollen mit 4, 5 oder 6 Zahnen des 
Sperrades arbeiten. Durchschnittlich wendet man 
5 Zahne an. In diesem FaIle, wobei der Indexzeiger 
auf 8 steht, stellt man die Kurvenscheibe Fa 
derart, daB in diesem Augenblick die Speisezange 
eben schlieBt. Sollte das von dem Wickel gelieferte 
Material nicht aufgenommen werden, so stellt man 
die Kurvenscheibe Fa etwas zeitiger. (Ein Ver
stellen derselben beeinfluBt in keiner Weise die 
Stellung Nr. 9.) Es solI hauptsachlich darauf ge
achtet werden, daB zwischen Wickel und Zange 
kein Verzug stattfindet. 

SteHung Nr. 10 - Abb. 141 und 142 -
Indexzeiger auf 19. 

Die Neigung des Fixkammes ist dann richtig, 
wenn die Ruckseite der Bruckenohren mit der 
Ruckseite der daran befestigten Arme uberein
stimmt. Steht der Indexzeiger auf 19, so sollen 
die Nadeln des Fixkammes um 1/16 (1Y2 mm) vom 
geriffelten AbreiBzylinder entfernt sein, eine Stel
lung, die durch Regulieren an den Schrauben
muttern 12 erreicht wird. Wahrend des Einstellens 

Abb. 141. Einstellen des 
Fixkammes. 

solI man den Fixkamm leicht nach vorn ziehen, um unnotigen Spielraum zu 
vermeiden. Um die Tiefe des Fixkammes zu regulieren, verwendet man die 
Stellschrauben 13. Hierbei stehen die Nadelspitzen auf 
einem dunnen Stahlplattchen (6/1000 Zoll), wobei derselbe 
l/S" (3 mm) uber der vorderen Abzugswalze stehen solI 
(Abb.142). 

Diese bei.den Stellungen werden zusammen ausge- 0 
fUhrt, da die eine die andere beeinfluBt. Bei rich tiger 
Einstellung solI der Fixkamm beim Auf- und Nieder
gehen frei beweglich sein. Beim Einsetzen eines neuen 
Fixkammes sind diese Stellungen zu kontrollieren. Abb.142. Regulieren der 

Tiefstellung des 
Fixkammes. SteHung Nr.lOa- Abb.141- Indexzeiger auf 13. 

Bei dieser Zeigerstellung solI die Rolle E die Platte H 
berUhren. Findet diese BerUhrung bei der Zeigerstellung 14 oder 15 statt, so 
verringert sich der Prozentsatz an Kammling. Eine spatere Zeigerstellung ist 
nicht anzuwenden. 

SteHung Nr. 11 - Abb. 143 - Indexzeiger auf 19. 
Die Welle Y wird vermittels einer Kurvenscheibe hin- und herbewegt. Zu 

je 2 Kopfen ist Y durch Stange 16, mit dem gegabelten auf der Welle X auf
gekeilten Hebel J verbunden. Die anderen 3 Gabeln werden durch Schraube 17 
auf der Welle X so befestigt, daB die belederten Abzugszylinder D (wovon nur 
einer eingezeichnet ist) mit der geriffelten unteren Walze parallel und in einer 
Linie zu stehen kommen. Mittels der Stellmuttern der Stange 16 wird die Walze D 
um 1/16" (1% mm) vom Fixkamm reguliert, wobei letzterer nach vorn gezogen 
wird, um Spielraum zu vermeiden. 
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Stellung Nr. 12 - Abb. 143 - Indexzeiger auf 25 und 2. 
Die Kurvenscheibe, welche die Walze Y bewegt, soll so eingestellt sein, daB 

die Walze D ihre Bewegung gegen den Fixkamm zu bei der Indexzeigerstellung 25 
beginnt. Um eine Anderung in der Lotung des Vlieses zu erreichen, kann man 

eine etwas friihere oder spatere 
Zeigerstellung benutzen. 

Bei der Zeigerstellung 2 hat 
die Walze D den Endpunkt 
ihrer Bewegung erreicht. In die
ser Stelltmg werden die Federn 
durch die Stellmuttern 18 um 
%" (6-;-7 mm) gespannt. Das 
V orwartsrollen der Walzen D 
spannt die Federn mehr und 

@ mehr, bis der andere Endpunkt 
der Bewegung erreicht wird. 

Stellung Nr. 13 - Index
zeiger auf 39 und 24. 

Abb.143. Einstellen der Kurvenscheibe. Zeit der Drehbewegung der 
AbreiBzylinder: Man stellt die 

Kurvenscheibe, welche den Zahnsektor bewegt, derart, daB der geriffelte Ab
reiBzylinder seine Riickwartsdrehung genau bei Zeigerstellung 39 beginnt. Bei 
der Zeigerstellung 24 stellt man die kleine Kurvenscheibe auf der Kreiskamm
welle so, daB das Schwungrad, welches mit dem Zahnsektor eingreift, seine 
Ausschaltungsbewegung anfangt. Bei Vollendung der Ausschaltung muB die 
Sperrklinke tief in den Zahnen des Sperrades sitzen. Beim Einschalten dagegen 
soll die Klinke das Rad frei lassen. 

Man dreht die Maschine mehrmals mit der Hand, um sich zu vergewissern, 
daB das Drehen des geriffelten AbreiBzylinders, trotz Spielraum im Raderwerk, 
genau bei 39 und die Aus- und Einschaltung der Rader richtig stattfindet. 

AIIgemeine Bemerkungen. Die schnell laufenden Teile werden zweimal 
wochentlich geolt. Die Messingbiichsen der belederten Walzen werden zweimal 
wochentlich mit Talg oder auch Vaseline geschmiert. Die Fixkamme sollen nach 
jedeni Auflegen neuer Wickel gereinigt werden. Ein schlechtes Auflegen der 
Wickel ist die einzige Ursache verdorbener Kamme. 

Abfallkontrolle. Der Prozentsatz an Kammling kann auf folgende Weise 
geandert werden: 

1. Durch Anderung der Entfernung zwischen Zange und AbreiBzylinder, 
bei der Zeigerstellung 19 (Hebel Q Abb. 137), Stellung Nr. 3. 

2. Durch Anderung der Zeit des Offnens der Speisezange. Stellungen 7 und 8. 
Wenn die Entfernung zwischen Zange und AbreiBzylinder wie bei der friiheren 
Nasmith-Maschine eingestellt wird und wenn die Speisezange sich bei der Zeiger
stellung 25 offnet, so wird der Abfall in der Regel gering ausfallen. Man kann 
deshalb diese Entfernung etwas groBer wie gewohnlich machen. 

Durch eine ausgedachte Verbindung dieser beiden Regulierungen kann man 
sehr reine Arbeit mit 2, bis 4% weniger Abfall als gewohnlich, je nach der 
Baumwollsorte, erreichen. 

3. Durch Einstellen der Eindringungszeit des Fixkammes. 
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5. Die vierkopfige Kammaschine PC der Elsassischen 
Maschinenbau-Gesellschaft, Miilhausen i. Els. 

Diese Kammaschine zeichnet sich hauptsachlich durch ihre groDe Leistung 
und durch die Sauberkeit des Kammzuges aus. Je nach dem Grade der ge
wiinschten Sauberkeit liefert die Maschine 80 bis 100 kg in 10 Arbeitsstunden. 
Die Maschine verarbeitet unter gleich guten Bedingungen amerikanische Baum
wolle und Mako, wie Sea-Island, Sakellaridis usw. Um diese verschiedenen 
Baumwollen zu bearbeiten, geniigt es, die Bevolkerung der Kamme und das 
eintretende Wattengewicht zu andern. Die Einstellung der Kammaschine bleibt 
fiir die verschiedenen Baumwollsorten dieselbe, es braucht nur der Prozentsatz 
des Kammlings, die austretende Nummer und die Bandspannung geandert 
werden, was in einigen Minuten ausgefiihrt werden kann. 

Abb.l44. Vorderansicht der vierkiipfigen Kammaschine der E. M. G. M. 

Die Watte, mit welcher die Maschine PC gespeist wird, besteht aus 2 Wickeln 
(wie dies in Abb. 144 deutlich sichtbar ist), welche hintereinander in derselben 
waagerechten Ebene angeordnet sind. Das Gewicht fiir 1 laufenden Meter der 
beiden Wickel zusammen genommen betragt 72 g fiir sehr lange Baumwolle, wie 
Sea-Island und Sakellaridis, und 84 g.fiir amerikanische Baumwolle und Mako. 
Die Wickelbreite betragt 268 mm. Diese Watte wird iiber ein Leitblech dem 
gezahnten, stahlemen Speisezylinder ruckweise zugefiihrt. Die Speisung betragt 
normalerweise 7,3 mm fiir 1 Kammspiel. AuBer dieser ruckweisen Bewegung 
kann man diesem Speisezylinder eine von dieser Bewegung vollstandig unab
hangige Vor- oder Riickwartsdrehung erteilen, wodurch der Kammling und 
demnach die Sauberkeit erhoht oder verringert wird. 1m Verlaufe dieser Be
schreibung werden wir noch genauer auf diese wichtige Bewegung eingehen. 

Die Zangen sind vollstandig aus Eisen, ohne Leder- oder Kautschukeinlage. 
Der Kreiskamm besitzt 21 Reihen Kamme, welche auf 2 Segmente verteilt sind, 
und zwar besitzen die ersten 11 Reihen grobe Nadeln zum schrittweisen Vor
kammen, die folgenden 10 Reihen haben feine Nadeln, mit welch letzteren die 
feinen Unreinigkeiten aus dem zu kammenden Bart herausgeholt werden. Diese 
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Anordnung erleichtert auch die Montierung, bei einem Kreiskamm sind die 
feinen Nadeln gewohnlich eher reparaturbediirftig wie die groben. 

Der Fixkamm sticht direkt vor dem Zangenmaul ein, so daB keine un
gekammten Fasern zwischen Segment und Fixkamm durchschliipfen konnen. 

Die tiefen, abgerundeten Rillen der AbreiBzylinder sind schraubenformig 
gewunden; der untere AbreiBzylinder befindet sich in einer Ledermuffe, welche 
zu den Auszugswalzen fiihrt. Von diesen aus wird das Vlies durch einen Trichter 
mit darunter befindlichen kleinen Kalanderwalzen zu einem Band verdichtet, 
worauf die Bander der 4 Kopfe auf einem polierten Tisch zu dem Streck
werk geleitet werden. Dasselbe besitzt 3 Verzugszylinder . Von den Druckzylindern 
ist der erste und zweite mit Tuch und Leder iiberzogen und befinden sich unter 
Federspannung. Der Druckzylinder des dritten Riffelzylinders besteht aus einer 
glatten, guBeisernen Walze, wirkt also nur durch das Eigengewicht. Bei Band
bruch und bei vollen Kannen stellt die Maschine selbsttatig abo 

Das Reinigen der Kamme des Kreiskammes geschieht mit Hilfe einer Rund
biirste. Der Kammling wird von letzterer abgesaugt und als dichte Watte in 
einem Behalter gesammelt, welcher sodann aIle 2 Stunden zu leeren ist. Je nach 
dem gegebenen Verzug wiegt das austretende, gekammte Band 4 bis 6 g fiir 1 m. 

a) Gegauffsche Theorie iiber den Kammlingsabgang. 
Ingenieur C. Gegauff der Elsassischen Maschinenbau-Gesellschaft ging von 

dem Gedanken aus, daB die im Wulste gekammte Baumwolle bedeutend sauberer 
ist als die vom Kreiskamm bearbeiteten Fasern. Aus diesem Grunde verwendet 
Gegauff eine schwere Auflagewatte fiir seine Maschine. Die im folgenden 
beschriebene Theorie von Gegauff zeigt die Vorteile einer starken Speisung. 

Ein Baumwollbiischel setzt sich aus Fasern verschiedener Langen zusammen, 
welche theoretisch von 0 (Baumwollstaub und Fasertriimmer) bis zur Maximal
lange aufsteigen. Setzen wir voraus, daB sich die Fasern gleichmaBig von 0 bis F 
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Abb.146. Praktisches Faser
diagramm fur gute Baum

wolle (Faserlangen von 
Obis F). 

~ o 
Abb.147. Praktisches Faser
diagramm fiirgeringeBaum

wolle (Faserlangen von 
Obis F). 

o 0 0 
Abb.145. Theoretisches 

Faserdiagramm. 

verteilen (Abb. 145), so erhalten wir ein rechtwinkliges Dreieck: eine Kathete 
stellt die MaximalfaserlangeF, die andere die Anzahl der im Biischel enthaltenen 

Abb.148. VergriiJ3erung 
der N adeln eines Kreis

kammes. 

Fasern dar, wah rend die Hypothenuse von den jeweiligen 
Langen der Fasern gebildet wird. Enthalt das betreffende 
Baumwollbiischel viele lange Fasern, so erhalt das Dia
gramm praktisch die Form, wie sie Abb. 146 anzeigt. Sind 
dagegen viele kurze Fasern darin enthalten, so ergibt sich 
ein Diagramm von der Form Abb. 147. 

Beim idealen Kammen sollte eine Faser von der da
neb en liegenden vollstandig getrennt werden. Dies ist beim 
Kreiskamm nicht moglich. Abb.148 zeigt die VergroBe
rung der Nadeln eines Kreiskammes. An den Spitzen der 

Nadeln sind die Zwischenraume groBer wie auf dem Grunde des Kammes, dies 
bedingt schon der runde Querschnitt der Nadeln. DemgemaB konnen sich 
zwischen den Spitz en bedeutend mehr Fasern nebeneinander befinden, ohne 
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getrennt zu werden, wie auf dem Grunde; also geht das wirksamste Kammen 
auf dem Grunde der Nadeln vor sich. Urn diesem Ubelstande etwas Rechnung 
zu tragen, wendet die Elsassische Maschinenbau-Gesellschaft sowohl ffir den 
Rundkamm als auch ffir den Fixkamm flache Nadeln an. In Abb. 149 ist die 
Arbeitsweise des Kreiskammes schematisch dargestellt. Hieraus ersehen wir, 
daB die Nadeln erst bei 1 in den Faserbart einstechen, daB also vom Klemm
punkt K bis zu 1 theoretisch keine Kammung stattfindet. Bei 2 hat die vorher
gehende Nadelreihe kaum bis zur Halfte in den Faserbart eingestochen, und 
erst bei 3 ist die Kammung durch den Kreis
kamm vollends wirksam. Es darf aber nicht 
auBer acht gelassen werden, daB in Wirklich
keit die kurzen Fasern, Nissen und Unreinig
keiten, welche sich zwischen K und 3 befin
den, jedoch nicht mehr im Zangenmaul fest
geklemmt sind, von den vorhergehenden Kam
men herausgeholt werden, wodurch ein Gleiten 
zwischen den herausgekammten und den fest
gehaltenen Fasern entsteht und die zwischen 
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K und 3 sich befindliche Fasermasse ebenfalls Abb. 149. Schematische Darstellung 
gereinigt und gekammt wird. AuBerdem be- der Arbeitsweise des Kreiskammes. 
findet sich wahrend des Kammens durch den 
Kreiskamm der Schnabel der Oberzange nur 0,7 mm von den Nadelspitzen ent
fernt, wie wir dies bei der Regulierung der Maschine noch sehen werden. Zur 
besseren Erklarung der Wirksamkeit des Kreiskammes wurde Abb. 149 etwas 
iibertrieben dargestellt. Der Rundkamm entfernt aIle Fasern, welche nicht die 
Lange L besitzen (Abb. 149) und nicht 
in K festgehalten sind. 

Betrachten wir jetzt die Wirkungsweise 
des Fixkammes. Dieser hat die Aufgabe, 
denjenigen Tell des Faserbartes, welcher 
sich hinter dem Klemmpunkt K befin
det, zu kammen. Obwohl der Fixkamm 
nur eine Reihe Nadeln besitzt, so ist 
doch das durch ihn hindurchgezogene 
Ende des Faserbartes bedeutend saube
rer wie der vom Rundkamm gekammte 
Teil. Denn die h'nter dem Fixkamm sich 

I 
I 
I 

I I I I 
I I I 

~B~Il--+--C4 
IE L------~~ 

befindliche Fasermasse wirkt gewisser- Abb.150. Darstellung der im Kammzug 
maBen als Kammorgan; die aus dies em vorkommenden Faserlangen. 
Wulste herausgezogenen Fasern reiben 
sich an den zuriickbleibenden und streifen die Nissen, die Blattreste, die Knot
chen, die Fasertriimmer usw. abo Je dicker also die hinter dem Fixkamm sich 
befindliche Fasermasse ist, desto sauberer wird der Kammzug. 

Es lassen sich nun die Faserlangen, welche im Kammzug vorkommen konnen, 
auf folgende Weise bestimmen: Sind (/,1 und (/,2 (siehe Abb.150) die AbreiB
zylinder und b der Klemmpunkt zwischen denselben, so konnen im letzten 
Moment des AbreiBens, also kurz bevor die AbreiBzylinder zum Stillstand kom
men, noch Fasern erfaBt werden, welche am Anfang der Drehbewegung von 
(/,1 und (/,2 noch nicht im Bereich von b waren. Diese Fasern miissen jedoch wahrend 
des Kammens durch den Kreiskamm vom Zangenklemmpunkt k festgehalten 
worden sein, denn sonst waren diese freiliegenden Fasern in den Kammling ge
langt. Wahrend des AbreiBens wird die Watte urn die Lange A verschoben 
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(Speisung). Der in den Faserbart eingestochene Fixkamm wird um dieselbe 
Lange A sich den AbreiBzylindern nahern, um ein Anstauen der Watte hinter 
dem Fixkamm zu verhindern. Kurz vor dem Augenblick, in welchem die AbreiB
zylinder zu drehen aufhoren, werden demgemaB noch Fasern erfaBt, die die 
Lange L-A besitzen. Es kommen also im Kammzug die Maximalfaserlange F 
und die Minimaliaserlange L-A vor. Der Fixkamm kann demnach hochstens 
im Punkt c einfaIlen, denn wegen der Rundung der Zylinder kann er nicht naher 
zum Klemmpunkt b verschoben werden. Der Punkt c befindet sich somit in 
einer Entfernung 0 von der Zange, welche gleich L-A-B ist, wobei A die 
Speisung bedeutet und B die kiirzeste Entfernung, welche der Fixkamm vom 
Klemmpunkt b haben kann. 

Die GroBe von B hangt unmittelbar von dem Durchmesser der AbreiB
zylinder abo AIle Konstrukteure reduzieren denselben soviel wie moglich. Bei 
der Kammaschine PC betragt der Durchmesser der AbreiBzylinder 21 mm. Wie 
schon weiter oben erwahnt wurde, sind diese der ganzen Lange nach mit 
schraubenformigen, abgerundeten Riffeln versehen. Dadurch wird das Vlies 
nicht plotzlich auf seiner ganzen Breite erfaBt, sondern nach und nach; somit 
werden die Zylinder nicht so sehr auf Biegung beansprucht und der Klemm
druck kann verringert werden. 

Die Sauberkeit S kann in folgender Formel ausgedriickt werden: 

S= (L-A - B). 

S niplmt zu, wenn L zunimmt oder wenn A oder B abnehmen. An einer Kamm
maschine ist aber B konstant, es konnen sich also nur Loder A verandern. 
Folglich kann bei konstanter Faserlange die Sauberkeit erhoht werden, wenn 
die Speisung abnimmt. Wird A verringert, so leidet die Lieferung darunter. 
Wird bei gleichbleibender Faserlange die Speisung erhoht, so wird die Sauberkeit 
geringer. SolI die Lieferung erhoht werden und die Sauberkeit dieselbe 
bleiben, so kann dies nur geschehen, wenn langere Baumwolle verarbeitet wird. 
In diesem FaIle wird aber auch L groBer (siehe Abb. 149), was wiederum mehr 
Kammling ergibt, denn aIle Fasern, welche kiirzer sind wie Lund nicht von der 
Zange festgehalten werden, kammt der Kreiskamm heraus. - Abb. 145 stellt 
die ihrer Lange nach geordneten und in einer Ebene auf derselben Grundlinie 
ausgebreiteten Fasern dar. Hierin tragen wir die Werte L und A abo Wie schon 
oben'bewiesen wurde, kommen im Kammling Fasern von 0 bis zur Lange L vor, 
dagegen im Zug solche von L-A bis F. DeInIiach gelangen sicher aIle Fasern 
von 0 b~s L-A in den Kammling und aIle Fasern von L-F in den Zug. Von 
L--A bis L liegt eine Anzahl Fasern, welche teilweise in den Zug, teilweise in 
den Kammling gelangen. Es wird wohl der Wirklichkeit entsprechen, wenn wir 
annehmen, daB die eine Halfte in den Zug, die andere Halite in den Kammling 
gelangt. Danach wiirde sich das Trapez BODE im Zug und das Dreieck ODE 
im Kammling vorfinden. Bezeichnen wir mit g das Gewicht des Kammlings 
und mit G das Gewicht der zu kammenden Watte, so ist 

Q=~ 
das Verhaltnis des Kammlings zum Auflagegewicht. Der Prozentsatz q des 
Kammlings wird dann 

q=~.lOO. 

Q = ~ laBt sich mit Hille der beiden ahnlichen Dreiecke ODE und OBO be

rechnen. g stellt den Inhalt des Dreieckes ODE und G den Inhalt des Drei-
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eckes OBO dar. Es ist 

(L A)OD 
Q = .!L = ODE = -"2 2 

G OBC FOB 

Ebenso verhalt sich: 

Somit 

oder in Prozenten ausgedriickt: 

2 

A 
L-"2 OD 
-F-=OB· 

Nach dieser Formel kann der Prozentsatz an Kammling theoretisch be
rechnet werden, wenn die Maximallange der Fasern, die Speisung A und die 
Entfernung der Zange zum Klemmpunkt der Abrei.Bzylinder bekannt ist. Prak
tisch wird ja der prozentuale Abgang an Kammling etwas anders aussehen, 
denn wir nehmen bei obiger Berechnung ein Dreieck OBO an, dessen Hypo
tenuse 00 eine gerade Linie bildet. Das Diagramm der Fasern kann entweder 
nach Abb.146 oder nach Abb.147 ausfallen. Soli nun der Prozentsatz des 
Kammlings oder fiir einen bestimmten Prozentsatz Kammling und eine fest
gelegte Speisung die Entfernung der Zange von den Abrei.Bzylindern berechnet 
werden, so wird man am sichersten verfahren, wenn man zuvor das Faser
diagramm der Auflagewatte herstellt. Hat man keinen Faserdiagrammapparat 
zur Hand, so berechnet man einfach das q nach der Maximalfaserlange. 1st 
praktisch der Prozentsatz geringer, als sich theoretisch ergibt, so sind die Fasern 
im Diagramm so verteilt, wie es Abb. 146 angibt; ist dagegen der Prozentsatz 
an Kammling gro.Ber als theoretisch, so kommt das Diagramm Abb.147 in 
Frage. ( L _ A) 9 

Aus der Formel Q = ~ = F22 geht hervor, da.B der Kammling um so 

geringer ausfallt, je kleiner (L - ~) ist. FUr konstante Faserlangen Fund L 
nimmt also der Kammling ab, je kleiner die Speisung A gewahlt wird, wodurch 
aber auch die Produktion sich verringert: Um nun die Lieferung bei gleicher 
Zugsauberkeit zu erhalten, wendet Gegauff eine dicke Vorlagewatte an. Bei 
der Kammmaschine PC kommen deshalb Watten von 72 bis 84 g fiir 1 m in 
Betracht, was im Gegensatz zu den leichten Vorlagen der Kammaschinen Heil
mann und Nasmith sofort auffallt. Deshalb ist auch der Kreiskamm der 
elsassischen Kammaschine in 2 Segmenten ausgefiihrt; das erste Segment, 
welches aus groben Kammen besteht, bezweckt eigentlich ein Vorkammen, 
wogegen das aus feinen Nadeln bestehende zweite Segment die Watte kriiftig 
durchkammt, wobei nach dem vorhergehenden Entwirren den Fasern nicht 
mehr geschadet werden kann. 

b) Beschreibung und Regulierung der Kammaschine PC. 
Abb. 151 zeigt einen Schnitt durch diese Maschine. Die Wellen der in dieser 

Beschreibung vorkommenden Zeichnungen sind mit denselben Buchstaben 
versehen, wie dies in dem Schnitte Abb. 151 angegeben ist, so da.B man sich leicht 
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zurechtfinden kann. Zu gleicher Zeit solI auch das Antriebsschema Abb. 152 
wiedergegeben werden. 

Antrieb des Kreiskammes. Wie aus Abb. 152 ersichtlich ist, treibt die An-

triebswelle mittels der tibersetzung!: :: die Welle K, welche ihrerseits mittels 

Abb. 151. Schnitt durch die Kammaschine PC. 

des Radergetriebes :: :: die Exzenterwelle A antreibt (siehe auch Abb. 153). 

Auf dem auf A festgekeilten Rade von 48 Zahnen ist eine Kurbel 1 angebracht, 
welche eine andere Kurbel 2 betatigt, wodurch die Kreiskammwelle C ihre 
Bewegung erhalt. Wie aus Abb. 153 deutlich sichtbar ist, befindet sich der 
lVIittelpunkt der Welle A exzentrisch zu demjenigen der Kreiskammwelle, wo-
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durch letzterer bei jeder Umdrehung von A einmal eine beschleunigte, dann 
eine verlangsamte Bewegung erteilt wird. Sobald die groben Nadeln des ersten 
N adelsegmentes in den zu kammenden Bart einstechen, wird die Bewegung 
beschleunigt, so daB der Bart erst langsam und dann immer schneller durch-

gekammt wird, worauf die Kreiskammwelle ihre Drehbewegung wieder ver
langsamt. 

Bewegung der Zange. Die friiher einkopfige Kammaschine PAK der Elsassi
schen Maschinenbau-Gesellschaft war mit schwingender Zange versehen, d. h. 
nach dem Kammen durch den Rundkamm bewegte sich die Zange zu den Ab
reiBzylindern. 
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Diese Maschine wurde in klarer und leicht verstandlicher Weise von Otto 
J ohannsen-Reutlingen ausfiihrlich beschrieben1 . Da aber die vierk6pfige 
Kammaschine PC immer mehr und mehr das altere Modell verdrangt, so soll 
von einer nochmaligen Beschreibung des letzteren abgesehen werden. 

Bei der Kammaschine PC schwingt nicht die Zange, sondern die AbreiB
vorrichtung fiihrt die Schwingung aus. 

r 
Abb. 153. Antrieb der Kreiskammwelle. Abb. 154. Bewegung der Zange. 

Die Unterzange Z (siehe Abb. 154) ist an einem hufeisenformigen Biigel a, 
welcher auf der Zangenachse F lose sitzt, festgeschraubt. Dieser Biigel a lauft 
in einen Rebel taus, welcher unter Federwirkung e steht und durch die Stell
schraube b in seiner Abwartsbewegung gehindert wird. In Wirklichkeit wird 
der Federdruck von einer Flachfeder ausgeiibt, wie dies in Abb. 155 veranschau
licht ist, obwohl des besseren Verstandnisses halber in Abb. 154 eine Spiral
feder eingezeichnet wurde. Der Biigel a befindet sich in der Mitte der Zange, 
zu beiden Seiten von a sitzen, festgekeilt auf F, die Rebel g, von welchen 
der dem Exzenter h am nachsten gelegenen als Doppelhebel gg' auslauft. Dieser 
Arm g' steht unter Einwirkung des Exzenters h. Die Rolle i, welche an dem 
um 0 drehenden Rebel k befestigt ist, wird infolge der Federwirkung r an den 
Exzenter h gepreBt. Die Bewegung des Rebels k iibertragt sich auf g' mittels 
des einfachen Rebels p, welcher lose auf die Achsen m und n aufgeschoben ist. 
Dreht nun das Exzenter h von 1 nach 2, so bewegt sich der Rebel k nach rechts, 

1 Leipziger Monatsschrift fur Textilindustrie, 1897, Nr. 7, 8 u. 9. 
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und zwar so lange, bis sich die Rolle i gegeniiber von 2 befindet. Durch diese 
Bewegung wurde aber ebenfalls die Achse F nach links gedreht, was zur Folge 
hat, daB die Oberzange Z' sich senkt, auf den Schnabel der Unterzange Z trifft 
und diesen hinunterdriickt. Die Abwartsbewegung der Zange dauert so lange, 
bis g' an die Regulierungsschraube 8 anstoBt, eine Stellung, die natiirlich mit 
Punkt 2 des Exzenters h iibereinstimmen muB. Zu dies em Zweck ist die Zan
genachse F mittels Schraube und Schlitz t fUr das vorlaufige Regulieren einstellbar. 

N 

Abb. 155. Einstellen der lTnterzange. 

Zwischen 2 und 3 befindet sich die Rolle i auf dem graBten Durchmesser des 
Exzenters h; die Zange ist wahrend dieser Periode geschlossen und befindet 
sich in unmittelbarer Nahe der Nadeln des Kreiskammes. Von 3 bis 4 affnet 
und hebt sich zu gleicher Zeit die Zange, zwischen 4 und 1 bleibt sie geaffnet. 

Abb. 156. Abb.157. 

Abb. 156 und 157. Stellbleche zum Einstellen der Entfernung zwischen 
AbreiB- und Speisezylinder. 

Das Regulieren der Zange. Bevor man mit dem Einstellen der Maschine 
beginnt, solI untersucht werden, ob der AbreiBzylinder und der Speisezylinder 
genau parallel liegen. Rier benutzt man die Stellbleche I und II (Abb_ 156 
und 157). Das erstere ver
wendet man an der Antriebs
seite, wo die Achse des Speise
zylinders 25 mm Durchmesser 
und die des AbreiBzylinders 
20 mm Durchmesser hat. Auf 
den iibrigen Teilen der Ma
schine miBt die Achse des 
AbreiBzylinders 16 mm, hier 
verwendet man das Stell
blech II. Zuerst wird die 

Abb. 158. Einstellen der Entfernung zwischen 
AbreiB- und Speisezylinder. 

Antriebsseite reguliert, dann die Endseite und zuletzt die Mitte der Maschine. 
Die Einstellung geschieht mittels der Schrauben h2 (Abb. 158). Sind Speise
zylinder und AbreiBzylinder genau parallel, so dreht man das Schwungrad 
neben der Antriebsriemenscheibe so lange, bis die Marke x auf dem Zangen
exzenter sich gegeniiber der Laufrolle i befindet (siehe Abb. 154). Nebenbei 
gesagt, sind alle Exzenter auf der Exzenterwelle A mit den Marken x versehen 

Herzog, Technologie IV/2 A, b: Briieher. 11 
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und aIle diese Marken miissen sich zur selben Zeit gegeniiber ihren entsprechenden 
Rollen befinden. Bei dieser Exzenterstellung beenden gerade die AbreiBzylinder 
ihre Auszugsbewegung. 

Die Stellung der Unterzange Z wird folgendermaBen reguliert (siehe Abb. 155): 
Man legt das Stellblech A bei 1 auf den oberen AbreiBzylinder, wahrend das 
andere Ende 3 auf der Zangenachse F aufliegt. Mittels der Schraubenmuttern b 
wird so lange reguliert, bis der untere Zangenschnabel das Stellblech bei 2 be-

/l 

Abb.159. Stellblech zum Einstellen 
der Entfernung zwischen AbreiB

zylinder und Unterzange. 

riihrt. Hierbei muB die Flachfeder e auf den 
Hebel / driicken. 

Der Abstand zwischen AbreiBzylinder und 
Unterzange kann, je nach der zu bearbeitenden 
Baumwollsorte, zwischen 11 und 14 mm sein. 
Zum Einstellen benutzt man das Stellblech B 
(siehe Abb. 159). Dieses wird wiederum auf 
den oberen AbreiBzylinder gelegt, mittels der 
Schraube g (siehe Abb. 158), welche sich am 
Ende der Achse i i befindet, wird die Unter

zange so lange nach vorn geschoben, bis der Schnabel in die Kerbe 5 des 
Kalibers B stoBt. 

Um die Entfernung des Oberzangenschnabels von den Nadelspitzen des 
Kreiskammes einzustellen, dreht man die Exzenterwelle A so lange, bis der 
groBe Durchmesser des Exzenters h (Abb. 154) sich gegeniiber der Laufrolle i 

w 

I i 
Abb. 160. Einstellen der 
Entfernung zwischendem 
Oberzangenschnabel und 

den Nadelspitzen des 
Kreiskammes. 

befindet. Die einzustellende Entfernung solI 0,7 mm 
betragen (siehe Abb. 160), sie reguliert sich an jedem 
Kopf mit Hilfe der Stellschraube w. Um aIle Ober
zangen zugleich zu heben oder zu senken, bedient man 
sich der Schraube 8. Wahrend des Einstellens solI das 
Biirstchen B etwas gehoben werden, um freien Raum 
fUr das Einstellen der Entfernung des Oberzangen
schnabels zum Nadelsegment zu haben. Nach dem fer
tigen Einstellen senkt man das Biirstchen wieder hin
unter, und zwar dermaBen, daB es den Bart in den 
Rundkamm eindriickt, ohne jedoch dabei die Nadel
spitzen zu beriihren. 

Bewegung des Fixkammes. Diese beschrankt sich auf 
ein horizontales Vor- und Zuriickgehen des Fixkammes 
(siehe Abb. 161). Auf der Exzenterwelle A sitzt der :Fix
kammexzenter a, auf welchen die am Hebel b befestigte 
Rolle c infolge der Spiralfeder d gepreBt wird. Der 
Hebelarm b ist auf der Achse ]}f befestigt, desgleichen 
ein Hebel /, der in N eingehangt ist. Auf N ist ein Gleit

stiick g festgeschraubt, auf welch em der Rahmen y des Fixkammes hin- und 
hergeschoben und mittels Schraube i auf g befestigt werden kann. Am Ende 
des Rahmens y ist auf beiden Seiten der Fixkamm x befestigt. Sobald die 
Exzenterwelle anfangt, nach links zu drehen, senkt sich der Hebelarm b, 
gleichzeitig schwingt der Hebel/ um den Drehpunkt ]}f. Dadurch wird der 
ganze Rahmen y mit dem Fixkamm x nach vorn geschoben. Gelangt die Rolle c 
auf den groBen Durchmesser des Exzenters a, so schwingt der Fixkamm wieder 
nach rechts. Es solI betont werden, daB der Fixkamm keine auf- und abgehende 
Bewegung ausfiihrt, denn sobald der Bart vom Kreiskamm ausgekammt worden 
ist, schwingt die Zange in die Hohe, wobei der Bart von der Zange in den Fix
kamm hineingedriickt wird, bevor sie sich offnet. 
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Das Einstellen des Fixkammes. Die Exzenterwelle A steht wiederum in der 
"Regulierungsstellung", d. h. die Marke auf dem Fixkammexzenter steht 
genau gegeniiber der.Laufrolle, bei welcher Stellung die Abreillzylinder gerade 
ihre Bewegung beenden. In diesem Moment soll der Fixkamm x den oberen 
Abreillzylinder D beinahe beriihren (siehe Abb. 162). Um zu dieser Stellung zu 
gelangen, lost man die Schrauben i und schiebt den ganzen Rahmen y nach vorn. 

Der Fixkamm soll den ausgekammten Bart durch und durch stech en, so daB 
keine Fasern zwischen Fixkamm und Riffelsegment durchschliipfen konnen. 

Abb. 161. Bewegung des 
Fixkammes. 

11 

N 

Abb. 162. Einstellen des Fixkammes. 

Zum Regulieren dieser Stellung des Fixkammes 
bedient man sich des Stellbleches C (siehe 
Abb. 163). Zangen sowie Fixkammexzenter 
stehen dazu in der oben erwahnten Regulie
rungsstellung. Der Schnabel 9 des Stellbleches C 
stiitzt sich hierbei auf die Unterzange, wahrend 

Abb. 163. Regulieren der Tiefstellung 
des Fixkammes. 

zwischen der Kerbe 10 und den Spitzen des Fixkammes ein klein wenig Spiel 
sein solI. Fiir das erste grobe Einstellen bedient man sich der Stellschraube k, 
welche sich auf das Gestell stiitzt, wahrend das genaue Einstellen mit Hilfe. der 
Stellschrauben l ausgefiihrt wird (Abb. 162). 

Die Bewegung der AbreiBzylinder. Die AbreiBzylinder fiihren 1. eine Dreh
bewegung und 2. eine hin- und herschwingende Bewegung aus. 

1. Die Drehbewegung besteht aus Vor- und Riickwartsdrehung der Ab
reiBzylinder. Die Vorwartsdrehung bezweckt das AbreiBen des ausgekammten 
Bartes, die Riickwartsdrehung dient zum Zuriickliefern eines Teiles dieses Bartes, 
zum sog. "Loten". 

Von der Hauptwelle x' (siehe Abb. 164) aus treibt ein 15er Zahnrad mit Hilfe 
des Zwischenrades von 89 Zahnen das auf der Welle K befestigte Zahnrad von 

11* 
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84 Zahnen. In einem Schlitze dieses Rades ist ein Zapfen 8 festgeschraubt, auf 
dem ein Hebel 0 lose angebracht ist. Dieser Hebel 0 ist mit dem um P dreh
baren Doppelhebel S mittels eines Gelenkes r verbunden. Der Doppelhebel S 
ist oben als Zahnsegment ausgebildet und greift in das auf Achse R befindliche 
24er Rad ein. Letzteres ist mittels einer Zahnkupplung mit dem 31 er Rad ver
bunden (siehe Abb. 165), welches die dem 24er Rad erteilte Bewegung auf das 
2ger Rad und somit auf die AbreiBzylinder ubertragt. Infolge der Drehung 

des 84er Rades schwingt das 
Segment Shin und her 
und erteilt so den AbreiB
zylindern eine V or- und 
Ruckwartsdrehung. 

Zum L6ten des Vlieses 
ist die Ruckwartsdrehung 
kleiner als die V orwarts
drehung des AbreiBzylinders. 
Zu diesem Zweck schaltet 
ein Exzenter (Abb. 165) im 
gegebenen Moment die Zahn
kupplung aus und ein. Es ist 
natiirlich beim Einstellen des 
Segmentes darauf zu achten, 
daB die Zahne der Kupplung 
beim Einschalten nicht auf
einander geraten. 

Zum Einstellen der Ab
reiBzylinder befindet sich die 
Maschine in der schon friiher 
erwahnten Regulierstellung. 
In dieser (siehe Abb.166) soli 
der Hebel 0 derart stehen, 
daB der gerade Teil m des
selben genau durch den Mit
telpunkt der Welle K geht. 
Dies wird mit Hille der Re-
gulierschraube n erreicht. 

Die Vorwartsbewegung 
des Ledermuffes soli wah
rend des AbreiBens m6g

Abb.l64. Bewegung der AbreiBzylinder. (Von der Seite lichst groB genommen wer-
aus gesehen.) den; h6chstens, wenn es sich 

r 
um kiirzere Baumwolle, wie 

z. B. amerikanische, handelt, wird die AbreiBJange vermindert. Letztere hangt 
von der Stellung des Zapfens 8 ab, dessen Umkreis gegenuber den Marken 1,2, 
3 oder 4 gestellt wird. Hierbei ist z. B. fur Mako und andere lange Baumwoll
sorten die Stellung 1 oder 2 am angebrachtesten und fiir kurze Baumwollen 3 
oder sogar 4. In Abb. 166 z. B. steht 8 an der Marke 3. 

In Abb.167 ist der Exzenter wiedergegeben, welcher das Ein- und Aus
schalten der Zahnkupplung (Abb. 165) bewirkt. Derselbe ist mit einem aus 
Bronze hergestellten Stuck H versehen, welches eine schiefe Ebene bildet und 
das konzentrisch vor- oder zuriickgeschoben werden kann. Dieses Stuck H wird 
derart eingestellt, daB die Zahnkupplung in demjenigen Augenblick ineinander 
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greift, in welchem das vom Segment getriebene 24er Rad stillsteht. Um die GroBe 
der Ruckwiirtsdrehung zu erhohen oder zu vermindern, schiebt man die schiefe 

o 

Abb.165. Bewegung der AbreiBzylinder. 
(Von vorne aus gesehen.) 

Abb. 166. Einstellen der 
AbreiBzylinder. 

Ebene L zuruck oder vor. Ge
wohnlich gibt man dem Ab
reiBledermuff 15 bis 18 mm 
Ruckwiirtsbewegung. 

2. Die hin- und her
schwingende Bewegung 
der AbreiBzylinder. Bei 
der fruheren einkopfigen 

Abb.167. Exzenterftirdas Ein- und 
Ausschalten der Zahnkupplung. 

Kiimmaschine PAK der Eisiissischen Maschinenbau-Gesellschaft wurde der Zange 
eine schwingende Bewegung erteilt und die AbreiBzylinder waren festgelagert. 
Bei der Kiimmaschine PC hingegen bewegen sich die AbreiBzylinder nach der 

stillstehenden Zange zu, und zwar durchlaufen ~i' 
sie zuerst die Strecke A (siehe Schema 168), fcE-A-*-8 
wiihrend welcher die AbreiBzylinder noch nicht ~r-' I 
drehen, sondern langsam die Strecke B bis zur . _ _ . _ i _. _ " 
punktierten SteHung, d. h. so nahe wie moglich t t \ T ) 
an den Fixkamm. Wiihrend dieser zweiten Vor- /"'r'\ 
wiirtsbewegung B drehen sich die AbreiBzylinder, : -T' .},- --. 
welche mit langen, schraubenformigen Windungen ', __ / 
versehen sind, wodurch fortschreitend zuerst die 
iiuBersten Bartspitzen, sodann die nachfolgenden 
Fasern abgerissen werden. Zur Erlangung eines 
gleichmiiBigen Vlieses ist diese fortschreitende 

Abb. 168. Schematische Dar
stellung der Bewegung der 

AbreiBzylinder. 

AbreiBbewegung sehr wichtig. - Diese beiden Bewegungen werden von 2 Ex
zentern hervorgerufen (siehe Abb. 169). Die Entfernung A (Abb. 168) wird von 
den AbreiBzylindern mit Hilfe des Exzenters El bewerksteHigt, wiihrend Ex
zenter E2 das Durchlaufen der Strecke B bewirkt. El und E2 sind auf der
selben Welle K aufgekeilt. 
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Zum gena"Uen Verstandnisdieser iinmerhin verwickelten Bewegung wollen 
wir annehmen, daB sich die Exzenterrolle 01 gegeniiber dem Punkte 1 befindet. 
Rolle 01 ist im Zapfen a gelagert, welcher sich im dreiarmigen Hebel b befindet. 
Letzterer tragt oben die Rolle 02 und ist seinerseits um den Punkt c drehbar 
gelagert. Zapfen c ist mit Hebel d fest verbunden, welch letzterer auf I befestigt 
und mit einer Stellschraube 8 versehen ist. Wie aus Abb.169 ersichtlich 

ist, dient 8 zum Regulieren der Zylinder
stellung. Mit Hille des mit d verbundenen 
Stiickes e und der Stange t wird die Dreh
bewegung von I auf die AbreiBzylinder iiber. 
tragen. 

\ 
Dreht sich Welle K in der angegebenen 

Pfeilrichtung, so wird die Rolle 01 eine Be
wegung nach auBen ausfiihren. Hierbei dreht 

fn ' ~ I sich Hebel b um den Zapfen g, wobei c seine 
J\l.\,~ ) + schwingende Bewegung mit Hille des Hebels d 
:: Et auf die Achse I iibertragt und letztere eine 

- kleine Drehbewegung im angegebenen Pfeil-
_~/ sinne ausfiihrt. Hierbei werden vermittels e 

und t die AbreiBzylinder der Zange zu be
wegt. Bei dieser soeben beschriebenen Be
wegung legen die AbreiBzylinder die Strecke A 
(Abb. 168) zuriick. r 

Abb.169. Mechanismus fiir die 
hin- und hergehende Bewegung 

der AbreiBzylinder. 

Bei der Weiterdrehung des Exzenters El 
bewegt sich die Rolle 01 auf dem konzentri
schen Teil 2-3. Hierbei fiihren die Punkte a 
und e keine schwingende Bewegung aus und 
Achse I wiirde ebenfalls in der jetzigen Stel

lung beharren. Nun tritt aber Exzenter E2 in Wirkung. Dasselbe besteht aus 
dem eigentlichen Exzenter E2 und dem Segment E 3 , welches einstell1;>ar auf E2 
aufgeschraubt ist. - Rolle 02 entfernt sich wahrend der Periode 2-3 des Ex
zenters El yom Mittelpunkt K und Hebel b dreht sich jetzt um den Punkt a. 

Abb. 170. Segment des 
Exzenters fiir die Ab

reiBbewegung. 

Da aber Hebel b auf a festgekeilt ist, bewegt sich c nach 
auBen und iibertragt seine Bewegung auf die Achse I, 
wobei die AbreiBzylinder die Strecke B (Abb. 168) durch
laufen und das schrittweise AbreiBen ausfiihren. 

Von 3 bis 1 vollzieht sich die Riickkehr ZuI' Anfangs
stellung und das Spiel beginnt von neuem. 

Zur Erlangung eines gleichmaBigen Vlieses probiert 
man verschiedene Stellungen des.Segmentes E3 (Abb.170). 
Zu diesem Zwecke braucht bloB der Bolzen r' geli:ist und 
dem Segment eine andere Stellung gegeben zu werden. 
Die geringste Verschiebung von E3 andert das Aussehen 

des Vlieses, so daB man auf leichte Weise die vorteilhafteste Stellung ausfindig 
machen kann. Mit jeder Maschine werden 2 Segmente geliefert, wovon eines 
mit LOUI markiert ist, das gewohnlich fiir ainerikanische Baumwolle ver
wendet wird. 

Es soIl noch bemerkt werden, daB die Exzenterregulierung nach Abb. 167 
zu wiederholen ist, falls vorher die AbreiBlange nach Abb. 166 neu eingestellt 
wurde. 

Wie im Schnitt, Abb. 151, deutlich sichtbar ist,' wird der AbreiBledermuff 
mit Hille einer Spiralfeder gespannt. Diese ist an das eine Ende eines Doppel-
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hebels angehangt, der in der Mitte seinen Drehpunkt hat, wahrend das andere 
Ende auf den unteren Teil der Achse der Spannrolle wirkt. Bewegt sich nun 
der AbreiBmechanismus vorwarts, d. h. gegen die Zange zu, so spannt sich 
die Feder; gehen jedoeh die AbreiBzylinder zuruck, urn aus dem Bereich der 

t 

Nadeln zu gelangen, so entspannt sich die Feder. 
Gerade wahrend des AbreiBens muB die meiste Kraft 
angewendet werden, urn eine gute Klemmung der 
Fasern zu erhalten. Durch diese Anordnung wird 
der Ledermuff ohne StoB gespannt und entspannt, 
wodurch das Leder geschont wird. 

Der Sabel (siehe Abb. 171 und 172). Dieser hat 
den Zweck, die von den AbreiBzylindern zuruck
gelieferte Fasermasse urn den Ledermuff zu legen, 
so daB der wahrend des nachstfolgenden Kamm
spieles ausgekammte Faserbart sich genau mit der
selben verlotet. 

Der Sabel wird vom Ex
zenter K mittels der Rolle a 
und der Hebelubertragung 
a, b, c, d und e betatigt 
(Abb. 171). 

Mit Hilfe der auf 
der Hauptwelle befestigten 
Handscheibe wird der Ex
zenter in die in Abb. 172 an
gegebene Stellung gebracht. 
Nach Losen der in Stuck A 
befindlichen Stellschraube E 
reguliert man mittels B den 

Abb.171. Bewegung des Sabel derart, daB er so nahe Abb. 172. Einstellen der 
Sabels. wie moglich an den AbreiB- Sabelbewegung. 

ledermuff gelangt, ohne den-
selben zu berUhren, also ungefahr Yz mm. Hebel C wird derart an H befestigt, 
daB Sehra11,be D sieh in der Mitte des Sehlitzes befindet. Sodann laBt man 
den Sabel auf die Versehalung des Rundkammes aufliegen und zieht die Stell
schraube E an, wodureh A und demnaeh die Stellung des Sabels festgelegt ist. 
Jetzt wird der Bolzen D noehmals geloekert und aIle 4 Sabel werden nun auf 
eine Entfernung von 3 mm von der Rundkammversehalung gestellt, worauf D 
wiederum befestigt wird. Es muB jedoeh jedesmal naehgesehen werden, ob die 
Sehraube F des Rundkammes beim Drehen den Sabel nieht beruhrt. 

c) Die Speisung. 
Bei jeder Kammasehine hat die Bartlange, d. h. derjenige Teil der Faser

masse, welehe aus der gesehlossenen Zange herausragt und vom Kreiskamm 
gekammt werden solI, einen groBen EinfluB auf die Sauberkeit des Kammzuges 
und auf den Prozentsatz des Kammlings. Je langer dieser Bart ist, desto mehr 
lange Fasern werden vom Kreiskamm herausgekammt und desto groBer ist 
dann selbstverstandlieh der Prozentsatz an Kammling. 

Wie schon frUher in der Gegauffsehen Theorie naehgewiesen wurde, 
nimmt die Sauberkeit des Kammzuges mit der Lange des Bartes zu. 

Bei den meisten Kammasehinen wird die aus der Zange heraushangende 
Bartlange vergroBert oder verkleinert, wenn man den Abstand der AbreiB-
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zylinder von der Zange vergroBert oder verkleinert. Je naher diese Zylinder 
zur Zange gelangen, desto kiirzer wird der nach dem AbreiBen zuriickbleibende 
Bart, wodurch die Sauberkeit des Zuges und der Prozentsatz an Kammling 
verringert wird. Ein entfernteres Einstellen der AbreiBzylinder zur Zange ergibt 
jedoch einen saubereren Kammzug und mehr Kammling. 

Werden aber die AbreiBzylinder verstellt, so muB notgedrungen auch der 
Fixkamm anders eingestellt werden, was aber schon groBen Zeitverlust und 
viel Arbeit zum Einstellen von einigen Maschinen zur Folge hat. 

Die Elsassische Maschinenbau-Gesellschaft hat nun diesen Ubelstand um
gangen, indem sie dem Speisezylinder fiir die Periode des Kammens durch den 
Kreiskamm eine Zusatzbewegung erteilt, welche entweder positiv oder negativ 
sein kann. In anderen Worten: die Speisung kann fiir die Periode des Kammens 
durch den Fixkamm, unabhangig von der Zylinderstellung, verlangert oder 
verkiirzt werden, urn mehr oder weniger Kammling zu erhalten. 

Diese Umschaltung wird dadurch erreicht, daB man einen Bolzen in einem 
Schlitz verschiebt, was hochstens einige Sekunden in Anspruch nimmt, wodurch 
dann die ganze Maschine auf den neuen Kammlingsprozentsatz eingestellt ist. 

Soll jedoch eine Kammaschine PC, welche vorher lange Baumwolle ver
arbeitet hat, fiir kurze umgestellt oder solI der Prozentsatz an Kammling in 
groBerem MaBe geandert werden, so geniigt diese Veranderung fiir die Zu
satzbewegung nicht mehr, sondern es muB die Entfernung der AbreiBzylinder 
von der Zange neu eingestellt werden. 

Gewohnlich wird der Mechanismus bei einer gegebenen Baumwollsorte fiir 
einen Durchschnittsprozentsatz eingesteIlt, wobei man dann durch positive, 
eventuell negative Zusatzbewegung des Speisezylinders den Kammling in ge
wiinschtem MaBe erhohen oder verringern kann. 

Will eine Kammerei nur amerikanische Baumwolle oder Mako verarbeiten, 
so wird sie eine kleine oder mittlere Entfernung von Zange und AbreiBzylinder 
wahlen, sollen dagegen nur lange Baumwollen, wie Georgia, Sakellaridis usw. 
gekammt werden, so wird man auf eine groBere Zylinderstellung einstellen. 

Wollte man z. B. einerseits amerikanische Baumwolle mit 8 bis 10% Kamm
ling und andererseits Sakellaridis mit 20 bis 24% Kammling verarbeiten, so ware 
dieselbe Zylinderstellung fiir beide FaIle nicht geeignet. Ist man aber genotigt, 
die Zylinderstellung einer Kammaschine zu andern, so wird man nicht immer 
sofort das gewiinschte Ergebnis erzielen. Gerade in diesen Fallen zeigt sich der 
Wert der neuen Zusatzbewegung, mit deL' man ohne groBen Zeitverlust die ge
eignete Bartlange ausfindig machen kann. Das Wesen del' Zusatzbewegung ist 
folgendes: 

Der Speisezylinder arbeitet normalerweise, d. h. ohne jede Zusatzbewegung, 
mit einer Speisung von 7,3 mm fiir 1 Kammspiel. Gibt man positive Zusatz
bewegung, so liefert der Speisezylinder mehr als 7,3 mm, bei negativer Zusatz
bewegung weniger als 7,3 mm. Und dies bis zum Augenblick, in welchem die 
Zange sich schlieBt und der Kreiskamm auf den Bart einzuwirken beginnt. 

Selbstverstandlich muB die Lange, welche z. B. bei positiver Zusatzbewegung 
zu viel gespeist worden ist, wieder zuriickgezogen werden, bevor das AbreiBen 
erfolgt. Bei negativer Zusatzbewegung wird die zum Kammen zuriickgezogene 
Wattenlange wieder nachgeliefert, ehe die AbreiBzylinder den Faserbart erfassen. 

Eine positive Zusatzbewegung von 2 mm will heiBen: Vor dem SchlieBen 
der Zange schiebt der gezahnte Speisezylinder statt 7,3 mm eine Wattenlange 
von 7,3 + 2 = 9,3 mm VOl'. Die Zange schlieBt sich und der Kreiskamm kammt 
diesen verlangerten Bart. Sobald die letzte Reihe des Kreiskammes durch den 
Bart gezogen ist, offnet sich die Zange und der Speisezylinder dreht die 2 mm 
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zuviel gelieferte Wattenlange wieder zuriick, bevor die AbreiBzylinder die ge
kammten Fasern erfassen. 

Die wirkliche Speisung fiir 1 Kammspiel ist also 7,3 mm geblieben, der Bart 
wurde einfach um 2 mm wahrend des Kreiskammens verlangert, was einen 
groBeren Kammlingsprozentsatz und eine groBere Sauberkeit des Kammzuges 
zur Folge hat. 

Eine negative Zusatz bewegung von 2 mm willheiBen: Vor dem SchlieBen 
der Zange schiebt der gezahnte Speisezylinder statt 7,3 mm eine Wattenlange 
von 7,3 - 2 = 5,3 mm vor. Sobald dieser kurze Bart gekammt ist und die 
Zange sich wieder offnet, muB die fehlende 2 mm Watte wieder zuriickerstattet 
werden, und zwar bevor die 
AbreiBzylinder den gekamm
ten Faserbart erfassen, sonst 
hatte man ja nur 5,3 statt 
7,3 mm gespeist. In diesem 
Falle wird also j e Kammspiel 
zweimal gespeist. 

Dadurch, daB aber in Wirk
lichkeit der zu kammende Bart 
bloB 5,3 mm lang war, erhalt 
man weniger Kammling und 
die Sauberkeit ist geringer. 
Der zweite Nachschub bringt 
demnach die wirkliche Spei
sung auf 7,3 mm. 

In beiden Fallen, sowohl 
bei der positiven wie bei der 
negativen Zusatzbewegung, 
bleibt die Lieferung dieselbe, 
weil eben die Speisung in bei
den Fallen 7,3 mm betragt; 
geandert haben sich bloB der 
Prozentsatz an Kammling und 
die Kammzugsauberkeit. 

Es solI nun der Mechanis
mus beschrieben werden, mit 
dessen Hilfe man erreicht, daB 
bei einer negativen Zusatz
bewegung die 7,3 mm in 2 
nacheinanderfolgenden, ruck

\ 
\ 

\, 
\ 

Abb.173. Mechanismus fiir die Zusatzbewegung der 
Speisung. 

weisen Bewegungen erfolgen, und daB bei der positiven Zusatzbewegung der 
Speisezylinder zuerst mehr als 7,3 mm liefert, um dann den UberschuB durch 
eine Riickwartsdrehung des Speisezylinders vor dem Beginn des AbreiBens 
wieder zuriickzuholen (siehe Abb. 173). 

Die Speisung vollzieht sich durch ruckweises Vorwartsbewegen des Speise
zylinders A, welcher mit der Welle E ein Stiick bildet. Die auf der Exzenter
welle J festgekeilte Scheibe B, welche einen Zapfen C tragt, dreht sich bei jedem 
Kammspiel einmal um ihre Achse und dreht hierbei das Sternrad Dum i Um
drehung. Dieses Sternrad D ist lose auf die Welle E aufgeschoben und ist mit 
einem Rad von 19 Zahnen verbunden. Letzteres dreht mittels der Ubersetzung !: ~~ das Zahnrad mit 42 Zahnen, welches auf der Welle festgekeilt ist. 
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Die Achse x, welche das lose aufgeschobene Doppelrad von 16 und 26 Zahnen 
tragt, ist in dem Hebel K befestigt und dieser ist auf E lose aufgeschoben, so 
daB K um E schwingen kann. 

Abb. 173 zeigt die Lage 0, in welcher weder positive noch negative Zusatz
bewegung stattfindet. Der Hebel K schwingt deshalb nicht und die Stellung 
der Achse x kann demnach als feststehend betrachtet werden. F.iir diesen Fall 
ist die Lange der vom Speisezylinder fiir 1 Kammspiel gelieferten Watte gleich 

1 1916 
if . 26 42 . 42 . 3,1416 = 7,3 mm . 

Fiir diesen besonderen Fall befinden sich die Punkte G, 1 und F in einer ge
raden Linie. 

Der Punkt Fist der Drehpunkt eines dreiarmigen Hebels H, wobei ein Arm 
eine Laufrolle R tragt, welche infolge Federzuges auf den Exzenter P gepreBt 
wird, wahrend die beiden anderen Arme einen Fiihrungsschlitz bilden, in welchem 
der Zapfen 1 hin- und herbewegt werden kann. M bildet der Verbindungshebel 
zwischen dem Zapfen 1 und dem in K befestigten Zapfen G. Sobald nun das 
Exzenter P um J dreht, schwingt das ganze Stiick H um F. Da aber F, 1 und G 
sich in einer geraden Linie befinden, wird 1 ganz unmerklich um F schwingen 
und praktisch keinen EinfluB auf das Stiick K haben. Das Doppelrad 16/26 
arbeitet also wie ein gewohnliches Zahngetriebe, welches um eine feste Achse 
dreht. Bei jedem Kammspiel wird demnach der gezahnte Speisezylinder A die 
Watte um 7,3 mm im Sinne des Pfeiles y ruckweise weiterschieben. 

Angenommen, es solI eine positive Zusatzbewegung von 4 mm erteilt werden. 
Zu diesem Zweck wird der Bolzen 1 in dem Schlitze S so weit verschoben, bis 
er sich gegeniiber der Marke 4 befindet. Da nun der Hebel H um F drehbar ist, 
so wird J1 sich auf dem Punkte 13 befinden, wenn die Laufrolle R auf dem groBen 
Durchmesser des Exzenters P sein wird, und auf 1 2, wenn R auf den kleinen 
Durchmesser des Exzenters gelangt. Da aber zwischen J1 und K eine durch 
Hebel M bedingte starre Verbindung besteht, wird der Zapfen x bei der Stellung 
von 1 3 sich in x 2 und bei der Stellung von 12 sich in Xl befinden. 

In diesem FaIle wird das Doppelrad 16/26 nicht mehr wie ein gewohnliches 
Zahnrad arbeiten, sondern wie ein Planetenrad eines Differentialgetriebes. 

Gelangt die Rolle R vom kleinen Exzenterdurchmesser zum groBen, in 
Abb. 173 die Strecke T, so wird der Hebel H im Sinne des Pfeiles N sich um F 
drehen, wobei der Bolzen 1 von 12 nach 1 3 gelangt und der Hebel JJrI das 
um E drehende Stiick K mitnimmt, so daB der Zapfen x sich von Xl nach x 2 

bewegt. Das mit dem Sternrad D zusammen befestigte Rad von 46 Zahnen 
erhalt folglich eine kleine Drehbewegung im Sinne des Pfeiles y, und der Speise
zylinder A schiebt in dieser Regulierstellung 4 die Watte um 4 mm vor. 

Die normale Speisung von 7,3 mm, infolge der ~ Drehung des Sternrades D, 
hat in derselben Zeit stattgefunden. Die beiden Bewegungen addieren sich, so daB 
in Wirklichkeit 7,3 + 4 = 11,4 mm vor dem SchlieBen der Zange gespeist wurde. 

Gelangt jetzt die Rolle R auf die Strecke U des Exzenters P, so wird der 
Hebel K im umgekehrten Sinne schwingen: x gelangt von x 2 nach Xl. Demnach 
dreht der Speisezylinder im Sinne des Pfeiles z und nimmt hierbei genau dieselbe 
Lange Watte, in diesem FaIle 4 mm, wieder zuriick. Die effektive Speisung 
fiir 1 Kammspiel ist somit: 7,3 + 4 - 4 = 7,3 mm.· 

Das Zuriickdrehen der Watte geschieht gerade vor dem AbreiBen. Infolge
des sen hatte nur der vom Kreiskamm zu kammende Bart eine um 4 mm groBere 
Lange, so daB die Sauberkeit des Kammzuges und der Prozentsatz an Kammling 
erhoht wurden. Dies geschah einzig und allein durch diesen Zusatzbewegungs-
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mechanismus, wahrend bei anderen Kammaschinen die ZylindersteIlung, d. h. der 
Abstand zwischen Zange und AbreiBzylinder vergroBert werden muBte, um 
einen sauberen Zug zu erhalten. Das ganze wurde durch einfaches Verschieben 
des Bolzens I nach II erreicht. 

SoIl nun weniger Kammling und dementsprechend geringere Kammzugs
sauberkeit erzeugt werden, so wird· dem Speisezylinder eine negative Zusatz
bewegung erteilt. Nehmen wir eine solche von I mm an, so wird I nach 14 ver
schoben. 

Sobald die LaufroIle R die Kurve T des Exzenters P durchlauft, schwingt 
der Hebel H wiederum im Sinne des Pfeiles N, aber dieses Mal wird Kim ent
gegengesetzten Sinne des Pfeiles Q um E schwingen. 

Die Differentialbewegung der Rader wird ebenfaIls im entgegengesetzten 
Sinne erfolgen; der Speisezylinder A dreht im Sinne des Pfeiles z und zieht 
I mm Watte zuruck. 

Wie gewohnlich hat dabei die BewegunK um ~ Drehung des Sternrades 
stattgefunden, nur daB sich jetzt die beiden entgegengesetzten Bewegungen 
voneinander subtrahieren, so daB ef-

· fektiv 7,3 - I = 6,3 mm Watte ge
speist wurde. 

Der vom Kreiskamm gekammte 
Bart wird demgemaB kiirzer sein, so 

· daB das Ergebnis weniger Kammling 
und daher eine geringere Sauberkeit 
sein wird. 

Gelangt R auf die Exzenterflache 
U, so schwingt der Hebel K im Sinne 

· des Pfeiles Q, folglich er halt der Speise
zylinder A eine Vorwartsbewegung (im 
Sinne des Pfeiles y), welche einer 
Wattenlange von 1 mm entspricht. 
Die wirkliche Speisung ist daher 
7,3 - I + I = 7,3 mm. 

Bei einer im Betriebe sich befind
lichen Kammaschine ist leicht zu er
sehen, ob die Maschine mit positiver, 
negativer oder gar keiner Zusatz-
bewegung arbeitet. In letzterem FaIle 
wird der Speisezylinder bei jedem 
Kammspiel eine kleine, ruokweise 
Vorwartsbewegung ausfiihren. 

Bei positiver Zusatzbewegung er
halt der Speisezylinder zwei ruck

r 
Abb.174. Antrieb der Kreiskammbiirste. 

weise Bewegungen, von welchen die eine, die groBere, die Watte vorschiebt, 
wahrend die andere, die kleinere, elnc;l Ruckwartsbewegung .ist. 

Bei negativer Zusatzbewegung wird. der Speisezylinder zwei kleine, ruck
weise Bewegungen; im selben Sinne ausfiihren. 

Befindet sich der Bolzen I an der Stelle 0 des Hebels H, d. h. liegen F, I 
und G in einer geraden Linie, so. arbeitet die Maschine mit der ZylindersteIlung, 
wie sie nach Abb. 159 eingesteIlt wurde. Diese ZylindersteIlung hangt von der 
Natur der· Baumwolle und von dem gewunschten Prozentsatz an Kammling abo 
Fiir kurze BaumwoIle und fiir geringen Kammlingsprozentsatz wird man 
II mm Zylinderstellung wahlen, wogegen man fiir lange Fasern, welche sehr 
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Tabelle .. bIJ Gewicht "'" Fixkamm dl .: 
UJ .~ pro 

Gewiinschte ~o:S laufenden 
Nummern BaumwolIsorte Sauberkeit des ~"'S Meter Anzahl Tiefen-o ,dl eine. auf- der Kammzuges P:: ~ gelegten Nadeln flaehen einstelIung mit 

Wickets 
% in g proem Nadeln dem Stellbleeh 

A merikanisehe Sehr wenig Kamm- 8 40 21 22/28 0,2 mm tiefer 
Baumwolle ling oder 22 wie normal 

Wenig Kammling 14 40 22 22/28 desg!. 

Gute Sauberkeit 20 40 22 22/28 desg!. 

Extra sauber 22 36 23 22/28 desg!. 

Mako Sehr wenig Kamm- 8 40 21 22/28 normal, d. h.naeh 
(Jumel) ling oder 22 dem Stellblech 

Wenig Kammling 11 40 22 22/28 desg!. 

Ziemlieh gute 14 40 22 22/28 desg!. 
Sauberkeit oder 23 

Gute Sauberkeit 16 40 23 22/28 desg!. 
Sehr gute Sauber- 18,5 40 23 22/28 desg1. 

keit 
Extra sauber 21 36 24 23/29 desg!. 

Sakellaridis Gute Sauberkeit 18 34 22/28 22/28 sehr tief, 
.1 mm mehr wie 

normal 
Extra sauber 21 34 23/29 23/29 desg!. 

Sea-Island Ziemlich gute 18 34 23/29 23/29 sehr tief, 
oder Sauberkeit 1 mm mehr wie 

Georgia lis normal 
Gute Sauberkeit 21 34 23/29 23/29 desg!. 
Extra sauber 23 34 23/29 23/29 desg!. 

Anmerkung: SolI die l\Iasehine wenig Kammling liefern. so ist die Anwendung eines Fixkammes 
zug gelangen ktinnen. 

sauber gekammt werden sollen, bis zu 14 mm Zylinderstellung geben kann. 
In der Tabelle 14 sind die Zylinderstellungen fiir die verschiedenen Baumwoll
sorten angegeben. 

Eine Verschiebung des Bolzens I nach den Punkten 1, 2, 3 oder 4 ist einer 
VergroBerung der Zylinderstellung gleichwertig; wird dagegen der Bolzen I 
nach 14, also unterhalb des Drehpunktes F, verschoben, so kommt dies einer 
Verminderung der Zylinderstellung und demnach einer Verminderung des 
Kammlingsprozentsatzes gleich. Gelangt man an das Ende des Schlitzes S, 
ohne das gewunschte Resultat zu erreichen, so muB eben die normale Zylinder
stellung nach Abb. 159 geandert werden. 

Antrieb der Kreiskammbiirste (Abb. 174). Der Antrieb geht von der Haupt
welle aus mittels Radergetriebes mit folgender "Obersetzung: 

1589412430 
n· 89 25 24 30 16 . 

Zum Einstellen der Kreiskammbiirste verwendet man das Kaliber t (Abb.175). 
Man dreht den Kreiskamm so lange, bis die Verschalung des nicht mit 
Nadeln versehenen Teiles des Rundkammes sich gegenuber der Biirste x 
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14. 

Stellung Stellung 

Einstellen Zvlinder- des des Segment 
Bolzens 1 Bolzens 8 zum Loten 

cler Unterzange stellung im 
betreffs Kreiskamm cles Vlieses 

mit clem Stellblech1 inmm der 
Schlitz S AbreiLlHinge (Bezeichnung) 
Abb.l73 Abb. 166 

Kleine Offnung, 11 I -1 Nr. 3 Halb-Fein LOU! 
10 Kanten weniger wie unter 0 (zu 17 Kammreihen) 

Stellblech A 
8 Kanten weniger wie 12 0 Nr.3 Halb-Fein oder Fein LOU! 

Stellblech A 
clesgl. 12 +2 Nr.3 Hochfein LOU! 

tiber 0 
clesgl. 12 +2 Nt. 3 Hochfein LOur 

oder + 3 

Normale Einstellung 12 -2 Nr.2 Halb-Fein LOur 
mit Sta,hlblech A (zu 17 Nadelreihen) ocler 

Jumel 
clesgl. 12 -1 Nr.2 Halb-Fein clesgl. 

clesgl. 12 0 Nr.2 
(zu 17 Nadelreihen) 

Fein clesgl. 

clesgl. 12 +1 Nr.2 :Fein clesg!. 
clesg!. 12 +2 Nr.2 Hocbfein clesg!. 

clesg!. 12 +3 Nr.2 Hochfein desg!. 

VergroBerte Offnung, 13 +1 Nr.2 Hochfein LOU! 
4 Kanten mehr wie oder + 2 oder 

Stellbleeh A Jumel 
desgl. 14 +2 Nr.2 Hochfein clesg!. 

VergroBerte Offnung, 13 +1 Nr.2 Hoehfein LOur 
4 Kanten mehr wie oder 

Stellbleeh A Jumel 
desg!. 13 +2 Nr.2 Hoehfein desg!. 
desg!. 14 +2 Nr.2 Hoehfein desg!. 

mit 21 oder 22 Nadeln auf 1 em unbedingt notig, da sonst ungekammte Fasermassen in den Kamm-

befindet. In dieser Stellung soIl das Kaliber t leicht, aber ohne Spiel, zwischen 
Verschalung und Biirstenspitzen hindurchgehen. 
Urn einstellen zu k6nnen, wird der Deckel u 
entfernt und mit der Schraube z reguliert. 

Infolge des 1angeren Gebrauches legen sich 
die Borsten. Es ist deshalb ratsam, von Zeit zu 
Zeit die Bursten umzudrehen, damit ihre Lebens
dauer erh6ht und der Kamm besser gereinigt 
wird. Der Durchmesser der Kreiskammburste 
betragt 141 mm. 

In der Tabelle 14 sollen fiir die verschiede
nen Baumwollsorten und flir den gewiinschten 
Prozentsatz an Kammling die Einstellung und Abb. 175. Einstellen der Kreis-
die Arbeitsweise angegeben werden. kammbiirste. 

1 Das Einstellen der Unterzange mit dem Stellblech A (siehe Abb. 155) wird als normal 
bezeiehnet. Da die Sehraubenmutter b 6 Kanten besitzt, so bedeutet z. B. 10 Kanten we
niger wie normal, daB die Schraubenmutter b um 10 Kanten oder PI, Umdrehungen, naeh 
beendigtem Einstellen mit Stellbleeh A, gelockert werden solI. 
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Allgemeine Angaben' fiber die Kiimmaschine PC. Die Umdrehungszahl der 
Hauptwelle betragt 532, wonach die Kreiskammwelle 95 Umdrehungen ill 

1 Minute macht. 
Jede Ablieferung der Kammaschine wird von 2 Wickeln gespeist. 
Ist die Nummer der Kardenbander zu grob, so miissen im gegebenen Ver

haltnis weniger Kannen auf der Bandvereinigungsmaschine dubliert werden. 
Wenn es angangig ist, sollten die Kardenbander etwas feiner gehalten werden, 
besonders wenn es sich um lange Baumwolle handelt, wie z. B. Georgia, Sakel
laridis usw., welche sehr sauber zu kammen sind und deren Wickel bloB 34 g 
bis 36 g fiir einen laufenden Meter wiegen. Jedenfalls wird die Wickelwatte 
gleichmaBiger, wenn man feine Kardenbander geniigend dubliert, als wenn man 
die Dublierung auf der Bandvereinigungsmaschine wegen allzu schwerer Karden
nummer verringern muB. 

Ein Satz (Assortiment) von Kammaschinen mit den notigen Vorbereitungs
maschinen setzt sich folgendermaBen zusammen: 

1 Bandvereinigungsmaschine, 1 Wickelstrecke zu 6 Ablieferungen, 4 Kamm
maschinenPC zu 4 Ablieferungen. Ein derartiges Assortiment liefert: 
fiir amerikanisehe Baumwolle und Mako • . . • . . . . . . • 360-400 kg Kammzug 
fiir Georgia, Sakellaridis und andere lange Baumwollsorten. . . 320-360 kg 

Die Kammaschine PC verbraucht ungefahr 1 % PS. Die Gesamtlange der 
Maschine betragt 3,575 m, die Totalbreite = 1,335 m. Eine Arbeiterin kann 
4 Maschinen iiberwachen. 

Tabellen 15a und 15b zeigen die Anordnung der Kreiskamm- und Fixkamm
nadeln fiir die verschiedenen Baumwollsorten. 

Tabelle 15b. Fixkamm mit flaehen Nadeln. 

Anzahl Nummern Lange Hervorste-
Nadeln der derNadeln hendeLiinge 

der Nadeln 
pro em Nadeln inZollmaB mm 

Fiir geringen Prozentsatz an Kammling . 121oder22 22/28 '/. 6 
Fiir durehsehnittlieh gute Sauberkeit 23 22/28 '/. 6 
Fiir extra gute Sauberkeit . 24 23/29 '/. 6 

F. Das Herstellen von Stapeldiagrammen. 
Mit den im Baumwollhandel gebrauchlichen Angaben iiber StapeUangen 

ist dem Spinnereitechniker insofern nicht gedient, als diese Langenbezeichnungen 
der Baumwollfasern sich nur auf den annahernden Maximalstapel - den Kauf
stapel - beziehen. In dieser Hinsicht gibt auch das allgemein iibliche Stapel· 
ziehen zur Feststellung der Faserlange nur Anhaltspunkte, aber keinen Auf
schluB iiber das Vorhandensein und das Langenverhaltnis der in groBer Zahl 
im Rohstoff enthaltenen kurzen Fasern. Die genaue Kenntnis der Stapelbeschaf
fenheit einer bestimmten Baumwollsorte ist von jedem Spinner von groBem 
Wert, besonders ist sie fiir jene Spinnereien beinahe unentbehrlich geworden, 
welche die Baumwolle kammen oder welche das neue groBe Verzugsverfahren 
in ihrem Betrieb einzufiihren gedenken. 

Abb.176 gibt ein "Stapeldiagramm" und dadurch ein getreues Bild einer 
Baumwollsorte, daB aIle enthaltenen Fasern nebeneinander ihrer Lange nach 
geordnet auf eine schwarze Kontrastflache aufgelegt werden. Aus einem solchen 
Stapeldiagramm laBt sich sowohl die wirkliche, mittlere Stapellange, als auch 
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die fUr eine bestimmte Baumwollsorte gunstige Zylinderstellung ermitteln, von 
der wiederum die Hohe des Verzuges, wie auch das Gewicht des mittleren 
Druckzylinders bedingt ist. 

Durch Eintragen des Klemmpunktabstandes im Diagramm (siehe Abb. 177) 
ergibt sich ohne weiteres die prozentuale Verteilung der geklemmten und frei
schwebenden Fasern, welche sich in jedem Augenblick zwischen Vorder- und 
Mittelzylinderpaar befinden. 

Aus dem Vergleich des Diagrammes einer gegebenen Baumwollsorte mit den 
Diagrammen der Halbfabrikate und Abfalle konnen leicht wertvolle Schlusse 

Abb. 176. Stapeldiagramm. 

auf die Arbeitsweise der zu kontrollierenden Maschinen gezogen werden, welchen 
auBer der Reinigung auch die Ausscheidung der kurzen Fasern zufallt (Offner, 
Schlager und Krempel). 

Abb. 178 zeigt einen Stapeldiagramm-Apparat der Firma Henry Baer & Co., 
Zurich IV, ElisabethenstraBe 12, welcher hochst einfach zu handhaben ist. Am 

besten verwendet man zum Herstellen von 
~--------n2mm--------~~ 

;-E---------.9Zmm-------c",.;.~ EEi:20m_ 
-82 % : -78 % I 

festgehalfene fasern freischwebend 

Abb.l77. Prozentuale Verteilung der 
geklemmten und freischwebenden 

Fasern im Diagramm. 

Faserdiagrammen Lunten, deren Fasern 
schon parallel gelegt sind. SolI Rohbaum
wolle untersucht werden, so wird man die 
Fasern des zu untersuchenden Baumwoll
buschels mit den Fingern vorher paralleli
sieren. Es solI ausschlieBlich leicht ange
feuchtete Baumwolle fur Diagramme ver
wendet werden; es wird deshalb vorteilhaft 
sein, das zu untersuchende Material wah
rend einer Nacht im Garnkeller zu lagern. 
Aus der so befeuchteten Baumwolle formt 

man ein langliches Buschel und erteilt diesem zwischen den Fingern eine leichte 
Drehung, so daB es im Aussehen einer Grobspulerlunte gleicht. Wie aus Abb. 178 
ersichtlich ist, besteht der Apparat aus ineinander greifenden Reihen von Nadel
kammen. Die 8 unteren Nadelreihen 1 sind in den lose eingeschobenen Stiften 2 
gelagert. Die 3 oberen Nadelreihen 3 sind derart in Schlitze eingesetzt, daB sie 
in die Zwischenraume der unteren Nadelreihen eingreifen. 

Das zu untersuchende Baumwollbuschel legt man leicht angestreckt, nach 
Entfernen der oberen Nadelreihen, uber die unteren Nadelreihen und druckt 
sie in die Nadeln etwas ein, so daB die Fasern senkrecht zu den Kammen liegen. 
Das gegen den Beschauer gerichtete, uber den ersten Kamm (als erster Kamm ist 
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hier der hinterste Kamm bezeichnet nach Abb.178} vorstehende Ende desselben sei 
ungefahr 2 bis 2,5 em lang und stumpf, ahnelt also einem kleinen Malpinsel mit 
abgeschnittener Spitze. Einzelne, abstehende Fasern sind zu entfernen. Mit der 
Faserzange (Abb. 179a) ergreift man nun einen kleinen Teil der Fasern, zieht sie 
nebenan einmal durch den vordersten Kamm, um anhaftende Nissen usw. ab
zustreifen und richtet di~ Fasern mit Daumen und Zeigefinger der linken Hand 
gerade. Die Form eines solchen Faserbuschelchens soll die eines sehr schmalen, 
in die Lange gezogenen Dreieckes sein, dessen Grundlinie (in der Zange gehalten) 
nicht breiter sein soll als hochstens 3 mm. Diesen Faserbart legt man dann etwas 
daneben wieder in die Na-
deln der Kamme ein, lost 
behutsam die Zange und 
druckt mit dem kleinen Holz
rechen (Abb.179b) die Faser
schicht tiefer in die Nadeln 
ein. Dies sorgfaltig auszu
fiihrende Verfahren wird so 
oft wiederholt, bis eine ge
nugende Menge Fasern ge
sammelt ist. Offnet man die 
Zange, so sollen die Faser
enden, die sie festgehalten 
hat, aIle den gleichen Ab
stand yom ersten Kamm auf-

z 

Abb. 178. Stapeldiagramm-Apparat. 

weisen, die einzelnen Faserschichten sollen demnach genau ubereinander zu 
liegen kommen. Hierauf wird der Apparat mit der vorderen Seite, wie wir ihn 
in Abb. 178 sehen, so gedreht, daB die Enden der die Kamme tragenden Stifte 
gegen den Beschauer gerichtet sind. Jetzt werden die 3 oberen Kamme ein
gelegt, deren Nadelbelag in die Zwischenraume del' unteren Kamme greift. Die 
oberen Kamme die-
nen dazu, durch eine 
vermehrte Nadelrei
bung den Widerstand 
der Faserenden gegen 
das Herausziehen zu 
erh6hen bzw. die 
Parallelstreckung del' 
einzelnen Faserbun
del zu fOrdern. 

Auf einem mit 
schwarzem Tuch be
spannten Brettchen, 

Abb.179. Faserzange (a) und Holzrechen (b) zur Herstellung 
eines Faserdiagramms. 

del' "Kontrastflache", auf das vorher mit spitzer Kreide ein gerader Strich, 
die Grundlinie des Diagrammes, gezogen wurde, erfolgt nun mit Hilfe der Faser
zange das Ab- und Nebeneinanderlegen der einzelnen dunnen Faserbarte von 
links nach rechts. Diejenigen Kamme, aus deren Nadelreihen keine greifbaren 
Fasern mehr herausragen, laBt man jeweils durch Zuruckziehen eines Draht
stiftes 2 nach unten fallen. Dies Verfahren wird so lange fortgesetzt, bis nur 
mehr je ein oberer und ein unterer Kammstab zuruckbleiben. Den in den Nadeln 
dieser beiden verbliebenen, kleinen Faserrest setzt man endlich an das Ende der 
vorhergegangenen Faserbarte, womit das Faserdiagramm fertig ist. Die Lange 
eines solchen betragt gewohnlich 130 bis 150 mm. 

Herzog, Technologie rv/2 A, b: Briicher. 12 
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G. Die Strecke. 
1. Allgemeines.-

Die Aufgabe dieser Maschine besteht darin, die auf der Karde gereinigten 
und entwirrten Baumwollfasern parallel nebeneinander :tu legen und die Ungleich
mii.Bigkeiten des Bandes auszugleichen. Das Grundprinzip der Strecke bildet der 
Verzug. Nehmen wir ein Baumwollbiischel zwischen Daumen und Zeigefinger, 
und ziehen wir mit denselben Gliedern der anderen Hand Fasern heraus, so wer
den zuerst die langsten Fasern entfernt. Hierbei miissen jedoch Daumen und 
Zeigefinger der ziehenden Hand starker zusammengepre.Bt werden, wie die der 
zuriickhaltenden Hand. Auch bemerken wir hierbei, da.B die Entfernung der 
einen Hand von der anderen abnehmen mu.B, je mehr Fasern herausgenommen 
worden sind, denn die Fasern werden mit jedem Ausziehen kiirzer. 1st der Druck 
der zuriickhaltenden Hand zu klein, so wird die andere Hand ganze Faser. 
biischel statt einzelne Fasern herausziehen. Durch das Gefiihl in den Handen 
wird vermieden, da.B die Fasern durch zu kurze Entfernung einer Hand von 
der anderen zerrei.Ben. Wendet man aber nun mechanische Riickhaltezangen an, 
so kann nur durch entsprechende Entfernung der Auszugs- und Riickhalteorgane 
und durch entsprechende Belastung dieser beiden dafiir gesorgt werden, da.B die 
Fasern nicht zerrissen und da.B nicht ganze Biischel herausgerissen werden. 

In der Praxis benutzt man als derartige Organe eiserne geriffelte Zylinder, 
welche mit belederten Druckzylindern belastet sind. Hierbei werden die aus
ziehenden Zylinder sich mit gro.Berer Umfangsgeschwindigkeit bewegen als die 
zuriickhaltenden. Dadurch, da.B durch die riickhaltenden Zylinder infolge ihrer 
Umdrehung stets neues Baumwollmaterial zugefiihrt wird, werden zuerst die 
langen Fasern, dann die kiirzeren von den ausziehenden Zylindern erfa.Bt. Durch 
den standigen N achschub frischer Fasern werden demnach gleichzeitig kurze 
Fasern mit den langeren vermischt. Wahrend die langen Fasern nach dem Ver
lassen der Einzugszylinder sogleich von den Auszugszylindern erfa.Bt werden, 
schwimmen die kurzen Fasern von einem Zylinderpaar zum anderen hiniiber. 
Durch Anordnen mehrerer Zylinderpaare, deren nachstfolgendes eine gro.Bere 
Umfangsgeschwindigkeit besitzt wie das vorhergehende, entsteht ein Streckwerk, 
wie wir es heute bei Strecke, Spuler und Spinnmaschinen der Baumwollindustrie 
vorfinden. 

Diejenige Zahl, welche anzeigt, wievielmal die Umfangsgeschwindigkeit des 
Einzugszylinders in derjenigen des Auszugszylinders enthalten ist, nennt man 
Verzug: 

V Austretende Lange 
erzug = Eintretende Lange . 

Betrachten wir jetzt einen Riffelzylinder und dessen Druckzylinder. Bei 
geniigender Vergro.Berung wird man bemerken, da.B die Riffeln wie Messer 
schneidend wirken, sobald ein unelastischer glatter Zylinder unter Gewichts
druck auf dieselben gepre.Bt wird. Wiirden nun die Baumwollfasern zwischen 
einen derartigen Klemmpunkt gelangen, so wiirden sie teilweise durchschnitten 
werden. Bildet aber der Druckzylinder eine elastische Oberflache, so driicken 
sich die Fasern in die Druckzylinder ein, und die scharfen Riffelkanten 
werden demgema.B die Fasern nicht mehr beschadigen konnen. Je gro.Ber die 
Riffelkanten sind, desto weicher mu.B die elastische Unterlage sein. Je nach der 
Anzahl Riffeln auf Zylinderdurchmesser werden die eisernen Druckzylinder 
zuerst mit einer 1% bis 2 mm dicken Filzschicht beklebt, woriiber ein weicher, 
glatter Lederiiberzug gespannt wird, dessen Leder eine Dicke von durchschnitt-
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lich 0,8 mm aufweist. Um die allzu schnelle Abnutzung dieses Leders zu ver· 
hindern, nimmt man die zu bearbeitende Wattenbreite schmii.ler als die Druck· 
zylinder und bewegt die Watte gleichformig, parallel zur Achse, hin und her. 

Das Mitnehmen des Belastungszylinders geschieht infolge des auf den Riffel· 
zylinder ausgeiibten Druckes, also durch Reibung. Infolge der Zapfenreibung 
des Druckzylinders wird diese normale Reibung verkleinert, d. h. die Zapfen. 
reibung verringert die zurn Ausziehen der Fasern notige Reibung. Der Druck· 
zylinder besitzt eine nur wenig geringere Umfangsgeschwindigkeit als der Riffel· 
zylinder; diese Geschwindigkeitsdifferenz geniigt aber, urn eine Reibung zwi· 
schen Fasern und Zylinder hervorzurufen, die die Fasern elektrisch erregt. 
Derartig elektrisch erregte Fasern suchen sich gegenseitig voneinander abo 
zustoBen und widersetzen sich somit dem Parallellegen. Durch Feuchtigkeit 
wird die Elektrizitat in die Luft abgeleitet und dieser Fehler einigermaBen 
wieder ausgeglichen. Zu feuchte Luft verursacht das Kleben der Fasern an den 
Lederzylindern und beeintrachtigt auch die Haltbarkeit des Leders. Sehr oft 
wird man in Spinnereien groBere oder kleinere Verschiedenheiten in den Garn· 
nummern finden. Dies ist meistens dem Umstande zuzuschreiben, daB die Leder· 
zylinder infolge allzu groBer Zapfenreibung oder infolge ungeniigenden Be· 
lastungsdruckes mehr oder weniger nacheilen. Ein derartig unregelmaBiges 
Drehen der Druckzylinder laBt sich praktisch nachweisen, indem man die Ma· 
schine zum Stillstand bringt und die Druckzylinder in gleicher Hohe mit Blei· 
stiftstrichen markiert. Nach einigen Umdrehungen stellt man die Maschine 
wieder ab, wobei man bemerken wird, daB die Striche nicht mehr in derselben 
Linie liegen. Selbstredend ist hierbei vorau~gesetzt, daB die Druckzylinder ge· 
nau gleichen Durchmesser haben. Um dem Dbel abzuhelfen, hat man versucht, 
den Druckzylinder mittels Zahnrader yom Riffelzylinder anzutreiben, wobei die 
Zahne der beiden ineinander greifenden kleinen Rader verhaltnismi:i.Big lang 
sein miissen, damit bei vorkommenden dicken Stellen die Rader nicht auBer 
Eingriff kommen 1. 

Wie schon friiher erwahnt wurde, kann man nicht allgemein giiltige Zahlen 
fiir den Verzug aufstellen, da letzterer von der Dicke der Fasermasse sowie 
von der mehr oder weniger regelmaBigen Anordnung der Fasern abhangt. 

Jeder nachstfolgende Riffelzylinder oder vielmehr jeder Auszugszylinder 
eines Streckwerkes besitzt eine groBere Umfangsgeschwindigkeit wie der vorher· 
gehende Einzugszylinder. Infolgedessen werden sich die Fasern aneinander 
streichen, wodurch sie parallel gelegt werden. J e dicker das Band, desto kleiner 
muB der Verzug zwischen zwei Zylindern sein, um zu vermeiden, daB infolge des 
allzu groBen Geschwindigkeitsunterschiedes die locker und wirr durcheinander 
liegenden Fasern sich gegenseitig verknoten und zerreiBen. Die ZerreiBstelle 
liegt nicht im Knoten, sondern vor oder nach demselben. DemgemaB enthalt 
der aus derartig bearbeitetem Fasermaterial hergestellte Faden sehr viele 
kurze Fasern, sowie Knotchen, wodurch natiirlich die GleichmaBigkeit des 
Garnes ungiinstig beeinfluBt wird. Sind beirn zweiten Zylinderpaar die Fasern 
schon etwas entwirrt und ist die Fasermasse etwas diinner, so wird auch mehr 
Verzug gegeben. Auch die Belastung muB zunehmen. Halten wir mit der einen 
Hand zwischen Daumen und Zeigefinger ein dickes Faserbiischel und ziehen wir 
mit der anderen Hand Fasern heraus, so brauchen wir bedeutend weniger Kraft 
zum Zuriickhalten der Fasermasse, wie wenn wir ein diinnes Faserbiischel halten 
und daraus einige Fasern herausziehen wollen. Da aber von Verzugszylinder 
zu Verzugszylinder die Fasermasse diinner wird, so muB mit jedem nachst 

1 Briiggemann, H.: Das Strecken der Fasermassen. Stuttgart 1898. 
12* 
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folgenden Zylinder die Belastung groBer sein. Ist die Belastung zu gering, so 
kommt das Gut buschelweise zum Auszugszylinder heraus. 

Betrachten wir nun ein Kardenband von z. B. Nr. 0,15 englisch, es 
sei die groBte Faserlange = 29 mm. Spannen wir ein solches Band zwischen 
2 Klemmen in einem Abstand von 2912 mm und versuchen wir an der einen 
Klemme, der Auszugsklemme, zu ziehen, indem wir die andere Klemme fest
halten, so werden wir bemerken, daB wir bei dieser Entfernung eine groBe Kraft 
benotigen und eher einige Fasern zerreiBen, um die beiden Klemmen ausein
ander zu bringen. Obwohl die gr6Bte Faserlange 29 mm ist und wir demnach 
theoretisch 29,5 mm einklemmen konnten, urn ohne ZerreiBgefahr die Fasern 
zu verziehen, so sehen wir, daB trotzdem die Fasern zerrissen werden. Es muB 
also theoretische und praktische Klemmpunkte geben, wobei letztere um eine 
gewisse Zahl groBer sind als erstere. Verlegen wir nun in diesem Beispiel die 
Klemmpunkte immer weiter auseinander, so werden wir bei jeder groBeren 
Entfernung immer weniger Kraft zum Ausziehen notig haben. Urn aber ein 
fetzenweises Ausziehen zu verhindern, diirfen wir die praktischen Klemmpunkte 
nur so weit auseinander legen, daB wir eben noch gleichmaBig, ohne ZerreiB
gefahr, mit einer gewissen, nicht allzu groBen Kraftaufwendung das Band aus
einander ziehen konnen. In obigem Beispiel wurde 41 mm als praktische Klemm
punktsentfernung ermittelt. Mit diesem verzogenen Band wird jetzt wiederum 
so verfahren, als praktische Klemmpunktsentfernung wurde 36 mm gefunden. 
Beim dritten Zylinderpaar wurden 32 mm ermittelt. Hieraus folgt, daB der prak
tische Klemmpunkt sich dem theoretischen nahert, je dunner das Band ist und 
je mehr die Fasern parallel gelagert sind. 

1m allgemeinen ist es deshalb nicht moglich, Zylinderstellungen fiir irgendeine 
Sorte Baumwolle anzugeben. Sie hangen eben ab von der Faserlange, del' N ummer 
und der mehr oder weniger betrachtlichen Rauheit der Fasern; diese beeinfluBt 
die Reibung del' Fasern aneinander. Es bleibt nichts anderes ubrig, als die 
Zylinderstellungen auf empirischem Wege festzustellen. Wie dies geschieht, wurde 
schon in dem Kapitel "Verzug und Dublierung" zur Genuge besprochen. 
Sind die Riffelzylinder zu weit voneinander entfernt, so entstehen in regel
maBigen Abstanden Schnitte im Gut, zu nahe aneinander gestellte Zylinder 
zeigen dicke Stellen, unregelmaBig im Vlies verteilt. 

Als Belastungen del' belederten Druckzylinder kommen entweder Gewichte 
oder Federn oder auch beide zusammen in Betracht. Die Gewichte haben den 
Vorteil, daB sie durch eine einfache Vorrichtnng alle zusammen zugleich gehoben 
werden konnen, so daB die Druckzylinder dann nur durch ihr Eigengewicht 
auf die Riffelzylinder drucken und auf diese Weise bei langerem Stillstand der 
Maschine das Leder geschont wird. Die Belastung mittels Zugfedern hat den Vor
teil, daB bei unregelmaBigen Stellen in der Fasermasse die Feder nachgibt und 
so StoBe und die damit hervorgerufenen Schnitte vermieden werden konnen. 
Ferner konnen die Belastungen vergroBert oder verkleinert werden, je nachdem 
die Feder gespannt oder entspannt wird. Jedoch solI hierbei auch bemerkt wer
den, daB die Federn mit del' Zeit lahm werden und auch das Entlasten der Druck
zylinderauf Schwierigkeiten stoBt. Die Firma John Hetherington & Sons, 
Manchester, wendet zum Belasten des V orderzylinders den Gewichtsdruck mit 
Federeinlage an, wie dies in Abb. 180 veranschaulicht ist. 

Urn die StoBe bei ungleichen Banddicken aufzufangen, ist es zweckmaBig, 
die Gewichte an federnden Gewichtshaken aufzuhangen. Einen derartigen, aus 
Federstahl hergestellten Gewichtshaken zeigt Abb. 181. 

Die Druckzylinder sind ein sehr teurer Artikel, deshalb ist ihnen die groBte 
Sorgfalt zuzuwenden. VOl' allem muB darauf gesehen werden, daB del' Druck-
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zylinder genau parallel dem Riffelzylinder liegt und daB die Riffeln nicht gegen 
die Klebstelle des Leders auf-, sondern beim Drehen von ihr ablaufen. Es 
ist deshalb praktisch, die Drehrichtung del' Druckzylinder fUr Strecke, Spuler 
odeI' Spinnmaschinen mit 
aufgestempelten Pfeilen 
anzudeuten. Die UmHinge 
von Druck- und Riffel
zylinder miissen so be
messen werden, daB die 
Riffeln nicht in regel
maBigen Zeitraumen an 
dieselbe Stelle des Leders 
gelangen und nach und 
nach Rillen in dasselbe 
eindriicken. 

Die Belastung del' 
Druckzylinder del' Strecke 
wird auf beiden Seiten 
diesel' mittels Gewichts
haken aufgehangt. Wer
den letztere direkt auf die 
Zapfen des Druckzylin
del's gehangt, so entsteht, 
je nach del' GroBe del' Be
lastung, eine starke Rei
bung zwischen Haken 
und Achsen des Leder
zylinders, wodurch Ge

Abb. 180. Ansicht einer Strecke. 

schwindigkeitsunterschiede zwischen dem Riffelzylinder und seinem Druck
zylinder auftreten. In neuerer Zeit laufen die Zapfen del' Lederdruckzylinder in 
guBeisernen Biichsen, auf die die Gewichtshaken angehangt werden. 
Wie bekannt, werden die belederten Druckzylinder durch Reibung 
mitgenommen. Infolgedessen ist del' praktische Verzug kleiner wie 
del' theoretische, da notgedrungen ein Gleiten des Druckzylinders 
stattfindet. Es sei bei diesel' Gelegenheit gleich gesagt, daB dieses 
N acheilen des Lederzylinders ein Lockern des Leders zur Folge hat. 
Die Fasern, welche mit dem Riffelzylinder in direkter Beriihrung 
sind, bewegen sich schneller vorwarts als diejenigen, welche den 
Lederdruckzylinder beriihren. Durch diese Reibung wird abel', wie 
schon oben bemerkt, Elektrizitat erzeugt und diese wirkt schad
lich auf das Parallellegen del' Fasern. Die Reibung des Druck
zylinders beeinfluBt auch den Verzug ungiinstig. 

Man hat nun diese Nachteile zu umgehen versucht, indem man 
den Druckzylinder als stahlernen Riffelzylinder ausfiihrte. Der
artige Riffeldruckzylinder wurden zuerst in Amerika von del' Me
tallic Drawing Roll Co. in Indian Orchard, Massachusetts, verbreitet 
und haben dort Anklang gefunden. Die Riffeln sind grober und 
tiefer wie bei den gewohnlichen Riffelzylindern del' Strecke. Del' 

Abb.181. 
Federnder 
Gewichts-

haken. 

Unter- und del' Oberzylinder greifen wie Zahnrader ineinander ein, wobei durch 
Ringe an den Enden dafiir gesorgt ist, daB zwischen den Riffelspitzen des 
Oberzylinders und dem Riffelgrund des Unterzylinders ein Zwischenraum von 
1 mm herrscht, damit die Fasern nicht beschadigt werden. Auch der Druck auf 
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die Riffeldruekzylinder braueht nicht so groB zu sein, wie dies bei den beleder
ten ,Druekzylindern der Fall ist, somit wird Kraft gespart. Der Verzug mit 
Zuhilfenahme von Riffeldruekzylindern gestaltet sieh giinstig, ein Gleitverlust 
besteht nieht, das heraustretende Vlies sieht gleiehmaBig aus und uberdies £alIt 
die statische Elektrizitat vollstandig weg. Es wurde zwar vielfaeh behauptet, 
daB eine derartige Arbeitsmethode Krauselungen der Fasern zur Folge hat und 
diese einen schadliehen EinfluB auf die weitere Behandlung derselben haben. 
Aber eben diese Krauselung erhoht die Adhasion des Bandes, welch letztere 
man mit derjenigen des Kardenbandes vergleiehen kann, als die Fasern noch 
wirr durcheinander lagen. Wenn bei der Arbeitsmethode mit belederten Druck
zylindern der praktische Verzug kleiner wie der theoretische ist, so sehen wir 
bei den Riffeldruckzylindern das Gegenteil. Die Fasern folgen den Riffeln bis 
auf den Grund, wodurch natiirlieh der zuruekgelegte Weg groBer wird (in der 
Praxis urn 1/5); demgemaB ist die Produktion einer solchen Strecke groBer, als 
theoretisch vorgesehen wurde. Bis jetzt haben sich die geriffelten Druckzylinder 
noch sehr wenig eingeburgert, denn die meisten Praktiker sind Anbanger einer 
elastischen Klemmung, d. h. es werden fast allgemein Lederroller verwendet. 
Diese mussen jedoch stets sauber gehalten werden, urn ein Anhaften der Fasern 
und somit ein Wickeln zu verhindern. 

Als Putzvorrichtungen wurden verschiedene Anordnungen mit mehr oder 
weniger Erfolg angewendet. Wir wollen uns darauf beschranken, hervorzuheben, 
welche Fehler bei einer Putzvorrichtung fur Lederdruekzylinder vermieden 
werden sollen. Halt man eine mit Plusch bedeekte Holzplatte auf die Ober
zylinder, so werden zwar die am Leder anhaftenden Fasern aufgefangen, jedoch 
bilden diese mit der Zeit Anhaufungen von kurzen und mit Unreinigkeiten 
versehenen Fasern, welche dann und wann zwischen den Zylindern herunter
fallen und als sogenannte Brettelflocken in das Vlies gelangen. LaBt man einen 
Filz, der als endloses Tuch uber 2 Rollen gespannt ist, uber die Lederrollen 
drehen, so bleiben zwar die Fasern und eventuellen Unreinigkeiten auch daran 
hangen, bilden sich aber als Willste aus, sobald dessen Umfangsgeschwindigkeit 
kleiner wie diejenige des Vorderzylinders und groBer wie diejenige des Ein
zugszylinders ist. Gibt man dem endlosen Putztuch eine Laufgeschwindig-

/( 

Abb. 182. Putzvorrichtung mit endlosem Tuch. 

keit, die kleiner ist wie 
die Umfangsgesehwin
digkeit des Lederrollers 
des Einzugszylinders, so 
werden sich die anhaf
tenden Fasern und Un
reinigkeiten zu einer 
Watte vereinigen, die 
leicht abgenommen wer
den kann. Abb.182 stellt 
eine derartige Putzvor
riehtung dar. Die GuB
walze A erhalt yom An-

trieb aus eine Umfangsgeschwindigkeit, die kleiner ist als diejenige des Druck
rollers des Einzugszylinders IV. Damit das Putztuch stets sauber auf die Leder
zylinder gelangt, ist im guBeisernen Deekel ein Viereck ausgespart, in welchem 
der Kamm K eine hin- und hergehende Bewegung ausfiihrt und dabei die an
haftende Watte zu einem leicht zu entfernenden Haufchen zusammenscharrt. 

Zum Putzen der Riffelzylinder verwendet man einfache Holzkeile, welche 
mit Plusch uberzogen sind. Sie haben den Nachteil, daB der sich daran ab-
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lagernde Flaum von dem Vlies mitgenom~en wird, falls die Arbeiterin diese 
Keile nicht oft genug reinigt. Die Maschinenfabrik N. Schlumberger & Cie. in 
Gebweiler (ElsaB) wendet deshalb mit Pliisch besetzte Rolzkeile A an (Abb. 183), 
welche in der Mitte einen freien Raum besitzen, so daB der 
sich ansetzende Flaum durchfallen kann. 

Abb.184 zeigt einen Schnitt der Strecke von Dobson 
& Barlow, Bolton. 6 bis 8 Kardenbander werden durch die 
versetzten Einschnitte A iiber die Einziehwalzen C-D, 
iiber die Loffel B und durch den glasernen Luntenfiihrer E 
nach dem Einzugszylinder F gefiihrt. Der Luntenfiihrer E 
hat eine langsame, hin- und hergehende Bewegung, wodurch 
die belederten Druckzylinder bedeutend geschont werden. 
F-G-H -J bilden das Streckwerk, welches weiter oben 
ausfiihrlich besprochen wurde. Die verzogenen, aus dem 

Abb. 183. Putzvor
richtung fiir Riffel

zylinder. 

Streckwerk heraustretenden Bander, welche zusammen ein Vlies bilden, werden 
zu emem einzigen Bande verdichtet, indem das Vlies iiber die glatte Metall-

{)l'fhlupl7ronflen 

Abb. 184. Schnitt durch die Strecke. 

flache K durch den Trichter M und durch die Kalanderwalzen nach dem Dreh
topf abgeleitet werden, wo das Band in Spiralform gesammelt wird. 6 oder 8 
dieser Kannen werden sodann der zweiten Strecke vorgelegt. Jede weitere 
Strecke hat genau dieselbe Konstruktion wie die soeben beschriebene. 

1m Kardenband liegen die Fasern wirr durcheinander, infolgedessen ist durch 
das gegenseitige Einhaken die Adhasion sehr groB. Dagegen zeigt sich schon 
bei dem Austritt aus der erst en Strecke (l. Passage) eine gewisse Parallellegung 
der Fasern, wodurch die Adhasion vermindert wird. Damit nun kein "falscher 
Verzug" entsteht, d. h. Verzug durch das Eigengewicht des Bandes, legt man 
in die Kannen Spiralfedern, welche oben einen Blechteller tragen, der das 
Band bestandig in die Rohe driickt. Bei groben Nummern verwendet man Federn 
erst am Ausgang der zweiten Passage, wogegen bei feinen N ummern schon die 
Kannen am Ausgang der ersten Strecke mit Federn versehen werden. 

Gewohnlich gibt man einen Verzug ungefahr gleich der Anzahl vorgelegter 
Bander, denn die Strecke hat nicht den Zweck, das Band zu verfeinern, sondern 
es zu vergleichmaBigen und die Fasern parallel zu legen. Ein geringer Verzug 
tragt viel zur VergleichmaBigung des Bandes bei. Bei einer Dublierung von 6 



184 Die Strecke. 

wird man an der ersten Passage einen Verzug von 6, 1, an der zweiten einen 
solchen von 6, 2 und an der dritten einen Verzug von 6, 3 geben. 

Jede Strecke ist mit selbsttatigen Ausriickvorrichtungen versehen, und zwar 
soll die Maschine abgestellt werden, wenn 

1. ein Band beim Einlaufen abgerissen ist oder wenn die Kanne leer ist, 
2. das auslaufende Vlies abgerissen ist oder wenn der vordere Unter- oder 

Oberzylinder wickelt, 
3. die Kannen voll sind. 
AuBerdem soll jede Strecke mit einer Vorrichtung versehen sein, welche ge

stattet, auf einfache Weise die Belastungsgewichte der Oberzylinder gemeinsam 
zu heben. Abb. 185 zeigt die 
Seiten- und Vorderansicht 
einer derartigen Entiastungs
vorrichtung vonAsa Lees & Co. 

Bei der mechanischen 
Ausriickvorrichtung wird 
jedes Band iiber einen polier
ten, guBeisernen Loffel zum 
Einzugszylindel' gefiihrt, wie 
dies in Abb. 184 veranschau
licht ist. Der Loffel schwingt 
um eine Achse und, da der 
hintere Teil schwerer als del' 
vordere ist, hat der Loffel 
bestandig das Bestl'eben, nach 
riickwarts zu schwingen. N ur 

Abb.185. Entlastungsvorrichtung der Streckzylinder. durch den Bandzug wird der 
Loffel hinuntergedriickt. So

bald dieser Bandzug fehlt, hebt sich der Loffel und schwingt infolge seines 
Ubergewichtes nach riickwarts, wobei er die hin- und herschwingende Be
wegung eines auf einer Welle sich befindlichen Rebels verhindert, wodurch 
eine unter Federzug befindliche Stange aus einer Kerbe ausgehoben wird und 
den Riemen von der Festscheibe auf die Losscheibe befOrdert. - Der Band
trichter, welcher das zu einem Band zu verdichtende Vlies den Kalanderwalzen 
zufiihrt, ist, ebenso wie der Loffel, als Rebel ausgebildet, dessen untel'er Teil 
schwerer ist wie das andere Ende, an welchem sich der Trichter befindet. Auch 
letzterer wird durch den Bandzug hinuntergedriickt. ReiBt das Vlies vorn, so 
schwingt del' Trichter in die Rohe und das hintere Ende seines Rebels wider
setzt sich del' Rin- und Rerbewegung einer Schiene, wodurch wie oben die Ma
schine abgestellt wird. - Um die Strecke bei vollen Kannen auszuriicken, be
findet sich unter dem Drehkopf eine polierte Scheibe, die mittels 3 Zapfen in 
denselben eingelassen ist. Je mehr die Kanne sich fUIlt, desto groBel' wird del' 
Druck del' Baumwolle gegen die Scheibe, wodurch letztere gehoben wird und da
bei einen Stift hebt, welcher im gegebenen Augenblick die Rin- und Rerbewegung 
einel' Schiene aufhalt und somit wie oben das Abstellen del' Maschine bewirkt. 

Die elektrische Ausriickvorrichtung bel'uht im Prinzip darauf, daB 
Baumwolle ein schlechter Elektrizitatsleiter ist und demnach bei geringer Strom
starke als Isolation verwendet werden kann. Befindet sich z. B. zwischen 2 Eisen
zylindern, von denen del' eine positiven, del' andere negativen Strom erhalt, ein 
Baumwollband, so dient letztel'es als Isolation zwischen den beiden Zylindern. 
Fehlt das Band, so schlieBt sich del' Stromkreis, wodurch 2 Spulen magnetisiert 
werden, diese ziehen einen um eine feste Achse schwingenden GuBhebel an, 
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wodurch letzterer infolge dieser leichten Drehung in eine mit Nasen versehene 
Buchse eingreift. Diese liegt lose auf einer Welle und bildet mit dem anliegen
den, auf dieser Welle festgekeilten Stuck eine Klauenkupplung, welch letztere 
unter Federwirkung steht. Sobald der lose aufgeschobene Teil der Klauenkupp
lung angehalten wird, dreht sich der festgekeilte Teil weiter, entfernt sich von 
ersterem und bewirkt infolge Hebelubertragung das Verschieben des Riemens 
von der Festscheibe auf die Losscheibe. Der StromschluB findet in folgenden 
Fallen statt: 

1. wenn die guBeiserne Druckwalze mit dem Einziehzylinder in BerUhrung 
kommt. Erstere hat negativen, letztere positiven Strom; 

2. wenn der vordere Unter- oder Oberzylinder wickelt. Die Buchsen der 
Zapfen des vorderen Druckzylinders besitzen positiven, der Streckwerkdeckel 
hat negativen Strom. 1m Deckel ist eine Stellschraube befestigt, welche nahe an 
die Buchse des Druckzylinders reguliert ist. Wickelt nun der untere oder der 
obere Zylinder, so heben sich infolge der VergroBerung des Zylinderdurchmessers 
die Buchsen des Druckzylinders, wodurch Kontakt entsteht und somit der 
Stromkreis geschlossen wird; 

3. wenn das auslaufende Band zwischen den beiden Kalanderwalzen fehlt. 
Die vordere ist negativ, die hintere positiv geladen. Da die vordere Kalander
walze infolge ihrer schragen Lager mittels ihres Eigengewichtes auf die hintere 
Kalanderwalze preBt, so tritt Kontakt ein, sobald das isolierende Baumwoll
band fehlt; 

4. wenn die Kannen voll sind. An den Lagern der vorderen Kalanderwalzen 
sind Federn angebracht, die wie die Kalanderwalze negativ geladen sind und 
welche bis nahe an den oberen Rand des unter den Kalanderwalzen sich befind
lichen Drehkopfes gehen. Der Drehkopf selbst besitzt positiven Strom. 1st die 
Kanne voll, so druckt die Baumwolle auf den unteren, drehenden Teil des Dreh
kopfes, wodurch letzterer gehoben wird und mit der negativ geladenen Feder in 
BerUhrung kommt, so daB der Stromkreis geschlossen wird. 

Die Strecke ist mit einer magnetelektrischen Maschine versehen, welche von 
der Hauptwelle der Strecke aus getrieben wird. Der Anker dieser Maschine 
erhii,lt etwa 1500 Umdrehungen in 1 Minute. Ein derartiger Dynamo genugt 
fUr 3 Strecken. Gewohnlich ist die magnetelektrische Maschine auf der dritten 
Strecke angebracht, von wo aus dann der positive und der negative Strom 
mittels 6 bis 8 mm dicken Stangen auf die beiden anderen Passagen ubertragen 
wird. Hierbei wird der negative Strom zu den zu magnetisierenden Spulen und von 
hier aus zu den oben erwahnten Teilen abgeleitet, der positive Strom zur Erde, 
also zu den ubrigen Teilen der Maschine. Eine gute Isolation mit Ebonit ist 
Hauptbedingung eines guten Arbeitens der Anlage. Da die mit Nasen versehene 
Buchse der Klauenkupplung an dem von den Spulen abgestoBenen GuBstuck 
4 mal in 1 Sekunde vorubergeht, so ist fUr eine sofortige Ausruckung geniigende 
Sicherheit gewahrleistet. In modernen Betrieben findet deshalb meistens die 
elektrische Ausruckvorrichtung Verwendung. 

Geschwindigkeiten des vorderen Riffelzylinders. Die U mfangsgeschwindigkeit 
des vorderen Riffelzylinders solI bei Bearbeitung von amerikanischer Baumwolle 
fUr Gespinste bis zu Nr.44 englisch 34 m in 1 Minute nicht iibersteigen. Je 
groBer die Geschwindigkeit des Riffelzylinders ist, desto bedeutender wird auch 
der Abfall sein. Normalerweise rechnet man mit 1 bis 1,4% Abfall, auf allen 
3 Passagen zusammen genommen. Erteilt man dem vorderen Riffelzylinder eine 
groBere Geschwindigkeit, als oben angegeben, so wird der Druckzytinder auf dem 
Riffelzylinder auf- und abhiipfen, wodurch Schnitte im Vlies erzeugt werden. 
Man wird also genotigt sein, eine starkere Belastung anzuwenden, urn diesem 



186 Die Strecke. 

tThel abzuhelfen, wodurch natiirlich die Lagerschalen iibermaBig beansprucht 
werden und die Maschine mehr Kraft zum Antrieb erfordert. 

Sollen feinere Baumwollen auf der Strecke verarbeitet werden, so wird man 
die Geschwindigkeit des ersten Riffelzylinders verringern. Bei agyptischer Baum
wolle geht man gewohnlich nicht iiber eine Umfangsgeschwindigkeit von 28 m 
in 1 Minute hinaus, bei Sea-Island nicht iiber 22 m, wogegen bei indischer Baum
wolle eine solche von 40 m noch zulassig ist. 

Belastungen der Druckzylinder. tTher Belastungen der Druckzylinder gibt es 
verschiedene Ansichten. Einige Konstrukteure belasten aIle 4 Streckzylinder 
gleichmaBig, andere verwenden auf dem vorderen Zylinder das groBte Gewicht, 
wogegen wiederum andere Firmen den Einzugszylinder bis zum Vorderzylinder 
aufsteigend belasten. Es sollen in Tabelle 16 die angewandten Belastungen einiger 
Firmen fiir amerikanische Baumwolle angegeben werden. 

Tabelle 16. 

Vorder
zylinder 

kg 

2. Zylinder 3. Zylinaer 4. Zylinder 

kg kg kg 

Elsassische Maschinenbau - Gesellschaft, 
Miilhausen . . . . . . . . . . . . 9 9 9 

oder . . . . . . . . . . . . . . 11 9 9 
oder . . . . . . . . . . . . . . 11 11 9 

John Hetherington & Sons, Manchester. 10 8 8 
Dobson & Barlow, Bolton . . . . . . 9 9 9 
Tweedales & Smalley, Accrington. . . 9 8,15 7,25 

FUr agyptische Baumwolle verwendet man leichtere Gewichte, z. B. 
auf jeden Zylinder, fiir Sea-Island 7,25 kg. 

9 
9 
9 
8 
9 
6,35 

8,15 kg 

Es solI noch bemerkt werden, daB jeder Druckzylinder an jedem Ende mit 
den oben genannten Gewichten belastet ist. 

Das Lackieren der Lederdruckzylinder. Urn die Arbeitsdauer und die Glatte 
des Leders zu erhohen, werden die Druckzylinder lackiert. Der Lack darf nicht 
an einem heiBen Orte oder an der Sonne getrocknet werden, denn sonst wird er 
briichig. Es sind vorziigliche Praparate im Handel. 

Falls Spinnereien dennoch den Lack selbst herstellen wollen, sollen im folgenden einige 
Rezepte angegeben werden, welche sich in der Praxis bewahrt haben. O. J ohannsen
Reutlingen gibt in seinem Werke "Handbuch der Baumwollspinnerei" folgendes 
Rezept an: 

42 g Kolnerleim, 84 g Alaun und 34 g Tannin werden in 3% 1 Rotwein gegeben und 
durch Kochen iiber gelindem Feuer zur Losung gebracht. Wahrend des Siedens mischt 
man 170 g zerkleinerte Hausenblase (Fischleim) und ebensoviel Gelatine hinzu; nach
dem das Gemisch sich einige Minuten in Siedewallung befand, laBt man es bei gewohn
licher Zimmertemperatur 24 Stunden abstehen, um es schlieBlich nochmals zu kochen 
und dann in Flaschen abzufiillen. Der Luftzutritt ist durch Verkorkung abzuhalten. 

H. Briiggemann gibt in seinem Werke "Das Strecken der Fasermassen" fol
gende Vorschriften: 

Rezept von Saladin: 
Starker Essig . . . . . 200 g Knoblauch... 12 g 
Wasser . . . . . . . . 100 g EiweiB (ungefahr) 10 g 
Gelatine oder Leim. . . 50 g Schwefelather.. 5 g 
RuB, Zinnober oder Graphit. 50 g Alaun..... 3 g 

Leim und Alaun werden fein gestoBelt und im Wasserbade aufgelost, ohne bis zum 
Kochen zu erhitzen. Hierauf wird der Zinnober zugesetzt, indem man mit einem hoIzer
nen Lofiel so lange riihrt, bis die Mischung gleichformig ist. In einer Steingutschiissel 
wird das EiweiB, der Knoblauch und der Essig bis auf ein Drittel eingekocht, worauf 
beide Mischungen zusammengeschiittet und nach inniger Mischung durch ein Sieb oder 
durch ein vorher genetztes Leinwandtuch hindurchgetrieben werden. Nun wird der Ather 
zugesetzt, und der Lack ist fertig. 
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Rezept einer Miilhauser Baumwollspinnerei: 3 Schoppen RuB werden mit Va 1 
Weingeist zu einem dicken Brei zubereitet, in einer Pfanne mit 11 Holzessig und kolnischem 
Leim zusammengeriihrt und alsdann unter bestandigem Riihren durch ein sehr feines Sieb 
gerieben. Zur Erleichterung des Durchsiebens gibt man 11 gewohnlichen, warmen Essig bei. 
1st die Masse zweimal durchgesiebt, so laBt man sie an einem warmen Orte (z.B. im Kessel
haus) etliche Tage stehen, bevor sie in Benutzung genommen wird. 

Vorkommende Fehler an der Strecke. Der haufigste Fehler an der Strecke 
besteht im Liefern von schnittigem Vlies. Dies kann verschiedene Ursachen 
haben. Zu weite Zylinderstellungen erzeugen schnittiges Vlies; Druckzylinder, 
welche infolge mangelhafter C)lung am Drehen gehindert sind, rufen denselben 
Fehler hervor. Zeigen sich Schnitte nur dann, wellll die Maschine in Gang ge
setzt wird, so ist dies ein Zeichen, daB entweder die Vierkante, welche die Riffel
zylinder zusammenfiigen, Spiel haben, oder auch, daB die Verzahnungen der Rader 
einen Defekt haben, oder daB die Achse eines Rades locker ist. 1st die Umfangs
geschwindigkeit der Kalanderwalzen zu groB im Verhaltnis derjenigen des vor
deren Riffelzylinders, so entstehen ebenso Schnitte. Desgleichen werden Schnitte 
erzeugt, wellll die Belederung eines Druckzylinders locker ist. Hohle Druck
zylinder ergeben eine schlechte Klemmung. AIlzu groBe Geschwindigkeit der 
Vorderzylinder ohne geniigende Belastung verursachen gleichfalls Schnitte, wie 
dies ja schon weiter oben eingehend besprochen wurde. Liegt einer der Druck
zylinder nicht genau parallel seinem Riffelzylinder, so entsteht hierdurch eine 
mangelhafte Klemmung. 1st die Belastung infolge schlechten Regulierens nicht 
gleichmaBig auf beiden Seiten des Druckzylinders, so erhalt man auch Schnitte. 

Ein weiterer Fehler an der Strecke besteht im Wickeln der Zylinder. 1st der 
vordere Riffelzylinder zu weit yom zweiten Riffelzylinder entfernt, so wickelt 
meist der zweite Riffelzylinder. Beschadigte Riffeln befordern ebenfalls ein 
Wickeln der Riffelzylinder. ZerreiBt das Vlies vorn, so wickeln entweder der 
vordere Riffelzylinder oder sein Druckzylinder. Der Lederzylinder wickelt, wenn 
entweder der Lack briichig, das Leder durch 01 oder Fett beschmutzt, die Ober
flache des Leders rauh, der Druck zu groB oder die Feuchtigkeit der Luft zu 
groB ist. 

Die Behandlung der Strecke. U m die Wickel am Riffelzylinder zu entfernen, 
sollen weder Messer noch sonst ein hartes Instrument benutzt werden, sondern 
ein aus weichem Kupfer hergestellter Haken, der die Riffeln nicht beschadigt. 
Das Entfernen der Wickel mit der bloB en Hand nimmt zuviel Zeit in Anspruch. 

Aile 2 bis 3 Monate sollen die Riffelzylinder aus ihren Lagern herausgenommen 
werden, um sie von dem anhaftenden Schmutz und 01 zu reinigen. Die Riffel
zylinder werden zu diesem Zwecke in eigens dazu hergestellte hOlzerne Lager
bocke gelegt, wobei darauf geachtet werden muB, daB die Zylinder geniigend 
unterstiitzt sind, damit sie nicht durch das Eigengewicht durchbiegen. Zum 
Reinigen der Riffeln verwendet man zuerst trockene Putzfaden, sodann werden 
sie mit pulverisierter Kreide eingerieben. 1st der Schmutz in den Riffeln zu hart, 
so daB man denselben mit trockenen Putzfaden nicht entfernen kallll, so wascht 
man die Riffelzylinder mit einer warmen, starken SodalOsung ab, welche mit 
Abgangol gesattigt ist. Das Sattigen mit 01 verhindert den weiBen Niederschlag 
auf den blanken Teilen der Maschine. Das Reinigen der Riffeln mit Kratzen
garnituren ist zu verwerfen. 

Das Auswechseln der Lederdruckzylinder soli systematisch vor sich gehen. 
Die Druckzylinder werden der Reihenfolge nach auf ein Holzgestell gelegt, so 
daB sich der Lederroller des vorderen Riffelzylinders an erster, derjenige des 
Einzugszylinders an vierter Stelle befindet (siehe Abb. 186). 

Die Lederroller 1 werden gewohnlich aile 3 W ochen durch neue ersetzt, 
worauf die entfernten Druckzylinder zum Lackieren gegeben werden. Man wird 
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nun zuerst alle Lederroller 4 untersuchen, ob das Leder noch fest auf der Tuch
unterlage sitzt, und die schlechten entfernen, worauf 3 an Stelle von 4, wobei 3 
gleich untersucht wird, 2 an Stelle von 3 und 1 an Stelle von 2 gelegt wird. 1st 4 
noch brauchbar, so findet keine Auswechslung statt. Jetzt werden alle Leder-

234 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

I 

Abb.186. 

roller 3 untersucht, d. h. aIle diejenigen, die sich an dritter Stelle befinden. Die 
schlechten werden herausgenommen und 2 gelangt an Stelle von 3, wobei 2 
gleich untersucht wird, 1 an Stelle von 2. Diejenigen Zylinder 3, welche noch 
brauchbar sind, bleiben an ihrer Stelle und eine Auswechslung bleibt somit 
iiberfliissig. Nun untersucht man die Zylinder 2 und verfahrt wie oben. Die 
fehlenden Zylinder werden demnach auf 1 oder auf 2 kommen. Bei jedem GroB
putzen wird in gleicher Weise verfahren . 

. 2. Berechnung der in der Spinnerei notigen Kannen. 
Nehmen wir beispielsweise 3 Grobspuler zu 80 Spindeln und 6 Strecken an. 

Jede Strecke bestehe aus 3 Passagen zu 5 Ablieferungen mit 8facher Dublierung. 
Die Berechnung ist auBerst einfach, man verfahrt dabei folgendermaBen: 

3 Gro bspuler zu 80 Spindeln. 
In Betrieb: 240 Kannen mit Federn 
In Reserve: 240 + 120 Kannen mit Federn 

III. Passage- Strecke. 
6 Kopfe zu 5 Ablieferungen, Dublierung 8. 

} 
Zusammen: 
600 Kannen 
mit Federn 

In Betrieb I 
(am Eingang der III. Passage) = 6 X 5 X 8 = 240 Kannen mit Federn 360 Kannen 

In Reserve mit Federn 
(am Eingang der III. Passage) = 120 Kannen mit Federn 

Letztere geniigen ffir den Ausgang der II. Passage. 

II. Passage- Strecke. 
6 Kopfe zu 5 Ablieferungen, Dublierung 8. 
In Betrieb I 

(am Eingang der II. Passage) = 6 X 5 X 8 = 240 Kannen mit Federn 360 Kannen 
In Reserve mit Federn 

(am Eingang der II. Passage) = 120 Kannen mit Federn 
Letztere geniigen ffir den Ausgang der I. Passage. 

I. Passage- Strecke. 
6 Kopfe zu 5 Ablieferungen, Dublierung 8. 

fuB~~ I (am Eingang der I. Passage) = 6 X 5 X 8 = 240 Kannen ohne Federn 360 Kannen 
In Reserve ohne Federn 

(am Eingang der I. Passage) = 120 Kannen ohne Federn 
Letztere geniigen fUr den Eingang der I. Passage und fiir die Krempeln. 
Gesamtzahl der notigen Kannen = 1320 Kannen mit Federn und 360 Kannen ohne Federn. 
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3. Die Berechnnng der Strecke. 
Del' Berechnung wurde eine Strecke del' Elsassischen Maschinenbau-GeseIl

schaft, Miilhausen, zugrunde gelegt. 
Die Karderie besteht aus 40 Karden (siehe Berechnung del' Karde), wovon 

37 arbeiten und eine Gesamtkilozahl von 37'51,6 = ,....., 1910 kg in 10 Arbeits
stunden liefern. 

Del' friiher erwahnte Spinnplan solI zur weiteren Berechnung dienen. Es 
stehen uns 30 Ablieferungen del' III. Passage zur Verfiigung und, da die Ab
falle del' Strecken sich auf 1,2 bis 1,4% belaufen (wir nehmen 1,3% an), so 
miissen diese 30 Ablieferungen in 10 Stunden Arbeitszeit 19lO X 0,987 1885 kg 

liefern. Eine Ablieferung del' III. Passage miiBte demnach 1!~5 = 62,8 kg in 

lO Arbeitsstunden 1iefern. Nehmen wir weiter an, daB das GroBputzen del' 
Strecken alle 12 Wochen VOl' sich geht, und nehmen wir fiir 5 Ablieferungen 
2 Stunden Stillstand, so wiirden insgesamt die Strecken 12 Stunden in jedem 
Zeitraum von 12 W ochen nicht ar beiten. Dies ergibt demnach in 1 W oche 1 Stunde 
und im Tag = t = 0,1666 = r-o.J 0,167 Stunden. Diesen Verlust miissen die 
Strecken nachholen, sonst wiirden die Grobspuler Mangel an Kannen haben 
und die Karden miiBten wegen Uberproduktion abstellen, sobald das GroB
putzen im Gange ist. Um nun diesen taglichen Verlust von 0,167 Stunden aus
zugleichen, soIl eine Ablieferung folgende effektive lO Stundenproduktion haben: 

62,8 . 10,167 = 63 8 k 
10 ,g. 

Diese Zahl gestattet uns, auf einfache Weise die Geschwindigkeit des vor.deren 
Riffelzylinders festzustellen: 

Die austretende Streckbandnummer (an allen 3 Passagen) betragt 0,15 
englisch, d. h. 0,15 hanks = 0,15'840 Yards = 0,15'768 m = ll5,5 m wiegen 
453,6 g. Del' Wirkungsgrad einer Strecke schwankt zwischen 74 und 85%, 
je nachdem eine schlechte odeI' eine gute Arbeiterin die 3 Passagen bedient. 
Nehmen wir einen mittleren Wert von 79% an, so muB die Geschwindigkeit 
des vorderen Riffelzylinders fiir folgende Lieferung in lO Arbeitsstunden berechnet 
werden: 

63,8·100 = 808 k 
79 ' g. 

Diese 80,8 kg entsprechen einer Lange von 

115,2 . 80,8 = ')0500 
0,4536 ~ m, 

welche in lO Stunden = 600 Minuten wirklich von emer Ablieferung geleistet 
werden miissen. 

Demnach liefert eine Ablieferung in 1 Minute = 2~~~0 = 34,2 ill • 

Diese letztere Zahl stellt die Umfangsgeschwindigkeit des vorderen Riffel
zylinders dar und, da del' Durchmesser desselben 32 mm betragt, ist die Ge
schwindigkeit des Vorderzylinders 

n .3~:!2 = 340 Umdrehungen in I Min. 

Diese Drehzahl ist normal fiir amerikanische Baumwolle und wird auch von 
del' betreffenden Maschinenfabrik angegeben. 

I. Passage. Austretende Nummer des Kardenbandes = 0,17 englisch (nach 
dem Spinnplan). 
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Bei der Berechnung der Karde wurde jedoch ausge£Uhrt, daB die wirkliche 
Nummer 0,167 betragt. Austretende Nummer an der I. Passage = 0,15. 

Austretende Nummer 0,15·8 
Verzug an der I. Passage = E' t t d N = ° 167 = 7,18. m re en e ummer , 

1tY flnztlgSij'#i7der, titllZ'mz = .JJmm 

~r78 
W ~;: <YO ¥/el'lrl ~ rtf1der.Durdll17.-.Jzll7ll7 Z? " 

J/er n • n -.JZmm 

Z5 

Abb. 187. Antriebsschema der Strecke. 

Nach dem Radergetriebe (siehe Abb. 187) haben wir einen Gesamtverzug von 

76 14 80 100 19 = 438 = 7 18 
33 13 R 20 43 R ,. 

438 ist die Konstante. 

R = ~,~~ = 61 Ziihne. 

Umdrehungszahl der Hauptwelle = 275 

Umdrehungszahl des I. (vorderen) Riffelzylinders = 275 ;!~ = 343,5 theoretisch, 
praktisch = 340 

Umfangsgeschwindigkeit " I. = Jt·32·340 = 34200mm in 1Min. 

Umdrehungszahl des IV. Riffelzylinders = 340 120°0 ~~ = 51,9 

Umfangsgeschwindigkeit " IV. 

U mdrehungszahl " III. 

Umfangsgeschwindigkeit ,. III. 

Umdrehungszahl II. 

Umfangsgeschwindigkeit " II. 

U mdrehungszahl des Speisezylinders 

Umfangsgeschwindigkeit " 

Umdrehungszahl der Kalanderwalzen 

Umfangsgeschwindigkeit " .. 

= Jt·32·51,9= 5215 mm in 1 Min. 
24 

= 51,9 18 = 69,2 

= Jt. 32·69,2 = 6955 mm in 1 Min. 

= 51,9 ~: = 142,7 

= Jt·27·142,7 = 12110mm in 1 Min. 

= 51,9 ~! = 48,15 

= Jt·33·48,15 = 4995 mm in ll\'Iin. 

= 340 !~ = 150,1 

= Jt·76·150,1 = 35900mm in 1 Min • 
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Einzelverzuge an der 1. Passage: 

Verzug zwischen dem Speisezylinder und dem IV. Riffelzylinder = !!!! = 1,044 

6955 
= 5215 = 1,333 " 

IV. und dem III. Riffelzylinder 

" III. " II. = 12110 = 1 740 
6955 ' 

II. I. = 34200 = 2 825 
12110 ' 

" I. Riffelzylinder und den Kalanderwalzen = :!:~~ = 1,05 

Gesamtverzug = 1,044 ·1,333 ·1,740·2,825 ·1,05 = 7,18. 

II. Passage. 

Austretende Nummer der I. Passage = 0,15 
"II. " = 0,15 

0,15'8 
Verzug an der II. Passage = ~ = 8,-

Verzugswechsel R = 4:8 = 54,75 = "-' 55 Ziibne. 

Mit dem Verzugswechselrad von 55 Zahnen ergibt sich als wirklicher Verzug: 

438 
55 = 7,96. 

Die austretende effektive N ummer wird daher O,;,~~ 8 = 15,05. 

Dieser Unterschied kann praktisch vernachlassigt werden, so daB Wlr die 
Nummer 0,15 beibehalten werden. 

Die Berechnung der II. Passage gestaltet sich folgendermaBen: 

Umdrehungszahl der Hauptwelle = 275 

Umdrehungszahl des I. Riffelzylinders = 275 ~!~ = 343,5 theoretisch, praktisch 
= 340 

Umfangsgeschwindigkeit" I. 

Umdrehungszahl " IV. 

Umfangsgeschwindigkeit " IV. 

U mdrehungszahl III. 

Umfangsgeschwindigkeit " III. 

Umdrehungszahl II. 

U mfangsgeschwindigkeit .. II. 

Umdrehungszahl " Speisezylinders 

Umfangsgeschwindigkeit " 

Umdrehungszahl der Kalanderwalzen 

Umfangsgeschwindigkeit " 

= n·32·340 = 34200 mm in 1 Min. 
20 55 

= 340 100 80 = 46,7 

= n·32·46,7 = 4700 mm in 1 ~Iin. 

= 46,7 ~: = 62,25 

= n·32·62,25 = 6260mm in 1 Min. 
44 

= 46.7 16 = 128,5 

= n' 27 '128,5 = 10900 mm in 1 Min. 
13 

= 46,7 14 = 43,4 

= n·33·43,4 = 4500mm in 1 Min. 
19 

= 340 43 = 150,1 

= n'76'150,1 = 35900 mm in 1 Min. 
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Einzelverziige an der II. Passage. 

Verzug zwischen dem Speisezylinder und dem IV. Riffelzylinder = !~~~ = 1,044 

IV d d III -_ 6260 -_ 1 333 . un em . , 
4700 

" III. II. = 10900 = 1 740 
6260 ' 

II. I. 
34200 ~ 

= 10900 = 3,13D 

35900 
" I. Riffelzylinder und den Kalanderwalzen = 34200 = 1,05. 

Gesam tverz ug = 1,044 ·1,333·1,740·3,135·1,05 = 8,-. 

III. Passage. 
Austretende Nummer der II. Passage = 0,15 

.. III. = 0,15 

Somit Verzug an der III. Passage = o~~~/ = 8,-

Aus der Konstante ergibt sich das Verzugswechselrad: 4:8 = 54,75 = r-.J 00 Ziihne. 

Die Berechnung der III. Passage ist also genau dieselbe wie diejenige der 
II. Passage. 

Hohe des Verzuges. Der Verzug zwischen den III. und IV. Streckzylindern soll 
normalerweise 1,5 nicht iibersteigen, der hochst zulassige Verzug an dieser Stelle 
kann mit 1,75 angenommen werden. Zwischen den II. und III. Streckzylindern 
1iegt der Verzug in der Nahe der Zahl2, man solI jedoch eher etwas weniger geben. 
Dagegen nimmt man allgemein als Verzug zwischen dem I. und II. Streck
zylinderpaar die Zahl 3 an, bei sehr schoner Baumwolle kann man sogar bis zu 
3,5 mit dem Verzug gehen. 

Bei dieser Gelegenheit solI jedoch bemerkt werden, daB man bei GroBer
nahme des Verzuges die Zylinderstellungen enger stellen muB, denn dieselben 
hangen bekanntlich von der Dicke der Fasermassen abo Um ein gleichmaBiges 
Vlies zu erhalten, wird man jedoch moglichst wenig Verzug geben und den I. 
und II. Riffelzylinder einander nahern, und zwar, wenn angangig, bis zur Maximal
lange der Fasern. 

Das Numerieren an der Strecke. Das Numerieren der Streckbander geht taglich 
zweimal vor sich, morgens und nachmittags. Diese Numerierung wird am prak
tischsten auf der II. Passage vorgenommen. Auch das Auswechseln des Wechsel
rades bei etwaigen N ummerunterschieden solI auf der II. Passage erfolgen und 
nicht auf der III. Passage, wie dies fast allgemein, und zwar meistens der Be
quemlichkeit halber, ausgefiihrt wird. 

In obigem FaIle markieren 8,4 Yards die Nummer 15 auf der englischen 
Garnwaage. 

H. Die Spnler. 
Die von der Strecke gelieferten Bander sind nun vergleichmaBigt und die 

Fasern sind parallel gelegt worden. Nur die gegenseitige Adhasion halt das Band 
zusammen, welches im wesentlichen eine kaum feinere Nummer besitzt als das 
Kardenband. SolI jetzt das austretende Band der dritten Passage (Strecke) 
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verfeinert werden, so wird selbstverstandlich die Adhasion geringer werden, 
da weniger Fasern im Querschnitt enthalten sind. Um diese verringerte Faser
reibung zu erhohen, ist man genotigt, dem verfeinerten Band eine leichte Drehung 
zu erteilen. Von jetzt an wird dieses verfeinerte, leicht gedrehte Band "Lunte" 
bezeichnet, sie wird auf den Spulern, auch Spindelbanke oder Flyer genannt, 
erzeugt. 

J e nach der gewiinschten Verfeinerung der Lunte ist man genotigt, mehrere 
Spuler, d . h. 2, 3 oder gar 4, hintereinander zu schalten. Diese wirken somit 
als Satzmaschinen. Wir haben also 1. Grobspuler oder Grobflyer, 2. Mittel
spuler, 3. Feinspuler und 4. Extrafeinspuler. In auBerst seltenen Fallen, bei ganz 
hohen Nummern, wird noch ein 5. Spuler, der Doppelfeinspuler, angewendet. 

Beim Grobspuler ergibt ein eintretendes Band eine Lunte. Dem Mittelspuler 
werden fiir jede austretende Lunte 2 eintretende Lunten vorgelegt. Beim Fein
spuler werden 2 Mittelspulerlunten fiir 1 austretende Feinspulerlunte aufgesteckt . 

.Abb. 188. Grobspuler. 

Durch diese verschiedenen Dopplungen wird die Endlunte, d. h. diejenige, 
welche auf der Spinnmaschine aufgesteckt wird, ausgeglichen. Soli die Endlunte 
grob ausfallen, so genugen in der Regel 2 Spindelbanke, Grob- und Mittelspuler. 
Bei einzelnen Firmen hat sich die Arbeitsweise eingebiirgert, daB eine Grob
banklunte direkt auf den Feinspuler aufgesteckt wird, also ohne Dublierung. Bei 
dieser Methode wird demnach der Mittelspuler weggelassen. Es ist einleuchtend, 
daB eine derartig hergestellte Feinspulerlunte nie so gleichmiiBig ist, wie eine 
auf Mittel- und Feinflyer dublierte. Urn nun trotzdem ein einigermaBen gleich
maBiges Garn zu erzielen, wird in diesem Faile eine IV. Passage (Strecke ) 
angewandt. Ubrigens ist der auf den verschiedenen Spulern zu erteilende Verzug 
begrenzt, denn die Lunte soli keine Schnitte aufweisen. Die normalen Verzuge, 
welche ohne Schnittegefahr bei den verschiedenen Spulern angewendet werden 
konnen, sowie die auf den betreffenden Maschinen gebrauchlichen Lunten
nummern sind in Tabelle 17 zusammengestellt. 

Aile diese Spuler haben gleiche Bauart; der Unterschied der einzelnen 
Maschinen untereinander besteht nur in den GroBenverhaltnissen, welche den 
zu erzeugenden Lunten angepaBt sind. Abb. 188 zeigt die Abbildung eines Grob-

Herzog, Technologie IV/2A, b: Briicher. 13 
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Tabelle 17. Verzugstabelle fiir Spuler. 

Mittel- Lang- Austretende 
Kurze englische Maschinen Baumwolle staplige staplige Vorgespinst-Baumwolle Baumwolle nummern 

Grobspuler 3-4 4-4,5 4-5 0,24-1,3 
Mittelspuler . 4-5 4-5 5-6 1-3 
Feinspuler 5-6 5-6 5-8 1.8-10 
Extrafeinspuler 5-9 4,8-30 
Doppelfeinspuler 5-9 8,5-35 

spulers, Abb. 189 diejenige eines Feinspulers der Elsassischen Maschinenbau
Gesellschaft, Miilhausen i. Els. 

J eder Lunte solI nur soviel Drehung erteilt werden, als notwendig ist, um 
ihr geniigende Festigkeit zu geben, damit sie auf der nachsten Maschine die volle 

Abb. 189. Feinspuler. 

Spule nachziehen kann, ohne daB ein "falscher VeI'zug" zu befilrchten 
ist. U nter falschem Verzug versteht man den Verzug zwischen aufgesteckter 
Spule und Einzugszylinder. Ein solcher kann auch stattfinden zwischen dem 
vorderen Zylinderpaar und den Spulen, auf welche die austretenden Lunten 
aufgewickelt werden. Hat jedoch die eintretende Lunte zuviel Draht erhalten, 
so laBt sie sich im Streckwerk des Spulers gar nicht oder zum mindesten sehr 
schwer verziehen; das austretende Gut kommt alsdann schnurartig oder im besten 
Falle fetzenweise zum vorderen Zylinderpaar heraus. 

Um die Drehung der Vorgespinste zu bestimmen, wendet man das Kochlin
sche Drahtgesetz an. Es ist: 

T=IXfjij, 
wobei T der Draht der Lunte auf 1 englischen Zoll und N die austretende englische 
Nummer ist. Den Drahtkoeffizienten IX ersieht man aus Tabelle 18, welche aus 
mittleren Werten zusammengesetzt ist. 

Die niedrigsten Koeffizienten wendet man fiir bessere Sorten Baumwolle an, 
die hoheren Koeffizienten fiir geringere Sorten. 
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Tabelle 18. 

Baumwollsorte Grobspuler Mittelspuler Feinspuler Extra-
feinspuler 

Indische Baumwolle . 1,28-1,3 1,2 1,5 -
Amerikanische Baumwolle 1,1-1,2 1,16-1,25 1,2-1,5 1,0 
Mako (agyptische Baumwolle) 0,7-0,9 0,8-1,0 1,0-1,15 0,9-1,0 
Sea-Island 0,7 0,78 1,1 0,9 

1. Beschreibung des Bewegungsmechanismus des Spulers. 
Die wichtigsten Vorgange in einem Spuler sind: 
1. Das Verziehen der Fasermasse, 
2. das Drahtgeben der Lunte, 
3. das Aufwinden auf die Spule. 

Abb. 190. Schnitt durch einen Spuler. 

Das Gestell des Spulers besteht aus 2 Endschilden mit mehreren dazwischen 
befindlichen Mittelstanden. Durch Aufschrauben der Zylinderbank C (Abb. 190) 
wird das Ganze zu einem starren Gerippe vereinigt. Die Mittelstander sind vorn 

13* 
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und hinten mit Stellschrauben 8 versehen, damit die Zylinderbank, auch Brust
baum genannt, genau waagerecht gestellt werden kann. Sind zu groBe Un
ebenheiten im FuBboden vorhanden, so wird durch Unterlegen von Hartholz
klotzen nachgeholfen. 

Das Streckwerk S besteht gewohnlich aus 3 Riffelzylindern, wie dies in 
Abb. 190 dargestellt ist. Die Druckzylinder (Lederroller) sind mit Gewichten be
lastet. Bei langen Fasern jedoch, bei Mako und Sea-Island, verwendet man auf 
dem Einzugszylinder freie Belastung (Selbstbelastung). Bei ganz feiner Baum
wolle erhiUt schon del' Mittelzylinder freie Belastung. Die Riffelzylinder sind 
in "Stanzen" gelagert, welch letztere ihrerseits auf del' Zylinderbank C fest
geschraubt sind. Gewohnlich besteht jeder von Mitte Stanze zu Mitte Stanze 
gemessene Riffelzylinder, dessen Lange man kurzerhand Systemlange nennt, 
aus 4 geriffelten Tischen beim Grobspuler, wobei eine Lunte auf 1 Tisch kommt, 
d. h. 4 Spindelteilungen bilden eine Systemlange. Beim Mittelspuler kommen 6 
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Abb. 191. Antriebsschema eines Spulers. 

odeI' 8 Spindeln, beim Feinflyer 8 und beim Extrafeinflyer lO odeI' 12 Spindeln 
auf 1 Systemlange. Beim Mittelspuler kommt eine Lunte auf I Tisch, dagegen 
bei Fein- und Extrafeinspuler deren 2 auf 1 Riffeltisch. 

Del' Antrieb des Streckwerkes geschieht unmittelbar von del' HauptwE'lle aus, 
siehe Schema Abb. 191. Del' am Ende del' Hauptwelle befindliche Drahtwechsel5 
treibt das Rad 6, wobei dann 7 das auf dem vorderen Riffelzylinder befestigte 
Rad 8 treibt. 

Die Teilung del' Riffeln del' Streckzylinder nimmt mit den feiner werdenden 
Nummern abo Gewohnlich betragt die Riffelteilung: 

1,65 mm beim Grobspuler 
1,60 " Mittelspuler 
1,55 ., Feinspuler 

Zur Schonung del' belederten Druckzylinder werden bei allen Spulern die 
eintretenden Lunten bzw. Bander hin- und hergefiihrt, damit die Lunten nicht 
bestandig auf derselben Stelle des Zylinders arbeiten, wodurch Rillen in den 
Lederroller eingepreBt werden. 

Die gebrauchlichsten Druckzylinder auf dem vorderen Riffelzylinder sind 
Biichsenroller Abb. 192. Zwei hohle GuBzylinder, welche betucht und beledert 
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sind, werden auf eine Spindel aufgeschoben. In der Mitte derselben befinden 
sich 2 Ansatze, zwischen welchen der Gewichtshaken eingehangt wird. Zur Auf
nahme des Schmierfettes ist die Spindel an den Ansatzen und gegen die beiden 
Enden zu etwas verjiingt. Das Schmieren der vorderen Druckzylinder wird nur 
bei jedem GroBputzen vorgenommen, d. h. aIle 8 
bis 10 Wochen. Die mittleren und hinteren Druck-~ 
zylinder sind als Vollzylinder ausgefiihrt. 0= :-m_P 

Die Zylinderstellungen hangen von der Faser-
lange, der Nummer und dem Druck der Leder- Abb. 192. Biichsenroller. 
zylinder abo Genaue Zylinderstellungen sind des-
halb durch Versuche festzustelien. Als Anhaltspunkt kann man beniitzen, daB 
man beirn Feinspuler zwischen den vorderen und dem Mittelzylinder die groBte 
Faserlange als Entfernung von Mittelpunkt zu Mittelpunkt der Verzugszylinder 
annimmt, beim Mittelspuler gibt man 1 mm zu und beirn Grobspuler 1 bis 
1,5mm mehr wie beim Mittelspuler. Beirn Extrafeinspuler gibt man % mm we-

a 

Abb. 193. Vorder- und Seitenansicht der Zylinderstanzen. 

niger wie beim Feinspuler. Als Entfernung zwischen Mittelzylinder und Einzugs
zylinder gibt man 8 bis 10 mm mehr, als diejenige zwischen V order- und Mittel
zylinder betragt. Bei freier Belastung geht man sogar bis zu 12 mm. 

In Abb. 193a und b sind die Zylinderstanzen wiedergegeben. Aus Abb. 193b 
ist ersichtlich" wie aIle 3 Streckzylinder regulierbar sind. Abb.194a, 194 b und 194c 

c a b 

Abb. 194. Halter der Druckzylinder von Tweedales & Smalley. 

zeigen die Halter der Druckzylinder, wie sie Tweedales & Smalley bauen. Auf 
einem halbrunden, unten in V-Form verlaufenden Stahlstabchen 1 sitzen die 
3 Halter 2,3 und 4. Stabchen 1 ist im Kopf 5 mittels Schraube 6 befestigt. Da
durch, daB nun noch der Kopf 5 mittels Splint 7 in einen Kerb der Stange 8 
eingreift, ist eine genaue paraliele Lage der Druckzylinder bedingt. 

Als Putzvorrichtungen der Druckzylinder kommen Pliischplatten oder Pliisch
walzen in Betracht. Die Riffelzylinder sind gewohnlich mit kleiner Putzvor
richtung versehen, doch ist es fUr ganz gute Arbeit vorteilhaft, an den Zylinder-
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stangen Flachfedern anzubringen, zwischen welche man die Achsenenden der 
Pluschwalzen klemmen kann. Dieser Pluschzylinder beriihrt gewohnlich nur den 
vorderen Riffelzylinder; es ist jedoch vorteilhaft, daB er den vorderen und den 
mittleren Riffelzylinder beriihrt, als Umfangsgeschwindigkeit erhaIt die Plusch
walze das arithmetische Mittel der Umfangsgeschwindigkeiten des vorderen 
und des mittleren Riffelzylinders. 

Die Belastungen der Druckzylinder konnen entweder Einzelbelastungen oder 
auch Sattelbelastungen sein. Auf den Spulern von Tweedales & Smalley wurden 
fiir amerikanische Baumwolle die in Tabelle 19 vermerkten Einzelbelastungen 
festgestellt: 

Ta belle 19. 

Maschinen Vorderzylinder Mittelzylinder Hinterzylinder 

Grobspuler . 
Mittelspuler . 
Feinspuler . 

101bs = 4,536 kg 
14 " = 6,35 " 
18 " = 8,16 " 

141bs = 6,350 kg 
10 " = 4,536 " 
14 " = 6,350 " 

101bs = 4,536 kg 
8" = 3,629 " 

12 " = 5,443 " 

Beim Grobbank- sowie beim Mittelspuler verteilen sich die Gewichte auf 
je 2 Lunten, dagegen beim Feinspuler auf 4 Lunten. 

Dobson & Barlow geben die in den Tabellen 20 und 21 angegebenen Be
lastungen der Spulerzylinder fiir die verschiedenen Baumwollsorten an: 

Maschinen 

Grobspuler 
Mittelspuler 
Feinspuler . 

Tabelle 20. Indische und amerikanische Baumwolle. 

I Vorderzylinder 

18lbs = 8,16 kg 
16 " = 7,25 " 
18 " = 8,16 " 

Mittelzylinder Hinterzylinder 

24lbs = 10,9 kg 
20 " = 9,07" 
24 " = 10,9 " 

Bemerkungen 

} 
Belastung ver
mittels Sattel 

und Hebel 

Tabelle 21. Agyptische Baumwolle und Sea-Island. 

Maschinen Vorderzylinder Mittelzylinder Hinterzylinder Bemerkungen 

Grobspuler 16lbs = 7,25 kg 20lbs = 9,07 kg+--- ")L 
oder. 14 " = 6,35 " 12lbs = 5,44 kgl Selbstbelastung Belastung ver-

Mittelspuler 14 " = 6,35 " 18lbs = 8,16 kg • • mittels Sattel 
oder 12 " = 5,44 " 10 lbs = 4,54 kgl Selbstbelastung l' und Hebel 

Feinspuler . 16 " = 7,25 " 10 Ibs = 9,07 kg • 
oder 10 " = 4,54 " Selbstbelastung I Selbstbelastung 

Extrafeinspuler . 8 " = 3,63 " " " 

Fur amerikanische Baumwolle gestaltet sich die Berechnung des Druckes 
auf den Mittel- und Hinterzylinder folgendermaBen: siehe Abb. 195. 

Zur Feststellung der Auflagedrucke beim Grob- und Feinspuler besteht 
folgende Gleichung: 

P . 20 = Ql' 45 , 

Q = 10,9· 20 = 4 85 k 
1 45 ,g. 

Zur Bestimmung von Q2 ist: 

P . 25 = Q2 • 45 , 

Q = 10,9 . 25 = 6 05 k 
2 45 ,g. 
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Beim Mitte1spuler bestehen diese1ben Hebe1verhiHtnisse wie beim Grob- und 
Feinspuler, es andern bloB die Gewichte. Es ist 

Q3 = 161bs = 7,25 kg und P = 201bs = 9,07 kg. 

Als Auf1agereaktion am hinteren Zy1inder haben wir 
die Gleichung: 

Ferner 

P . 20 = Ql . 45 , 

Q = 9,07 . 20 = 4 03 k 
1 45 ,g. 

p. 25 = Q2' 45 , 
9,07·25 

Q2 = ~ = 5,04 kg, 

Q3 = 7,25 kg. 

Die Durchmesser der Riffe1zy1inder wah1t man bei den 
Spu1ern je nach der zu bearbeitenden Baumwolle. Ta
belle 22 gibt einen Uberblick iiber die gebrauch1ichen 
Durchmesser: 

Abb.195. Schema zur 
Berechnung der Auf

lagedrucke. 
Tabelle 22. 

Indische Kurze amerik. Normale amerik. Mako und Sea-
Baumwolle Baumwolle Baumwolle Island 

Maschlnen ~S ~S ~s ~S ~S "S~ ~S ~§ 
;;: ~s :;'S ~S ~S [;lS :sS ES ~S "s B6 [;ls .sS l:g s ~s [;lS 

'0 .., 
"" 

.., .., .., 
'" " ~~ " ~ '"" ~.s " " 

,.,,, ;;::" ~.s 
... ~ ~~ "" 0·_ 

~.- ~.;:; 0·_ 
~-

0._ 
~.- ~.;:; ~.- ~.-> > > 

Grobspuler 27 25 27 29 25 29 30-32 25 30-32 35 32 35 
Mittelspuler . 27 25 27 29 25 29 30-32 25 30-32 32 29-30 32 
Feinspuler 25 23 25 27 23 27 27-29 23 27-29 32 25-29 32 
Extrafeinspuler 27-29 23 27-29 32 25-29 32 

Der Antrieb der Spinde1n geschieht mittels der Ubersetzung 4-3-2-1 
(Abb. 191). In Abb. 190 sind die beiden Hyperbelrader mit bi und b2 benannt. 
Die beiden W.ellen SW laufen durch die ganze Maschine. Da die beiden Wellen 
vermittels zweier Stirnrader unmittelbar miteinander verbunden sind, drehen 
sie sich im entgegengesetzten Sinne. Da aber die beiden Reihen Spindeln in dem
selben Drehsinne laufen sollen, werden die Hyperbelrader bi der vorderen 
Spindelreihe links von den Hyperbelradern b2 befestigt und diejenigen der hin
teren Spindelreihe rechts davon. 

Die Spindeln bestehen aus vorziiglichem Stahl, sind unten kegelformig zu
gespitzt und in entsprechenden FuBlagern N gelagert. Letztere sind in Napfen 
der FuBbank VI eingelassen und auf- und abstellbar. Manche Konstrukteure 
schrauben die Radchen b2 an der Spindel fest; die Firma Rieter in Winterthur 
steckt diese lose auf die Spindel, welche durch vier an derselben befindliche 
Langsrippen mitgenommen wird, wie dies in Abb. 190, Schnitt m-n, veranschau
licht ist. 

Urn bei den schnellen Umdrehungen der Spinde1n ein Schleudern moglichst 
zu verhindern, sind die Spindeln etwas iiber ihrer Mitte in Halslagern H gefiihrt, 
welche mittels Schrauben M an der sich auf- und abbewegenden Wagenbank 
befestigt sind. Lange Halslager sind den kurzen vorzuziehen. 

Der obere Teil der Spindel ist etwas konisch und mit einem Schlitz ver
sehen. Auf dieses konische Ende wird der genau darauf passende Fliigel aufgesetzt 
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(Abb. 196a .und b), vermittels eines durchgehenden Stiftes t wird die Mit
nahme des Fliigels durch die Spindel erzielt. Der Fliigel besitzt zwei gleich 
schwere Anne, von denen der eine hoh] und, zum Durchziehen der Lunte, der 
ganzen Lange nach mit einem Schlitze versehen ist, wahrend der andere Arm 
einen elliptischen Querschnitt hat. Der Kopf des Fliigels ist mit der Bohrung 01 

b a 
h 

Abb. 196. Spulerfliigel. 

sowie mit zwei gegeniiberliegenden 0ffnungen 02 ver
sehen. In g und am unteren Teil des hohlen Fliigel
armes ist der Fliigelfinger h eingehangt. Damit der 
Finger bei der Spindeldrehung einen Druck gegeh den 
Garnkorper der Spule ausiibt, ist er mit einem Gegen
gewichte in Stangenform verbunden. (Abb.196b zeigt 
einen Schnitt durch a-h.) Der Schwerpunkt von e 
befindet sich bei voller Spule naher an der Fliigelachse 
als bei leerer, und die Fliehkraft von e, deren GroBe 
den Druck des Fingers gegen den Garnkorper be
stimmt, ist, da die Spindel mit gleichbleibender Dreh
zahl lauft, kleiner bei voller als bei leerer Spule. 

Vom Streckwerk aus wird die Lunte durch die 
Bohrung °1 , durch das Loch 02 und durch den hohlen 
Fliigelarm iiber den PreBfinger h zur Spule geleitet. 
Dadurch wird eine gewisse Spannung erzeugt, mit 
welcher die Lunte auf die Spule aufgewickelt wird. 
Bei dieser Gelegenheit soli bemerkt werden, daB nach 
praktischen Erfahrungen beim Grobspuler die Lunte 
durch die Fliigelkopfoffnungen 01 und 02 direkt durch 
den hohlen Fliigelarm gefiihrt und daraufhin zweimal 
um den PreBfinger gewunden wird. Manche Spinner 
wickeln bei der hinteren Fliigelreihe dreimal und bei 
der vorderen zweimal um den PreBfinger. Beim Mittel
sowie beim Feinspuler zieht man die Lunte durch die 
0ffnungen 01 und °2 , worauf dieselbe um den Fliigel

kopf gewickelt wird, so daB die Lunte 1800 umspannt, bevor sie in den hohlen 
Fliigelarm geleitet wird. An beiden Fliigelreihen wird dann die Lunte zweimal 
um den PreBfinger gewickelt. 

Die Elsassische Maschinenbau-Gesellschaft, Miilhausen i. Eis., wendet fol
gende Spindeldurchmesser an: 

Grobspuler . . . . . . 19 mm Feinspuler. . . . . . 17 mm 
Mittelspuler . . . . . 19" Extrafeinspuler . . . . 16 mm 

Praktische hochste minutliche Umdrehungen der Spindeln fiir die verschie
denen Baumwollsorten ergibt Tabelle 23. 

Tabelle 23. 

Maschinen Indische Amerikanische Mako 
Baumwolle Baumwolle und Sea-Island 

Grobspuler 650 600 450 
Mittelspuler . 780 750 650 
Feinspuler noo 1070 1000 
Extrafeinspuler 1280 1250 

Die Spulen werden vom Differentialrad 23 (Abb. 191) mittels der Ubersetzung 
23-24-25-26 angetrieben. Die Spulenradchen 12 (Abb. 190) sind lose auf das 
Halslager H aufgeschoben und sitzen auf dem am unteren Teil des Halslagers 
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befindlichen Ansatze auf. Das Hyperbelradchen 12 ist oben mit einer Scheibe 
versehen und diese tragt eine Nase, welche in die am unteren Teile der Holz
spule angeordneten Einschnitte paBt und auf diese Weise die Drehung der Spule 
bewerkstelligt. Die Kegelradchen la werden von den Hyperbelradchen 11 an
getrieben, letztere sind auf den im Wagen gelagerten Spulenwellen U W 
befestigt. Ebenso wie die Spindelwellen S W drehen auch die Spulenwellen U W 
in entgegengesetztem Sinne, so daB bei der vorderen Spulenreihe die Radchen 11 
links von 12 eingreifen, bei der hinteren Spulenreihe auf der rechten Seite von 12. 
Da aber die Spulenwellen 
die auf- und abgehende Wa
genbewegung mitmachen 
und der Antrieb vom Dif
ferentialrad aus mittels 
Stirnrader zu den Spu
lenwellen fiihrt, dad der 
Antrieb nicht starr sein, 
sondern er muB ein Ge
lenk bilden, das "Rader
gehange". 

Die auf- und abgehende 
Bewegung des Wagens er
folgt vom unteren Kegel 
aus mit der tJbersetzung 
9-10-11-12-13-14bis 
15-16-17-18 (Abb.191). 

Der Wagen ist in gewis
sen Abstanden mit Stiicken 
a (Abb. 190) verschraubt, 
an welchen ein Gleitklotz 
befestigt ist, der mit der 
Zahnstange 18 ein Stiick 
bildet. Dieser Gleitklotz be
wegt sich in einer am Ge
stell 0 angegossenen Nut 0 1 

auf und abo Damit nun der 
Wagen sich abwechselnd 
auf und ab bewegt, sind 
2 Zwillingskegelrader 12 
(Abb. 191) eingeschaltet, 
welche vom Kegelradchen 

J( 

Abb.197. Ausgleich des Wagens durch Gegengewichte. 
Allgemeine Ausfiihrung. 

11 angetrieben werden. Es ist vorteilhaft, wenn letzteres aus Stahl hergestellt 
ist. Mittels einer vom Kehrzeug aus bewegten Stange greifen abwechselnd die 
Zwillingskegelrader in das Radchen 11 em. 

Um das Gewicht des Wagens auszugleichen, sind Gegengewichte angebracht. 
Wie auf Abb. 197 ersichtlich ist, sind die Gegengewichte 0 an den Ketten K 
aufgehangt. Letztere sind am Gestell befestigt und werden iiber die Rollen r, r1 

und r2 geleitet. Die Rolle r ist in der Langsachse des Gleitstiickes 0 1 (Abb. 190) 
angebracht, infolgedessen brauchen die Gewichte nur halb so schwer wie der 
Wagen zu sein, legen aber dafiir die doppelte Hublange als Weg zuriick. 

Tweedales & Smalley fiihrt die Konstruktion Abb. 198 aus. Am Gestell ist 
die Querachse w angebracht, auf welche die beiden Kettenrollen r1 und r2 auf
gekeilt sind. Beim Grob- und Mittelspuler betragt der Durchmesser der kleinen 
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Rolle r l = 31!I6" = 77,8 mm und derjenige der groBen Rolle r2 = 71/8" = 181 mm, 
dagegen ist beim Feinspuler der Durchmesser der Rolle r1 = 23/8" = 60,3 mm 
und derjenige der Rolle r2 = 5" = 127 mm. An der Kette KI ist ein Hebel H 
aufgehangt, dessen eines Ende sich genau unter dem Schwerpunkt des Wagens 
befindet, wahrend das andere am Gestell in C eingehangt ist. Auch bei dieser An
ordnung braucht das Gewicht nur halb so groB zu sein wie das Wagengewicht, 

aber der von den Gewichten zuriickgelegte 
~ Weg ist doppelt so groB wie der Wagenhub. 

Ii r- 1/1- -t r, 
L-...J 

c 
(Sr H 

--
Abb. 198. Ausgleich des Wagens durch 

Gegengewichte. Konstruktion 
Tweedales & Smalley. 

2. Spulenwicklung und 
Fliigelwicklung. 

Die vom Streckwerk heraus-
tretende und mit geringer Dre
hung versehene Lunte solI 
zu einer Spule derart aufge
wickelt werden, daB letztere 
oben und unten abgeschragt ist, 
um ein Ubereinanderfallen der 
einzelnen Schichten zu verhin
dern. Diese Form wird ange-
wandt, um glatte, zylindrische 
Holzspulen, wie eine solche in 
Abb. 199 abgebildet ist, ver
wenden zu kannen. Scheiben
spulen kann man wegen ihres 
groBen Gewichtes und der Rei
bung der Lunte an den Schei-
ben nicht anwenden. Damit 
die Lunte aufgewickelt werden 
kann, muB ein Geschwindig
keitsunterschied zwischen Flii
gel und Spule bestehen, d. h. 

Abb. 199. 
Holzspule 

fiir Spuler. 

die Spule wird dem Fliigel voreilen oder umgekehrt. Dreht die Spule schneller 
wie der Fliigel, so spricht man von Spulenwicklung, dagegen ist die Um
drehungszahl des Fliigels bei FI iigel wickl ung graBer als diejenige der Spule. 
Bezeichnen WIT mit t die Fliigelumdrehungen und mit s'" die jeweiligen Spulen
umdrehungen, so ist die Windungszahl 

und 

Demnach 

und 

n", = t - s'" bei Fliigelwicklung 

n", = s'" - t bei Spulenwicklung. 

s'" = t - n", bei Fliigelwicklung 

s'" = t + n", bei Spulenwicklung. 

BeikIeinem Spulendurchmesser ist die Windungszahl am graB ten und bei 
groBem Spulendurchmesser am kIeinsten, da das Streckwerk in der Zeiteinheit 
stets dieselbe Anzahl Meter Lunte liefert. Somit ist nach den letzten beiden 
Gleichungen die Spulengeschwindigkeit bei Fliigelwicklung am Anfang der 
Spule am kIeinsten und bei voller Spule am graBten, dagegen ist bei Spulen
wicklung die Spulengeschwindigkeit am Anfang der Spule am graBten und bei 
voller Spule am kIeinsten. 
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Da bei voreilendem Fliigel die Spule mit jeder Schicht schneller drehen 
muB, wobei natiirlich das Spulengewicht stets zunimmt, so wird der Kegelriemen 
durch den schwereren Gang der Maschine hoher beansprucht und gleiten, wes
halb die Aufwindung ungiinstig beeinfluBt wird. Bei voreilender Spule hingegen 
drehen die Spulen mit zunehmendem Spulendurchmesser langsamer; der Kegel
riemen wird demgemaB weniger Gleitverluste aufweisen. Aus diesem Grunde 
wird heute an den Spindelbanken die Spulenwicklung allgemein bevorzugt. 
Die Fliigelwicklung hat noch einen anderen Nachteil: Der Antrieb der Spin
deln erfolgt direkt von der Hauptwelle aus mittels der Rader 4-3-2-1 
(Abb. 191), der Antrieb der Spulen erfolgt von der Hauptwelle aus mittels einer 
groBen Ubersetzung iiber die beiden Kegel und das Differentialgetriebe. Zwischen 
den Zahnen der Getriebe besteht ein zum guten Arbeiten der Zahnrader not
wendiger kleiner Spielraum. Bei Fliigelwicklung wird natiirlich durch diesen 
Umstand die Spindel einen Augenblick vorher drehen wie die Spule, wodurch 
bei jedesmaligem Ingangsetzen der Maschine ein Schnitt in der Lunte erzeugt 
wird. Bei Spulenwicklung dagegen wird die Lunte beim Anlassen der Maschine 
wahrend eines Augenblickes etwas durchhangen. Auch dieses spricht fiir die 
Bevorzugung der Spulenwicklung. 

Abb. 200. Stellung des FIngeIs 
bei Spulenwicklung. 

Abb. 201. Stellung des FIngeIs 
bei FIngeIwicklung. 

Es ist einfach, bei einem Spuler zu unterscheiden, ob derselbe Spulenwicklung 
oder Fliigelwicklung hat. Dreht die Spule schneller wie der Fliigel (Spulenwick
lung), so geht der Fliigelfinger dem hohlen Fliigelarm in bezug auf die Drehrich
tung vor (Abb. 200), dagegen bei Fliigelwicklung schleppt der hohle Fliigelarm 
den Finger nach (Abb.201). 

3. Das Differentialgetriebe. 
Um diese veranderliche Bewegung der Spulen zu erzeugen, verwendet 

man ein zusammen arbeitendes Kegelpaar, wobei der obere Kegel, der treibende, 
eine konstante Umdrehungszahl besitzt. Infolge der Verschiebung des Kegel
riemens erhalt der untere Kegel eine veranderliche Drehbewegung. Letztere 
wird vermittels des Differentialgetriebes den Spulen iibermittelt. Es sollen im 
folgenden die gebrauchlichsten Differentialgetriebe besprochen und berechnet 
werden. 

a) Das Differentialgetriebe von Houldsworth (Abb.202). 
Dieses alteste Differentialgetriebe, welches 1824 von Houldsworth erfunden 

wurde, besteht aus einem auf der Hauptwelle befestigten Kegelrad r l , in welches 
2 Rader r2 eingreifen, die das Rad r3 treiben. Dieses sitzt lose auf der Hauptwelle 
und ist mittels einer Biichse mit dem Stirnrad a verbunden, von welchem die 
Bewegung auf die Spulen iibertragen wird. Die Kegelrader r2 sind drehbar in 
einem auf der Hauptwelle lose gelagerten Stirnrad r 4 angeordnet, das seine Drehung 
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vom unteren Kegel aus erh§lt. Die Kegelrader r2 iibertragen demnach die Um
drehungszahl n der Hauptwelle auf das Rad r3 und erhalten ihrerseits eine Be
wegung vom Rade r 4 aus, so daB n 2 aus n plus oder minus einer Zusatzbewegung n1 

besteht, je nachdem das Rad r4 im entgegengesetzten oder im gleichen Sinne 
wie die Hauptwelle dreht. 

Zum besseren Verstandnis dieses Differentialgetriebes werden wir aIle vor
kommenden Bewegungen in ihre Einzelteile zerlegen. 

a) Nehmen wir an, das Differentialrad r4 sei nicht in Eingriff mit r5 und die 
Hauptwelle drehe mit n Umdrehungen, so wird das Rad r1 diese Umdrehungs

a 

~d 
nll 

l'z 
~ 

'1 
~ n 

n1 I 

~ 

'5 

~ 

zahl n vermittels der Zwischenrader r 2 auf das Rad rs 
iibertragen. r3 wird demnach n Umdrehungen vollfiih

mgekehrtem Sinne wie die Hauptwelle. 
wir jetzt an, das Rad r1 stehe still. Er

m Stirnrade r4 eine Umdrehungszahl nv 

ren, aber in u 
b) Nehmen 

teilen wir de 

BtIoEI E;--------

Abb.202. Differentialgetriebe 
von Houldsworth. 

Abb. 203. Graphische Bestimmung der Auf
lagepunkte beim Abrollen eines Rades auf 

einer geraden Ebene. 

so wird sich r2 auf r1 abwickeln. Wir konnen diese Bewegung am besten gra
phisch durch Abb. 203 darstellen. 

Legen wir einen Stab r3 auf das Rad r2 und rollen wir dieses Rad r2, indem 
wir rs parallel zur Flache r1 auf das Rad r2 driicken, mit einer Geschwindigkeit n1 

auf r1 abo Der Punkt A wird sich nach Bl bewegen, 0 nach 0 1 und der Punkt B 
nach AI' Der Punkt A hat also die doppelte Geschwindigkeit des Punktes 0 
erhalten, somit 2 n1 . 

Dasselbe geschieht im Differentialgetriebe. Da r1 dieselbe Zahnezahl besitzt 
wie r3 , so wird bei n1 Umdrehungen des Rades r4 das Rad rs eine Umdrehungs
zah121tt erhalten. Dreht sich r4 im gleichen Sinne wie die Hauptwelle, so wird r3 
auch im selben Sinne wie r4 drehen. Als resultierende Bewegung des Kegel
rades rs ergibt sich aus den Betrachtungen a) und b), daB 

n2 =n±21tt, 
wobei plus angewendet wird, wenn r4 und r1 im entgegengesetzten Sinne drehen, 
denn dann wirken eben beide Drehungen n und n1 im selben Sinne auf rs' Dreht 
die Hauptwelle im gleichen Sinne wie r4 , so wird minus angewendet. 

Dieses Differentialwerk hat den Nachteil, daB das Verbindungsrohr zwischen 
rs und a im entgegengesetzten Sinne dreht wie die Hauptwelle, wodurch groBe 
Reibung entsteht. Die Abnutzung ist deshalb bedeutend und die Reibung iibt 
eine schadliche Wirkung auf den Kegelriemen aus, da sie ihn zum Gleiten 
bringt. Aus diesem Grunde ist diese Verbindungsrohre zwischen a und r3 beim 
verbesserten Houldworthschen Differentialgetriebe auf einer stillstehenden zweiten 
Rohre gelagert, in welch letzterer die Hauptwelle dreht. Dasselbe ist der Fall 
mit der Nabe des Stirnrades r4 • 

Um einen ruhigen und gleichmaBigen Gang des Differentialgetriebes zu er
zielen, verwendet man vorteilhaft Stirnrader, denn Kegelrader ka1ii:J. man nie 
so vollkommen genau herstellen wie erstere. 
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Um ein Rutschen des Kegelriemens moglichst zu vermeiden, wird man den 
Kegeln eine groBe Geschwindigkeit erteilen und mit dem Anwachsen der Spulen 
die Drehzahl des unteren Kegels abnehmen lassen, damit die Umdrehungszahl 
des Differentialrades abnimmt. 

1m folgenden sollen einige der gebrauchlichsten Differentialgetriebe naher 
erortert werden. 

b) Das Stirnraddifferentialgetriebe von Curtis & Rhodes (Abb.204). 

Die Hauptwelle tragt einen Arm A, durch das eine Ende desselben ist ein 
Zapfen lose eingesetzt, derdie beiden Stirnrader r4 und rs tragt; das andere 
Ende von A ist als Gegengewicht ausgebildet. 
Das Rad r 4 greift in das Doppelrad rs - r 2 

ein, dessen Achse im Hebel A befestigt ist. 
r 2 greift in r1 ein, das mit dem Rad b, welches 
seinen Antrieb vom unteren Kegel erhalt, aus 
einem Stuck gegossen ist. 

Das Rad r s greift in ein innen verzahntes 
Rad r6 ein, das mit dem zu den Spulen fiih
renden Rad a ebenfalls aus einem Stuck ge
gossen ist. 

Dieses Differentialgetriebe hat den Vorteil, 
daB sowohl die Rohrwelle von b sowie die-
jenige von a im gleichen Sinne drehen wie Abb. 204. Differentialgetriebe 
die Hauptwelle. von Curtis & Rhodes. 

a) Nehmen wir an, das Doppelrad r2 - r3 

b 

sei vom Zapfen entfernt und das Rad rs sei mit rs fest verbunden. Dreht nun A 
im eingezeichneten Sinne I mit n Umdrehungen, so wird durch einfaches Mit
nehmen das Rad a ebenfalls n Drehungen im gleichen Sinne ausfuhren. 

b) Setzen wir j etzt das Doppelrad r 2 - r 3 wieder ein und denken wir uns r 5 

nicht mehr mit r6 fest verbunden, sondern in normalem Eingriff. Lassen wir 
ferner das Rad r1 stillstehen, so wird bei n Umdrehungen des Stuckes A in der 

Drehrichtung I das Rad r 2 auf r1 abrollen, und das Rad a wird n-2 !2 rs Um-
r 2 r4 r6 

drehungen m'achen. Hierbei dreht das Rad a im entgegengesetzten Sinne, d. h. in 
der Drehrichtung II. 

Da nun die beiden eben erlauterten Bewegungen a) und b) entgegengesetzten 
Drehsinn haben, werden sie voneinander subtrahiert und das Rad a erhalt 

(1 rl ra rs) D h n - ---- re ungen. 
r2 r4 r6 

c) Das Rad b erhalt seine Bewegtmg vom unteren Kegel. Angenommen, 
das Stuck A stehe still und b erhalte n 1 Umdrehungen im Sinne I, so wird diese 
Bewegung auf a ubertragen mit der Ubersetzung 

In diesem FaIle wird a im Sinne I drehen. 
Die unter a), b) und c) angegebenen Drehungen addieren sich, wenn das 

Rad b im gleichen Sinne wie die Hauptwelle dreht, ist jedoch die Drehbewegung 
von b entgegengesetzt der Hauptwelle, so werden die Drehungen voneinander 
subtrahiert. 
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Als resultierende Drehung des Rades 0; ergibt sich demnach 

(1 Tl T3 T5) ± Tl T3 To n2 =n ---- ~---. 
T2 T4 Ts T2 T4 Ts 

Dieses Differentialgetriebe wird von verschiedenen Konstrukteuren aus
gefiihrt. Die Elsassische Maschinenbau-Gesellschaft, Miilhausen i. Eis., verwendet 
die in Tabelle 24 angegebenen Zahnezahlen. 

Tabelle 24. 

Bezeichnung Grob- Mittel- Fein· Extrafein-
des Rades spuler spuler spuler spuler 

Tl 31 27 25 25 
,T2 27 38 37 37 
T3 21 25 21 21 
T4 23 25 29 29 
To 15 15 15 15 
ra 90 90 90 90 

Hieraus ergibt sich die Umdrehungszahl des Rades 0; wie folgt: 
Fiir Grobspuler: n2 = 0,8254 n ± 0,1746 nl 
"Mittelspuler: n2 = 0.8935 n ± 0,1065 n1 

"Feinspuler: n2 = 0,9184 n ± 0.0816 n1 

" Extrafeinspuler: n2 = 0,9184n ± 0,0816nl 

Das V orzeichen + gilt fiir voreilende Spule, das V orzeichen - fiir voreilende 
Spindel. 

c) Das Differentialgetriebe von Tweedales & Smalley (Abb.205). 
Die Kegelrader T2 und T3 sind durch eine Querwelle miteinander verbunden 

und letztere ist drehbar jn einem Kreuzkopf der Hauptwelle gelagert. Das Rad b 
erhalt seine Drehung vom unteren Kegel und ist durch eine Rohrwelle mit Tl 

tZ 
1) , verbunden. Auf dieselbe Weise ist das Rad 0;, welches 

II 

die resultierende Drehung des Differentialgetriebes 
auf die Spulen iibertragt, mit T4 verbunden. 

a) Denken wir uns T 1 auBer Eingriff mit T 2 und 
sei T3 mit T4 aus einem Stiick hergestellt, so wiirde 
bei n Umdrehungen der Hauptwelle das Rad 0; eben
falls n Umdrehungen ausfiihren, und zwar im selben 

Abb. 205. Differentialgetriebe Sinne wie die Hauptwelle. 
von Tweedales & Smalley. b) Nehmen wir ferner an, das Rad Tl sei in Ein-

griff mit T2 , wiirde aber festgehalten. Dreht nun die 
Hauptwelle mit n Umdrehungen, und zwar in derselben Richtung wie unter a), 

so wird sich T2 auf Tl abrollen, wobei 0; n.!:!. Ta Drehungen erhalt, und zwar in 
T2 T4 

entgegengesetzter Richtung wie vorher. Somit sind die unter a) und b) aus
gefiihrten Drehungen voneinander zu subtrahieren, so daB die Resultante dieser 
beiden Drehungen 

sein wird. 
c) Das Rad b erhalt aber noch eine Zusatzbewegung vom unteren Kegel 

aus. Bezeichnen wir mit nl die dem Rade b iibertragene Tourenzahl, wobei b 
dieselbe Drehrichtung erhiilt wie die Hauptwelle, so wird das Rad b noch 
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Umdrehungen im selben Sinne wie die Hauptwelle ausfiihren. Demnach ist die 
resultierende Drehung n 2 des Rades a gleich 

Beim Differentialgetriebe von Tweedales & Smalley hat 

r1 = 18 Zahne r4 = 48 Zahne 

·r2 = 30 " a = 50 " 
r3 = 16 " b = 34 

Demnach ist: 
( 18 16) 1816 

n2 = n I - :l0 48 + nr 3048 ' 

n2 = 0,800n + 0,200n1 . 

Diese neueren Differentialgetriebe haben den groBen Vorteil, daB die tiber
setzung vom Rade b nach dem Rade a ins Langsame stattfindet, so daB das 
Rad b und somit die Kegel eine betrachtliche Geschwindigkeit erreichen k6nnen. 
J e schneller aber der Kegelriemen lauft, desto weniger ist ein Gleiten zu befiircht.en. 

d) Das Differentialgetriebe von Brooks & Shaw (Abb.206). 
Auf der Hauptwelle ist ein 30er Stirnrad r1 befestigt, welches mittels des 

Doppelrades r2 = 18 Zahne und r3 = 18 Zahne (kleinerer Modul) seine Drehung 
auf r4 = 33 Zahne ubertragt. Die Rader r2 und r3 sind um 1800 doppelt an
geordnet, um ein Schleu
dern des Getriebes zu ver
hindern. Die Spindeln, auf 
welchen die aus einem 
Stuck gegossenen Doppel
rader r2 und r3 sich befin
den, sind in einer dicht ge
schlossenen Olkammer ge
lagert. An beiden Enden 
sind die Spindeln mit Ge-
winde und Muttern ver- Abb. 206. Differentialgetriebe von Brooks & Shaw. 
sehen und dienen zum Zu-
sammenpressen der beiden Schalenhalften. Dadurch, daB die Spindeln hohl 
ausgebohrt sind, kann das 01 von auBen hineingespritzt werden. Dies geschieht 
mittels eines engen, seitwarts eingebauten Trichters, dessen besondere Anord
nung zugleich das Herausspritzen wahrend des Ganges verhindert. 

Das Rad b erhalt seine Drehung vom unteren Kegel und das Rad a ubertragt 
die aus verschiedenen Drehungen zusammengesetzte Bewegung auf die Spulen. 

a) Steht das Rad b still und lauft die Hauptwelle mit n Umgangen, so wird 
diese Drehung auf das Spulenrad a ubertragen. Somit wird letzteres 

Umdrehungen machen, und zwar in demselben Sinne wie die Hauptwelle. 
b) Nehmen wir an, das Rad r1 sei auBer Eingriff, r3 sei mit r4 fest verbunden 

und die Hauptwelle stehe still. Dreht nun das Rad b mit n1 Umdrehungen im 
selben Sinne wie vorhin die Hauptwelle, so wird auch a eine Umdrehungszahl 
von n1 ausfiihren, ebenfalls im gleichen Sinne wie unter a). 
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c) Bei der Drehung von b wird sich aber in Wirklichkeit das Rad r2 auf r 1 

abrollen. Das Rad r 2 wird sich also auf seiner Spindel drehen und seine Bewegung 
dem Rade r 4 mitteilen. Bei n 1 Umdrehungen wird demnach das Rad r 4 infolge 
des Abrollens eine Tourenzahl von 

erhalten, und zwar im entgegengesetzten Sinne wie unter a) und b), weshalb 
diese letztere Drehbewegung von den vorigen subtrahiert werden muE. Die dem 
Rade a mitgeteilte resultierende Bewegung lautet demnach 

Brooks & Doxey wahlt fiir 

Grobspuler d Z 1m h--It - 30 18 as a ver a nIS 18 37 

Somit ist 

Mitteispuler 

Feinspuler 

Extrafeinspuler 

3018 
1835 
3018 
1833 
3018 
1833 

fiir Grobspuler: n2 = 0,811 n + 0,189 n 1 

" MittelspuIer: n2 = 0,857 n + 0,143 n1 

" Feinspuler: n2 = 0,910 n + 0,090 n 1 

e) Das Differentialgetriebe von Dobson & Barlow (Abb.207). 
Abb. 207 zeigt einen Schnitt durch das Getriebe. Auf der Hauptwelle befestigt 

sitzt das auf der rechten Seite verzahnte Rad B. An die Nabe von B staEt eine 
auf der Hauptwelle lose aufgeschobene Biichse D, welche gegen B zu halbkugel-

Abb_ 207. Differentialgetriebe von Dobson & Barlow. 

fOrmig ausgebildet ist. In der Mitte der Biichse dieses spharischen Lagers D ist 
das innen verzahnte Rad S aufgeschraubt und am Ende desselben ist das zu 
den Spulen fiihrende Rad G aufgekeilt. Auf dem spharischen Lager sitzt lose 
ein beiderseitig verzahntes Rad C, das einerseits in die Zahne von B, anderseits 
in diejenigen von S eingreift. Die schiefe Stellung dieses Rades C ist durch eine 
schrag abgeschnittene Glocke E festgelegt. Auf der Nabe dieser Glocke E ist 
das Rad F aufgekeilt, welches vom unteren Kegel seine veranderliche Dreh-
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bewegung erhiilt. Infolge dieser schragen Flache E wird das Rad a eine seitliche 
schwingende Bewegung ausfiihren, als ob es hin- und hertaumelte. 

Die Ollfllg des Differentialgetriebes Dobson & Barlow erfol~t durch T. Nach
dem das 01 in den Behalter R gelangt ist, wird es durch die Offnung U auf das 
spharische Lager sowie auf die Zahne der Rader B, a und S geschleudert. Des
gleichen wird die schiefe Kante von E mit 01 versehen. Durch die zentrifugale 
Bewegung der V orrichtung lauft das 01 bestandig durch alle Teile wahrend des 
Ganges um und wird vermittels der Ansatze N gleichmaBig verteilt. Die Ver
kapselung des Differentialgetriebes ist iiberall gut abgedichtet, so daB ein Heraus
schleudern des Oles nicht zu befiirchten ist. 

a) Angenommen, das Rad F und somit auch die Glocke E seien mit der 
Hauptwelle fest verbunden und letztere wiirde n Umdrehungen machen, so wird 
auch das RadG dieselbeAnzahl Umdrehungen ausfiihren, und zwar in demselben 
Sinne, denn das Ganze wiirde wie ein Block sich drehen. 

b) Im Differentialgetriebe Dobson & Barlow hat B = 30 Zahne, a auf jeder 
Seite 33 Zahne und S ebenfalls 33 Zahne. Lassen wir nun F mit ~ Umdrehungen 
drehen, so wird das Rad a sich auf B abwalzen und das taurnelnde Rad a wird 

dem Rad Bum 3 Zahne oder, in anderen Worten, urn :3 Umdrehungen voreilen, 

da auch S in derselben Richtung wie F dreht. Folglich betragt die Drehung von 
3 1 

S = 33 = 11 Umdrehungen. 

c) Drehen wir nun B allein im obigen Sinne mit n, so wird, wie unter b), 

das Rad S bei einer Umdrehung von Burn :1 voreilen, aber diesmal wird S 
im umgekehrten Sinne drehen, so daB die dem Rade G iibermittelte resultierende 
Drehbewegung sich durch folgende Formel ausdriicken laBt: 

1 
n2 = n + 11 (n! - n) • 

4. Das Radergehange. 
Das Radergehange hat den Zweck, die Drehbewegung des Differentialrades 

auf die Spule zu iibertragen, ohne daB durch die lotrechte 
Verschiebung der Spule eine Zusatzdrehung auf sie erfolgt. 

a) Das Radergehange 
mit 5 Radern 

(Abb.208). 
Bezeichnen wir mit 0 

die Hauptwelle und mit 
B die Spulenwelle, so bil
den die Rader a, Zl' r l' Zl! 

und rz ein Radergehange, 
welches durch die beiden 
lose auf den entsprechen
den Achsen sich befind
lichen Hebel 0 D und DB 
zusammengehalten wird, Abb. 208. Radergehange mit 5 Rii.dern. 
wobei D ein Gelenk bildet. 

Ein Radergehange soll derart konstruiert sein, daB der Spulenwagen ohne 
den geringsten Zwang senkrecht auf- und abbewegt werden kann. Die Spulen 

Herzog, Techno\ogie IV/2 A, b: Briicher. 14 
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diirfen bei dieser Bewegung keine Zusatzdrehung im positiven oder im negativen 
Sinne erhalten, sonst wiirde das Vorgarn bei jedem Hub einmal verstreckt 
werden, das andere Mal schlaff durchhangen. 

Bliebe der Winkel, den die beiden .Arme 0 D und DB miteinander bilden, 
wahrend des Hubes bestandig konstant, so wiirde die Spulenwelle B nicht 
vertikal auf- und abbewegt werden, sondern die auBersten Punkte A und a 
des Hubes willden um 0 einen Kreisbogen beschreiben, wie dies in Abb. 208 an
gedeutet ist. Bewegt sich der Wagen von der untersten Wagenstellung a nach 
der Mittellage B, so muB das Gelenk einknicken, d. h. der stumpfe Winkel bei 
D wird kleiner, hingegen nimmt der stumpfe Winkel von B nach der obersten 
Wagenstellung A wieder zu, soli die Vertikale a BA eingehalten werden. Dreht 
sich der Hebel OD um 0, und zwar um den -1::: IX, so wird seine Bewegung 
dem Punkte B mitgeteilt werden. Wahrend dieser Zeit wird sich Zl auf dem 
Differentialrade a abrollen und die erlangte Drehung dem Rade r 2 mitteilen, 
wodurch die Spulen eine Zusatzdrehung erhalten, die eben vermieden werden 
soli. Diese im Radergehange fehlerhaften Drehbewegungen konnen wie beim 
Differentialgetriebe abgeleitet werden. 

a) Das Differentialrad a stehe still und ODB sei ein starrer Hebel. Betrachten 
wir die Spulenbankbewegung von a nach B. Bewegen wir die Spulenbank von 
der untersten Stellung a bis zur Mitte B, so wird sich OD'a um den -1::: IX nach 
oben bewegen und das Zwischenrad Zl wird sich auf a abwalzen. Somit erhalt r2 

infolge dieser Abwalzung eine Drehung von 

nach der Richtung 1. 
b) Denken wir uns das Rad a entfernt und drehen wir wiederum den starren 

Arm OD'a, so daB a nach B gelangt, so wird r2 durch einfaches Mitnehmen 

eine Bewegung um IX nach der Richtung 11 ausfiihren. 1st nun IX groBer wie IX!!.-, 
so ergibt sich folgende resultierende Drehung nach Richtung 11: r2 

Die Spulenbank soli sich genau senkrecht heben, folglich muB der HebelOD'a 
wahrend des Aufwartssteigens des Punktes a in D' zusammenknicken. Benennen 
wir den sich dabei bildenden Winkel mit fJ, so wird 

c) bei festgehaltenem Rade r1 das Zwischenrad Z2 sich auf r1 abwalzen, wobei 
dem Rade r 2 die Bewegung 

iibertragen wird, und zwar nach Richtung 1. 
d) Denken wir uns r1 entfernt und drehen wir den Hebelarm D' a um fJ, 

so wird r 2 durch Mitnahme eine Bewegung um fJ nach der Richtung 11 voll
bringen. 

Die resultierende Bewegung von c) und d) lautet demnach, wenn fJ groBer 

wie fJ ~ 1 angenommen wird: 
2 

fJ - fJ ~ = fJ (1 - ~) = fJ r 2 - Il . 
r2 r2 r2 

Da die beiden resultierenden Bewegungen von a) und b), sowie c) und d) 
nach derselben Richtung II ausgefiihrt werden, addiert man dieselben, um die 
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Gesamtbewegung des Rades r2 zu erhalten, welche demnach folgendermaBen 
lautet: 

Y-a Y-Y Gesamtbewegung = or. _z __ + {3 _Z __ 1 • 
rz Yz 

Nun aber solI diese Gesamtbewegung gleich Null sein, damit die Spulen 
keine Zusatzbewegung erhalten. Die vorige Gleichung kann aber nur gleich Null 

werden, wenn Yz - a = 0 und Yz - Yl = 0 gemacht wird, d. h. wenn die Rader a, 
Yz Yz 

r1 und r2 gleiche Zahnezahl erhalten. 
Somit kann das Radergehange mit 5 Radern theoretisch richtig konstruiert 

werden, jedoch ist die Entfernung zwischen Hauptwelle und Spulenwelle derart 
gering (ungefahr 350 mm), daB man praktisch auf Schwierigkeiten stoBt, diese 
5 Rader unterzubringen, deren Modul nicht zu klein genommen werden darf. 

Obwohl das 5raderige Radergehange theoretisch einwandfrei arbeitet, ist 
es doch diesem Umstand zuzuschreiben, daB im Maschinenbau meistens 3rade
rige Radergehange zur Anwendung gelangen. 

b) Das Radergehange mit 3 Radern (Abb.209). 
Die Berechnung der Zusatzbewegung geschieht ahnlich wie bei dem vorigen 

Radergehange. 
a) Angenommen, ODB bilde einen 

starren Hebel und wir bewegen die Spu
lenbank von der Mittelstellung B nach 
der obersten Stellung A, so wird der 
Hebel ODB einen Winkel ex beschreiben. 
Halten wir hierbei das Differentialrad a 
fest, so rollt sich r 1 auf a ab, diese 
Drehbewegung wird auf r2 ubertragen, 
so daB das Spulenrad eine Drehung von 

a Yl a or.--=ex-
Yl Yz Yz 

im Sinne I ausfiihrt. 
b) Denken wir uns das Rad a weg, Abb.209. Riidergehange mit 3 Riidern. 

so bewegt sich das Rad r2 beim Durch-
laufen der Strecke BA um den 1::: or. im Sinne der Richtung II. 

Diese beiden Bewegungen sind einander entgegengesetzt, mussen also von-

einander subtrahiert werden. 1st or. groBer wie ex.!!:...., so lautet die resultierende 
Bewegung aus a) und b) kombiniert Yz 

or. - or..!!:.... = ex (1 _ .!!:....) = or. Yz - a . 
Yz Y2 Yz 

Beim starren Arm ODB wiirde aber der Endpunkt B einen Kreisbogen 
um 0 beschreiben. Infolgedessen muB der Hebelarm 0 DB bei D einknicken. 

c) Knickt der Hebel BD um den 1::: {3 ein und halten wir das Rad r 1 fest, so 

wird r2 auf'1 abrollen, und zwar um {3 Y1 nach der Richtung II. 
Yz 

d) Durch einfache Mitnahme bewegt sich das Rad '2 um den 1::: {3 nach der 
Richtung II, sobald wir uns das Rad '1 fortdenken. 

Die resultierende Bewegung von '2' welche von c) und d) herruhrt, lautet 
somit: 

14* 
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Werden alle unter a) bis b) und c) bis d) abgeleiteten Bewegungen zusammen 
genommen, so erhalt man als Gesamtbewegung: 

Ct. r 2 - a + fJ r 2 + rl . 
r~ 1"2 

Diese Summe soll gleich Null sein, wenn keine Zusatzbewegung von r2 statt
finden soll, d. h. 

Ct. h - a) + fJ (r2 + ri) = O. 

Es ware eigentlich naheliegend, daB man r 2 = a wah It, jedoch trachten 
die Konstrukteure durch geschickte Wahl der Rader und der Gelenkarme die 
ganze Gleichung moglichst 0 nahe zu bringen. Befindet sich das Knie unterhalb 
der Hauptwelle, so ist weniger Abnutzung der Gelenkzapfen zu befiirchten, 
wie wenn das Gelenk oberhalb der Hauptwelle ist. 

Heutzutage werden durchweg Radergehange mit 3 Radern gebaut, da weniger 
Reibung vorhanden ist und somit mehr Kraft gespart wird wie bei 4- und 5raderi
gen Gehangen. 

Brooks & Doxey hat sich ein 4raderiges Gehange patentieren lassen, welches 
theoretisch einwandfrei ist. Es besitzt 2 Gelenke, das eine wird von einem 
Hebel gefiihrt, welcher am Gestell befestigt ist und dort seinen Drehpunkt hat. 
Jedoch ist diese Firma wieder zum 3raderigen Gehange zuruckgekehrt. 

Der von den 3raderigen Gehangen verursachte Aufwindungsfehler ist ubrigens 
sehr gering und verteilt sich auf den ganzen Hub. Beim Hinaufbewegen des Wagens 
wird ein ganz geringer Prozentsatz mehr aufgewickelt, beim Hinabbewegen wird 
etwas weniger auf die Spule gewickelt. In der Praxis ist es mit bloBem Auge 
kaum wahrnehmbar, daB die Schichten abwechselnd straff und lose aufgewickelt 
werden. 

5. Die Aufwindung am Spuler. 
Beim Spuler ist der Faden passiv, dagegen Flugel und Spule aktiv, d. h. die 

Spindel sowie die Spule erhalten einen zwangslaufigen Antrieb. Um die Auf
wicklung zu bewerkstelligen, geht der Wagen auf und ab, wahrenddessen der 
Flugel mit konstanter Geschwindigkeit in derselben Hohe dreht. Je dicker die 
Spule wird, desto langsamer muB der Wagen sich bewegen, weil die Spiralen 
mehr Zeit gebrauchen, um aufzuwickeln. Man unterscheidet Rec h t s - und Li nk s
draht. Um Rechtsdraht zu geben, dreht sich die Spindel nach links von oben 
gesehen, um Linksdraht zu erteilen, umgekehrt. Der durchweg gebrauchliche 
Draht ist der Linksdraht. 

Man unterscheidet Flugelwicklung und Spulenwicklung. Bei ersterer 
dreht der Fliigel schneller wie die Spule, bei letzterer die Spule schneller wie 
der Flugel. Es ist: 

Flugelwicklung = Flugelumdrehungen - Spulenumdrehungen, 

Spulenwicklung = Spulenumdrehungen - Flugelumdrehungen. 

Bei der Flugelwicklung muB die Spule mit jeder Schicht schneller laufen, 
wogegen bei der Spulenwicklung die Spule mit jeder Schicht langsamer dreht. 

Bezeichnen wir mit l die gelieferte Luntenlange in 1 Minute, mit d den Spulen
durchmesser und mit n die entsprechende Umdrehungszahl der Spule, so ist 

l=n·nd. 

Nimmt n d zu, so muB n abnehmen, da l fiir dieselbe Maschine immer kon
stant ist. Sei nx die Anzahl aufgewickelter Spiralen, l die Luntenlange, die der 
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Zylinder in 1 Minute liefert, sei ferner dm der Durchmesser der Spule, auf den auf
gewickelt wird, f die Flugelumdrehungszahl in 1 Minute und 8m die Drehzahl 
der Spulen in derselben Zeiteinheit, so ist 

nm = f - 8m fUr Flugelwicklung, d. h. der Flugel eilt vor, 

nm = 8m - f fUr Spulenwicklung, d. h. die Spule eilt vor. 

Es ist aber auch 
l 

n", = nd.' 

Durch Gleichsetzen erhalten wir: 

~d = f - 8m fUr Flugelwicklung 
n " 

und 
~d = 8m - ! fiir Spulenwicklung. 
n " 

list konstant, dagegen nimmt ndm mit jeder folgenden Schicht zu. Die vorige 
Formel fur Spulenwicklung kann demnach in folgenden Worten ausgedruckt 
werden: 

gleichmaBige Bewegung " d r h B I . h .. B' B 
veranderlicher Durchmesser = veran er IC e ewegung - g elC rna Ige ewegung. 

gleichbleibend . . 
Da aber h d = abnehmend 1st, und Well der Durchmesser der Spule zune men 

mit jeder folgenden Schicht groBer wird, so ist die veranderliche Bewegung ab
nehmend. Wir haben also: 

abnehmend = abnehmend - gleichmaBig, 

d. h. mit jeder folgenden Schicht muB bei Spulenwicklung die Spule langsamer 
drehen. Haben wir Flugelwicklung, also nm = f - 8m, so finden wir auf die
selbe Art 

abnehmend = gleichmaBig - veranderlich 
= gieichmaJ3ig - zunehmend, 

d. h. bei Flugelwicklung muB die Bewegung der Spule J 
zunehmen. 0'£ 

Von Schicht zu Schicht werden groBere Flachen um- f 
wickelt, infolgedessen ist die Zeitdauer zum Umwickeln 
einer Spirale groBer als am Anfang der Wickelung. Nach 
jeder Aufwindung auf die Lange eines Hubes wird der 
Wagenhub urn einen Luntendurchmesser oben und urn 
einen unten verkUrzt. 1st <5 der Luntendurchmesser, dm 
der Spulendurchmesser (von Mitte Lunte zu Mitte Lunte 
gemessen), ferner nm die Anzahl Spiralen fUr 1 Wagenhub 
und hm der Wagenhub (von der Mitte der obersten Spirale 
zur Mitte der untersten gemessen), siehe Abb. 210, so ist 

I 
I 

hm = n",' <5 

l <5 gleichf6rmig b h d 
= n dx ' = zunehmend = a ne men . 

Abb.21O. Schematische 
Darstellung der ersten 
Schicht auf der Spule. 

Der Wagen erhalt eine von Schicht zu Schicht abnehmende Geschwindigkeit. 
Die Spule erhalt 2 Bewegungen: 1. eine Verschiebung zur Bildung der Schichten 
und 2. eine Drehung zur Aufwicklung. Urn aus einer gleichformigen Bewegung 
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eine veranderliche zu erhalten, konnen nur Kegelpaare in Betracht gezogen 
werden, auf welchen der Kegelriemen nach Bediirfnis verschoben wird. Die Wagen
geschwindigkeit soli derart beschaffen sein, daB der Wagen wahrend der Dauer 
einer Schicht gleichmaBig sich hebt bzw. senkt, damit eine Spirale genau neben 
die andere zu liegen kommt, um dann bei der folgenden Schicht mit vermin
derter Geschwindigkeit sich von neuem gleichmaBig aufwarts bzw. abwarts zu 
bewegen. Mit der Schichtenzunahme muB die Wagengeschwindigkeit abnehmen, 
da die Verzugszylinder wahrend des ganzen Aufbaues der Spule immer dieselbe 
Lange in der Zeiteinheit liefern. 1st der Wagen bei der Aufwartsbewegung an 
der obersten Spirale angekommen und soli er umgeschaltet werden, so bleibt er 
einen kurzen Moment stehen, denn das Wagengewicht ist durch Gegengewichte 
ausgeglichen. Zur Abwartsbewegung miiBte er also einen anderen Antrieb haben. 
Damit sich nun der Wagen wechselseitig hebt und senkt, geniigt es, die Welle, 
auf welcher sich die beiden Umschaltungskegelrader 12 (Abb.191) befinden, 
mit einem Keil zu versehen und die Umschaltungskegelrader auf einer Biichse zu 
befestigen, welche sich langs des Keiles verschieben laBt. Die Spirale, welche von 

Abb.211. Schematische 
Darstellung einer Spule 
unter Angabe von drei 

charakteristischen 
Durchmessern und 

Hohen. 

einer Schicht zur nachstfolgenden iibergeht, nennt man 
Uberfiihrungsspirale. 1m selben Moment, in welch em 
die Lunte auf die dickere Spule aufHiuft, wird der Kegel
riemen ruckweise verschoben und der Wagen senkt sich 
wieder gleichfOrmig. 

Nehmen wir drei charakteristische Stellungen des 
Kegelriemens an. Wickeln wir auf do (siehe Abb. 211), so 
befindet sich der Kegelriemen auf der Anfangsstellung. 
Der Radius des oberen Kegels habe A Einheiten an dieser 
Stelle und der untere Kegelradius habe B Einheiten (siehe 
Antriebsmechanismus Abb. 191). Die zweite Riemenstel
lung ergibt sich, wenn wir auf dem groBten Spulendurch
messer d wickeln, also ist der Kegelriemen in seiner End
stellung. Wir wahlen die Radien der beiden Kegel an der 

Endstellung so, daB der untere Radius A Einheiten und der obere B Einheiten 
hat. Die dritte Stellung sei eine Mittelstellung des Kegelriemens, wobei auf 
dem Spulendurchmesser dx gewickelt wird. Fiir diese mittlere Lage sei der obere 
Radius des Kegels = x, somit ist der untere Radius = C - x, denn A + B ist 
immer gleich einer Konstanten C. 

Fiir jede Schicht wird der Riemen urn gleichviel verschoben. Folglich wird 
irgendeine Riemenstellung eine Funktion der Anzahl Schichten sein. Die Anzahl 
Schichten, welche wir bis zum Durchmesser dx der Spule haben,_ ist gleich 

denn dx - do ist die Durchmesserzunahme und (J ist der Luntendurchmesser. 
Sei e die Einheit, urn welche der Kegelriemen fiir eine Schicht verschoben wird, 
und ist die Mittelstellung des Riemens urn z (Abb. 191) von der Riemenanfangs
stellung entfernt, so ist 

1st l die ganze Lange des Kegels, so ist 

d -do 
l=~-.e. 

Gegeben ist A und B. Sei ho der Wagenhub fUr den Spulendurchmesser do 
(Abb.211), hx derjenige fiir dx und h der Hub fiir den Spulendurchmesser d, 
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so versehiebt sieh (naeh Abbo 191) der Wagen fiir v Umdrehungen des Vorder-
zylinders um 8 A 9 11 13 15 

ko = v 7 B 10 12 14 16 017 0 p 

fUr die Anfangsstellung des Riemens, wobei p die Teilung der Zahnstange des 
Wagens isto 

Fiir die Mittelstellung des Riemens ist der Wagenhub 
8 x 9 111315 

k., = v70_xl012"i416017.po 

Fiir die Endstellung ist 
8 A 9 111315 

k = v 7 Ii 10 12 14 16 0 17 0 p 0 

W o kOO 8 9 111315 17 I k t t b t ht d fO. d· 
IT onnen v 710 12 14 16 0 • pas ons an e rae en un ur lesen 

Ausdruek = M setzen. Sodann wird 
A 

ko=MB' 

x 
k",=M o-, -x 

B 
k=MAo 

Weiter oben wurde ermittelt, daB k", = n", 0 c5 ist, also 

ko = no°c5, 

k", = n",o c5, 

k=n oc5o 

Setzen wir diese GroBen ein, so erhalten wir 
A 

no°c5=M B' 

x 
n", • c5 = M 0 _ x ' 

B 
n oc5=Mo A o 

Aus diesen beiden letzten Gleiehungen finden wir: 
no AO-x 
nx Bx-
no A A A2 
n=JjJj= B2· 

Es wurde aber aueh gefunden: 

Ferner ist aueh 

und 

no dz A (O-x) 
nx = do = Jj-x-

no d A2 
n do B2° 

dx - do 
z=~oe 

d- do 
l = 2"6°eo 
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Daraus folgt 
z d~ - do 
T d-do • 

Dividieren wir Zahler und Nenner durch diesel be Zahl do, so erhalten wir 

d. _ 1 
z do 

-d--· 
--1 
do 

Durch Einsetzen der obigen Werte von ~: und ~o ergibt sich 

~ (0- x)_l 
z B x 
T A2 

B2 -1 

AO _ A_I 
Bx B 

A2 - B2 
B2 

AO (A +B) 
Bx B 

(A + B) (A - B) • 
B2 

Nun ist A + B = C, demnach ist 

A(A+B) A+B 
z Bx --B-

(A + B) (A -B) 
B2 

A_I 
x 
A-B· 
-B-

Durch Multiplizieren fibers Kreuz erhalten wir 

Z A - B = 1 (~ _ 1) = 1 A _ 1 
B x x' 

1 + (A-B) = lA 
Z B B· 

Wir multiplizieren die Gleichung mit A ~ B und erhalten 

B·l B l·A 
A-B+z=A-B·x· 

AB~ lB ist eine Konstante. Bezeichnen wir dieselbe mit K, so haben wir 

A 
K+z=K-, x 

(K + z) ;:r = K· A . 

x sowie z sind veranderliche Langen. In dieser letzten Gleichung bildet A 
eine unveranderliche Lange, desgleichen K. Deshalb kann das Produkt K· A 
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als ein Rechteck angesehen werden (siehe Abb. 212), dessen eine Seite X und 
dessen andere Seite A ist. Betrachten wir die andere Seite der Gleichung, d. h. 
(K + z)x; addieren wir zu X eine veranderliche Lange z, groBer als 1, so wird 
die Lange x kleiner als A sein, damit das Rechteck X' A den gleichen Flachen
inhalt hat wie (K + z) x. Wollen 
wir nun die verschiedenen Punkte 
Xl> x2 • xa usw. finden, d. h. die 
verschiedenen Durchmesser des 
Kegels, so lautet demnach unsere 
Aufgabe, ein gegebenes Rechteck 
mit den Seiten K und A in ver
schiedene Rechtecke umzuwan
deln, die aIle denselben Flachen
inhalt haben wie X·A. Wie aus 

Abb.212. Umwandlung eines gegebenen Rechteckes 
auf graphiBchem Wege in verschiedene Rechtecke 

gleichen Flacheninhaltes. 

dem gegebenen Rechteck X' A ein anderes entst.ehen wird, das bei den Seiten 
(K + z) und x den gleichen Flacheninhalt hat, zeigt die Konstruktion Abb. 212 

IE /( .,.IE 1 :301 

I - --*-rn --r":f ~ ~~ 
I 1 I 1 

r:-zr'" I I 1 I I Abb. 213. Konstruktion 
der Kegelkurve. 

IEzZ~>1 I: I 
IE .If >1 1 1 
:~ Zs Z :30 >1 

Die Rechtecke 1-2-3-4 und 1-5-6-7 haben gleichen Flacheninhalt. 
Wird z geandert, so andert sich auch x. Auf diese Weise konstruiert man 
die eine Hyperbel bildende Kegelkurve. Siehe Abb. 213. 

Berechnung von A und B. 
Es ist 

A+B=O. 
Weiter oben wurde gefunden: 

no a, A2 
r;=do =B2' 

Somit 
und 

Setzen wir B in die Gleichung A + B = 0 ein, so erhalten wir 

A+A~=O. 
Daraus 

A = C (A ist der groBe Kegelradius). 

1+ V~o 
Auf dieselbe Weise erhalten wir B. 

B+BJ!I=C, 

B = c~ (B i<t d", klellie KegeJradius). 
1+ .!!:.. 

do 
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Die vom Kegelriemen zu leistende Arbeit kann entweder mittels groBer 
Kraft und kleinem Weg oder auch umgekehrt, mittels groBem Weg und kleiner 
Kraft, geleistet werden. 1st die zu iibertragende Kraft groB, so gehort ein breiter 
Riemen dazu. In solchem FaIle wird aber der Riemen infolge der Hyperbelform 
des Kegels nicht iiberall aufliegen. Aus diesem Grunde ist die Breite des Riemens 
begrenzt. Urn die zu iibertragende Kraft moglichst klein zu machen, wird man 
also den Kegelriemen einen groBen Weg durchlaufen lassen, wobei dann ein 
schmaler Kegelriemen verwendet werden kann. 

Sind die Kegel kurz, so ist die Kegelkurve steil und auch ein schmaler Riemen 
wird in diesem FaIle auf einer Kante arbeiten. Man hatte somit Interesse, einen 
sehr langen Kegel zu verwenden, wodurch auch die Riemenbreite erhoht werden 
konnte. Aber dann muB der Kegelriemen mit jeder Schicht sich auch urn eine 
groBere Strecke verschieben. In letzterem FaIle ware die Uberfiihrungsspirale 
schon beendet, ehe der Kegelriemen an seine richtige Stellung gelangt sein wiirde, 
wodurch Schnitte in der Lunte erzeugt wiirden. Uberdies wiirden die abgeschragten 
Enden der Spule unschon aussehen, da die Uberfiihrungsspiralen voneinander 
abgleiten wiirden, wodurch das Abwickeln der Spule erschwert werden konnte. 
Zur Erlangung einer schonen Spule ist es durchaus notwendig, daB der Kegel
riemen beim Umsteuern in kiirzester Zeit einen moglichst kleinen Weg zuriicklegt. 

Es wurden verschiedene Versuche gemacht, urn den Riemen auf kurzen Kegeln 
breit zu halten. Z. B. hat Armerot einen Gelenkriemen verwendet, welcher 
aus schmalen, durch Gelenkstiicke verbundenen Riemchen besteht. Urn die Kraft 
zu vergroBern und den Weg zu verkleinern, hat Platt zwei nebeneinander lie
gende Kegelpaare verwcndet, er erhalt auf diese Weise zwei Kegelriemen. 1m 
gewohnlichen FaIle hat man Kegel von 760 mm (Tweedales & Smalley) bis 
1 m Lange (Els. Maschinenbau-GesellschaftJ1 und Riemen von 45 bis 50 mm 

-£-------------j-

I 
. I 

1---------------3-
Abb. 214. SchiefeFiihrung 

der Kegelriemengabel 
nach Buckley. 

Breite, wobei die minutliche Kegelgeschwindigkeit des 
treibenden Kegels durchschnittlich folgende ist: 

Grobspuler ca. 480 Umdrchungen in 1 Min. 
Mittelspuler " 420 " I " 
Feinspuler ,,350 " I " 

Der Drahtwechsel wird natiirlich die Kegelgeschwin
digkeit beeinflussen. 

Ein Kegelriemen solI oben und unten, d. h. beim trei
benden sowie beim getriebenen Kegel, gefangen sein, da
mit nicht etwa ein Teil des Riemens zuriickbleibt und 
auf diese Weise Schnitte in den Lunten erzeugt werden. 
Die Fiihrung der Kegelriemengabel geschieht durch eine 
waagerecht laufende Zahnstange. Diese Fiihrung ist 

nicht fehlerlos, denn beim Anfang des Abzuges befindet sich der obere Teil des 
Riemens schon an seinem Platz, wahrend der untere zuriickbleibt, weil die obere 

1 KegelmaGe: Elsassische Maschinenbau-Gesellschaft: 
Gro bspuler: GroBer 0 = 158 mm, kleiner 0 = 81,5 mm, Kegellange = 1,020 m; 

Mittelspuler: GroBer 0 = 153 mm, kleiner 0 = 88 mm, Kegellange = 1,020 m; Fein
spuler: GroBer 0 = 152 mm, kleiner 0 = 89 mm, Kegellange = 1,020 m. 

Do bson & Barlow: 
Grobspuler: GroBer 0 = 180 mm, kleiner 0 = 80 mm, Kegellange = 940 mm; 

Mittelspuler: GroBer 0 = 180 mm, kleiner 0 = 80 mm, Kegellange = 940 mm; Fein
spuler: GroBer 0 = 170mm, kleiner 0 = 84=, Kegellange = 840mm. 

Tweedales & Smalley: 
Gro bspuler: GroBer 0 = 165 mm, kleiner 0 = 76 mm, Kegellange = 760 mm; 

Mittelspuler: GroBer 0 = 165 mm, kleiner 0 = 76 mm, Kegellange 760 mm; Fein
spuler: GroBer 0 = 165 mm, kleiner 0 = 76 mm, Kegellange = 760 mm. 
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Riemengabel in diesem Augenblick naher dem treibenden Kegel steht wie die 
untere dem getriebenen. G~gen Ende des Abzuges liegt der Fall umgekehrt. Es 
sind also Schnitte an der UberfUhrungsspirale nicht zu vermeiden. Buckley 
gibt der Riemengabel eine schiefe Fiihrung, um den vorigen Fehler zu ver
meiden (siehe Abb. 214). 

a) Verkiirzung durch den Draht (siehe Abb.215). 

Bezeichnen wir mit t den Draht fiir 1 Langeneinheit, so ist die Lange einer 

Spirale = +. Nach Abb. 215 ist 

AO = Y(AB)2 + (BO)2 

= V1£2d 2 + ~2. 
Die Verkiirzung v ist gleich 

v=AO-BO 

= 1 /1£2 152 + 2.. _ 2.. r t2 t 
1 
T 

Fiir eine Verkiirzung Vl erhalten wir 

VI = f (Y1£2brtr + 1 - 1). 

f'----~l 
/I k--.7t.o~# 

1 

Foiglich: v 

Abb. 215. Graphische Darstellung 
der Luntendrehung zur Berechnung 
der Verkilrzung durch den Draht. 

d. h. die Verkiirzungen sind dem Draht umgekehrt proportional. 
Es ist auch 

Je feiner die Nummer, desto geringer ist die Verkiirzung. 

6. Die Umsteuerung. 
(Kehrzeug oder Schaltapparat.) (Abb.216.) 

Sie hat drei verschiedene Aufgaben zu erfiillen: 
1. Den Wagen zu steuern, damit er das eine Mal nach oben, das andere 

Mal nach unten bewegt wird. 
2. Das Verschieben des Kegelriemens. 
3. Das Verkiirzen der Schichten. 
Zu diesen drei Arbeiten, welche zusammen bei der "Uberfiihrungsspirale ge

leistet werden miissen, also in einer moglichst kurzen Zeit, sind Kraftspeicher 
notig. Letztere miissen bei der vorhergehenden Schicht gespannt werden und 
wahrend der nachstfolgenden Schicht in Spannung gehalten bleiben. Als Kraft
speicher kommen Spiralfedern oder Gewichte in Betracht. 

Auf dem Wagen befindet sich die Fiihrung 1, in welcher mittels Knopf 2 
eine Zahnstange 2-3 gefiihrt ist. Der Knopf 2 kann sich leicht in einem aus 
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der Fiihrung 1 ausgehobelten Gleitschlitten bewegen. Die Zahnstange 2-3 ist 
mit dem Rade 4 in Eingriff und, da erstere durch den "Balancier" 5-5' 
unterstiitzt wird, kann 2-3 mit dem Rade 4 nie zu tief eingreifen. Das Stiick 
5-5' besitzt Ohren 6-6', welche mit Haken 7-7' versehen sind. Daran greifen 
die Ketten 8-8' an, welche die Haken 9-9' tragen. Letztere sind mit einem 
Ringe 10-10' versehen und endigen in dem Kraftspeicher 11-11'. Bewegt sich 
der Wagen nach oben bzw. nach unten, so wird 11 resp. 11' gespannt. Diese 
Spannung muB nun wahrend der folgenden Schicht aufrecht erhalten werden. 

f£ 
I 
t 
~ 
I -----------------1----_...11. ________ _ 

/. 

I~!' __ !' 0 
-------~---:(--~--·31l cl -l:7it;:4i~~~I~or;,L: 

----------- ----; /.-----------jj:zt 1--""~-f,---,i.t.!!:J!! 
fl 

Abb. 216. Umsteuerung. 

Dazu dient das Stiick 12-13-14 bzw. 14', welch letzteres Offnungen fiir den 
Haken 9 bzw. 9' hat, die jedoch den Ring 10 bzw. 10' nicht durchlassen. Die 
Klinken 15-16-17 bzw. 15'-16'-17', welche durch die Spiralfeder 18 gegen 
das Stiick 12 gepreBt werden, erhalten die Kraftspeicher wahrend des folgenden 
Hubes gespannt. Kommt der Wagen in seiner untersten Stellung an, so stoBt 
die Stellschraube 19 gegen das Klinkenende 17, hebt Schnabel 15 aus der Kerbe 
von 12, so daB Kraftspeicher 11' wirken kann. Dadurch wird das Stiick 12-13-20 
um 13 gedreht, bis der Schnabel 15' infolge der Wirkung der Feder 18 in die 
andere Kerbe von 12 einfallt. Abgeniitzte Schnabelenden 15 bzw. 15' verur
sachen schlechte Spulenkegel. Beim Umschalten besteht zwischen Ring 10 und 
Stiick 14 ein Zwischenraum .von 1 bis 2 mill. In Abb. 216 ist die Umsteuerung 
so dargestellt, daB der Wagen in seiner obersten Stellung angekommen ist und 
soeben umgeschaltet hat. 

Die Rechtsdrehung von 12-13-20 bewirkt vermittels der Stange 20-21 
ein Umschalten der Kegelrader 23-23' aus 24, also das Wechseln der Be-



Die Umsteuerung. 221 

wegungsrichtung des Wagens. Der zweite Zweck der Steuerung besteht darin, 
den Kegelriemen ruckweise zu verschieben. Dazu dient das Gewicht 25, das 
an der Scheibe 26 angehangt ist, die mit dem Triebe 27 die Stange 28 mit der 
Riemengabel 29 langs der beiden Kegel stetig verschieben will. Dieser Ver
schiebung wirkt das durch 30 und 31 angetriebene Sperrad 32 entgegen, in das 
eine Klinke 33'-34' eingreift und es zuriickhalt. Die Feder 35 sichert das Ein
greifen. Sie wird gespannt durch den Hammer 36, der die andere Klinke 33-34 
ausschaltet, wahrend die Klinke 33'-34' in das Sperrad einhangt. Das Gegen
gewicht 25 kann jetzt eine Verschiebung der Riemengabel 29 hervorbringen, 
die gleich dem halben Weg des Sperradzahnes mal der Teilung ist. Sei z die 
Zahnezahl des Sperrades 32 und d der Durchmesser desselben, so ist, wenn p 
die Teilung der Zahnstange 28 ist, die Verschiebung des Kegelriemens gleich 

nd 30 
]Z. 31. 27 . p. (Siehe Abb. 216.) 

Der dritte Zweck besteht darin, die Schichten zu verkiirzen. Hierzu treibt 
37-38 und 4 die Zahnstange 2-3 gegen die Achse von 4, wodurch der zum 
Ausklinken notige Winkel cx immer frUher erreicht wird. Die Schicht wird 
daher kiirzer. 

Betrachten wir jetzt die Abb. 217. Dadurch, daB die Zahnstange OA bzw. 
o B bei jedem Hubwechsel gegen 0 sich bewegt, verkiirzt sie sich. (Die Zahn-

Abb.217. Bildung der Spulenkegel (Richtige Stellung der Gleitschiene). 

stange entspricht 2-3 in Abb. 216.) Der Winkel (CXI + cx2) bleibt jedoch wah
rend des ganzen Aufbaues der Spule konstant. Damit der obere Spulenkonus 
gleich dem unteren wird, muG der Fliigelfinger genau in der halben Hubhohe 
sich befinden, wenn die Zahnstange waagerecht in der Wasserwaage steht, 
d. h. in dieser Wagenstellung muG 4:: cxI = 1::: cx2 sein. Will man die Neigung 
der Spulenkegel andern, so verandert man die Anfangsstellung des Knopfes 2 
in der Gleitschiene 1 (Abb. 216). Je mehr man die Anfangsstellung A B (Abb. 217) 
dem Punkte 0 nahert, desto spitzer wird der Konuswinkel, wie dies auch in 
der Abbildung ersichtlich ist. Ist dagegen der Gleitknopf beim Beginn des Ab
zuges am Ende der Kulisse angelangt und ist die Abschragung der Spulenkegel 
noch immer zu stark, so wird das Rad 4 (Abb. 216) gewechselt. In diesem Fall 
wiirde man das Rad 4 um einen Zahn verringern. 

Bei gleicher HubhOhe andert sich der Schwingungswinkel der Zahnstange, 
sobald die Neigung des Spulenkegels eine Anderung erleidet. In Abb. 217 wurde 
eine punktierte Stellung eingezeichnet, bei welcher die Anfangsstellung des 
Gleitknopfes der Zahnstange vom Drehpunkte 0 entfernt wurde. Bei gleicher 
HubhOhe ergibt sich ein weniger abgeschragter Spulenkegel; die Anderung des 
Schwingungswinkels (PI + (2) ist deutlich sichtbar. 
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Es ist natiirlich fiir eine Spinnerei vorteilhaft, die Spulen so wenig wie mi:ig
lich abzuschragen, um das Gewicht zu erhi:ihen. Die Uberfiihrungsspiralen diirfen 
hierbei jedoch nicht iibereinander fallen. 

Zur Erzielung gleichmaBiger Kegel muB die Mittellinie OX (Abb. 218) genau 
in der Mitte der HubhOhe sein, d. h. 1::: IXI = 1::: 1X2 • Die Hohe A B wird dann 
gleich der Hohe CD sein. (Siehe ausgezogene Spule.) 1st hingegen 1::: Ih > 1::: fJ2' 

-----"'-- I 
__ -~-- -------~ 6 

.."..-- / ,e 
-- / ~ ..---- / 

- --------1' ---- II 

1° 
-L 

I 
F 

~~~~----_r--------~~--~8 

- £ 
~~--=-~------~~,A 

Abb.218. UngleichmaBige Spulenkegel infolge unrichtiger Stellung der Gleitschiene. 

so wird der obere Spulenkegel spitzer und langer ausfallen wie der untere, es 
ist EF < GH (siehe punktierte Spule). In diesem FaIle miiBte das Gleitstiick 1 
nach oben verschoben werden, damit fJI = fJ2 werde. 

Nach jeder Neuregulierung des Gleitstiickes 1 oder des Knopfes 2 muB auch 
der Hub wieder neu eingestellt werden. 

7. Wechselrader an den Spulern. 
Es kommen folgende Wechselrader in Betracht (siehe Abb.191): 

RE = Verzugswechselrad dient zum Andern der austretenden Nummer. 
RT ~ Drahtwechsel dient zum Verandern der Drehungen des Garnes, indem 

bei gleichbleibenden Fliigelumgangen der vordere Verzugszylinder (bei 
gleichbleibender Nummer somit das ganze Streckwerk) schneller oder 
langsamer bewegt wird. 

Rw = Wagenwechsel dient zum Andern der Wagengeschwindigkeit, damit 
die Lunten genau nebeneinander aufgewickelt werden. 

RR = Sperrad dient zum Anpassen der austretenden Lunte an die Geschwindig
keiten der Spule und des Wagens, d. h. die Wagengeschwindigkeit wird 
durch das Sperrad nur von Schicht zu Schicht beeinfluBt (Abb. 224). 

In seltenen Fallen andert man den "Differentialwechsel" R D , und zwar 
nur dann, wenn trotz Anderung von Wagenwechsel oder Sperrad oder Ver
stellen der Anfangsstellung des Kegelriemens die Aufwindung nicht nach Wunsch 
vor sich geht. 

a) Verzugsberechnung. 
V E _ Austretende Nummer N 

erzug - Eintretende Nummer ~ . 

Ebenso ist EI = ~1. 
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Dureh Dividieren der beiden Gleiehungen erhalten wir: 

Es ist aueh 

Es ist 

Demnach 

v: _ Umfangsgeschwindigkeit des Vorderzylinders 
erzug - Umfangsgeschwindigkeit des Hinterzylinders 

nDI nDI ·20·21 Abb I }) 
19 RB n D3 • 19. RB ( . 9 -
202f- nDa 

n -DI - 20 -21 
D 19 = konstant = k_ 

n - a-

k 
E= R B -

FUr einen Verzug El ist 

Somit 

k 
E. =R--

~ Bl 

E REl N 
El = RE = N l ' 
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d. h. die Verzugsweehsel verhalten sieh umgekehrt wie die aus
tretenden N ummern. 

b) Bereehnung des Drahtweehsels. 
Es seien n die minutliehe Umdrehungszahl der Hauptwelle und I die Spindel

umgange, so ist naeh Abb. 191 
4 2 

1= n 3 T· 

Bezeichnen wir mit l die minutliehe Lieferung des V orderzylinders, so ist 
Rp 7 l = n----n-D1 6 8 ' 

wobei Dl in 'Zoll ausgedruekt wird, wenn der Draht fUr 1 Zoll bereehnet werden 
solI; in Dezimetern, wenn die Drehung der Lunte fUr 1 dm angegeben werden solI. 

4 2 
n--

Draht t = _=---=30--1 __ 
Rp 7 

nBS-n.DI 

Fur einen Draht tl ist 

1 4·2·6-8 1 
-R 3 1 7 D = -R -K (Konstante). 

p - • - n - 1 P 

K 
t = Rp. 

Naeh dem Ktiehlinsehen Drahtgesetz ist t = (X, iN, folglieh 

K 
RT =--= 

und 
!XfN 

K 
R T.=-=· 

!XfNl 
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Durch Division ergibt sich 
RT YN1 

RT. =YN ' 
d. h. die Drahtwechsel verhalten sich umgekehrt wie die Wurzeln 
aus den Nummern. 

c) Die Wagenbewegung. 
Die vom Streckwerk gelieferte Lunte soll in genau nebeneinander liegenden 

Windungen auf die Spule aufgewickelt werden. Zu diesem Zwecke erhalt der 
Wagen die auf- und abgehende Bewegung. Die Wagenbewegung ist fUr 1 Schicht 
konstant, andert sich jedoch von Schicht zu Schicht. Mit zunehmender Spule 
muB die Wagengeschwindigkeit abnehmen, denn die Zeitdauer zur Aufwindung 
einer Spirale auf groBem Spulendurchmesser ist groBer wie bei kleinem Spulen
durchmesser. Urn kegelformige Spulenenden zu erzeugen, wird die Hubhohe 
des Wagens mit jeder folgenden Schicht verringert. Allgemein ist die Hub
hohe hx fUr einen beliebigen Spulendurchmesser dx 

H bh ··h Lieferung des Vorderzylinders 
u 0 e = n . dz • 1} , 

wobei 1} die Hohe einer Spirale ist. Die auf die Holzspule aufgewickelte Lunte 
wird infolge des Einflusses des PreBfingers platt gedriickt, so daB derQuer
schnitt der aufgewundenen Lunte eine Ellipse bildet. Somit kann man von der 
Hohe 1} und der Dicke a einer Spirale sprechen. Eine leichtgedrehte Lunte, wie 
wir dies beim Grobspuler haben, wird durch den PreBfinger verhaltnismaBig 
breiter gedriickt werden, wie dies z. B. beim Feinspuler oder beim Extrafein
spuler der Fall ist, denn hier widersetzt sich der Draht dem Breitdriicken der 
Lunte. 

Dainit beim Aufwinden der Lunte auf die Spule eine Spirale genau neben 
die andere zu liegen kommt, wird man den Wagenwechsel bestimmen miissen. 
In der Praxis werden die Spiralen nicht genau nebeneinander gelegt, sondern 
bei der ersten Schicht muB beim Aufwinden das Holz der Leere noch sichtbar 
sein, d. h. es soll von Spirale zu Spirale, je nach der Luntennummer, etwa 

Tabelle 25. 

Austretende 
englische Nummer 
des Vorgespinstes 

Koeffizient 
kh 

1/10 bis 2/10 mm Zwischenraum 
herrschen. Ubrigens wird es in 
der Praxis wohl niemandem 

Koeffizient einfallen, einen Wagenwechsel 
kd zu berechnen, sondern man be-

----------t-----+------ stimmt denselben durch Aus-
Bis zu 0,65 3,36 0,45 b D V II d k . 

Von 0,7 bis 1,20 3,27 0,48 pro ieren. er 0 stan ig eit 
1,3 ,,1,80 3 0,50 halber soll jedoch die Berech-
1,9 " 3 2,84 0,55 nung eines Wagenwechsels 
3,1 ,,3,80 2,56 0,60 durchgefiihrt werden. Zu diesem 
3,~ :: 1~,50 ~:~~ g:~i Zwecke ist es notig, die Hohe 17 

_, 13,5 " 35 1,90 0,76 derabgeplatteten Lunte zu 
kennen. Nach praktischen Ver

such en wurde Tabelle 25 aufgestellt, die jedoch nach obigen AusfUhrungen 
nicht mathematisch richtig sein kann. Sie soll deshalb nur als ungefahrer An
haltspunkt dienen. Die Hohe 1} der breitgedriickten Lunte berechnet sich nach 
der Formel 
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Die Dicke <5 der Spirale ergibt sich aus 

<5 = kd . 
fN. 

Mit feiner werdender N ummer nehmen'YJ und <5 ab, deshalb steht V N. im N enn~r. 
Bezeichnen wir mit n", die Anzahl der aufgewickelten Spiralen, mit l die 

aufgewickelte Luntenlange und mit d", den in Betracht kommenden Spulen
durchmesser, so ist 1 

n", = :nd",' 

1st h", der Wagenhub und 'YJ die Hohe einer aufgewickelten Spirale, so haben wir 
1 

h"'=-d ''YJ. 
:n '" 

In Abb. 191 ist p die Teilung der Zahnstange und 18 ist die fiir 1 Wagenhub h", 
entwickelte Zahnezahl. Somit ist 

h = 18.p=_1_.'Yl 
'" :n d~ ./' 

18 = l· t) • 
:n ·d",· P 

So viel Zahne entwickelt die Zahnstange 18, folglich auch der Trieb 17. Hatte 
letzterer genau so viel Zahne wie 18, d. h. Anzahl entwickelter Zahne f,ur I Hub, 

so wiirde die Wagenwelle eine Umdrehung ausfiihren, wenn wir den Bruch ~ 
durch 17 dividieren. Die Umdrehungszahl des Triebes 17 ist sodann :n. ",' P 

l· t) 
:n. d",· p. 17 . 

Der untere Kegel macht also folgende Umdrehungszahl 
U _ l. t) 16 14 12 10 

'" - :n • d", • p. 17 151311 9' 

W · k" '} 161412 10 I' h' K t D d d 1 lr onnen p. 17 15 13 11 9 g elC emer ons anten setzen un, a:n d~ = n", 

ist, so erhalt~n wir als Drehzahl des unteren Kegels 

U",=n",·D 

d. h. der untere Kegel macht ein Vielfaches der Wicklungen. 
In der Gleichung l. t) 1614 12 10 

U", = :n. d",. P' 17 15 13 11 9 

ist nach Abb. 191 der Trieb 15 der Wagenwechsel; er soli kunftighin mit Rw 
bezeichnet werden. Die Hohe der Spirale wurde weiter oben berechnet nach 
d kh 

er Formel 'YJ = --=. Dies ergibt 
l"N. 

,/ N _ l· kh ~ 14 12 10 
f e - :n. d", . p . 17 . U", R .. 13 11 9 . 

Fiir eine andere Nummer wird beim gleichen Spulendurchmesser d", auch der 
untere Kegel dieselbe Umdrehungszahl U", ausfiihren. Folglich ist 

'!N = 1 • t) ~ 14 .~ 10 
f.LV 6, :n • d~ • p . 17 . U", RID, 13 11 9 ' 

vorausgesetzt, daB der Koeffizient k1l. der gleiche bleibt. 
Herzog, Technologie IV/2 A. b: Briicher. 15 
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Durch Division erhalten Wlr 

fNe Rw. 
YNe. = Rw' 

d. h. die Wagenwechsel verhalten sich umgekehrt wie die Wurzeln 
aus den Nummern. 

In dieser Formel wurden die Faktoren kh als gleichbleibend angesehen. 
Genau genom men sollte in WirkIichkeit jede Nummer ihren Koeffizienten haben. 
Zur richtigen Feststellung des Wagenwechsels sollte demnach noch das Ver
hiiltnis des Koeffizienten kh in Betracht gezogen werden. Die Bestimmung von 
kh ist schwierig und zeitraubend. 

d) Berechnung des Sperrades. 
Sei do der Durchmesser der Holzleere und d der maximale Spulendurch

messer, so betriigt die Schichtendicke = d ~ do . 

Dividieren wir diese Schichtendicke durch die Dicke einer Schicht, so er
halten wir theoretisch die Anzahl Schichten fur I Spule. Es soll bei dieser Ge
legenheit erwiihnt werden, daB die Anzahl Schichten in Wirklichkeit groBer ist, 
wie theoretisch nachgewiesen, denn die Schichten legen sich praktisch nicht 
aufeinander, sondern sie betten sich in die Zwischenriiume der darunter liegen
den Schicht ein. Deswegen kann man auch nur anniihernd ein Schaltrad fur 
den Spuler berechnen. Die Berechnung des Sperrades gestaltet sich folgender
maBen: 

Wie wir schon oben gesehen haben, ist die Luntendicke 15 = kd . Nehmen 
.. tN, 

wir einen Grobspuler an, des sen austretende Nummer = 0,55 ist, so ist fiir diesen 
Fall kd = 0,45. 

Es ist die 

Anzahl Schichten einer Spule = d ~4~o = (d - g~ YN. = 8 • 

2-'- ' 
IN. 

w--.--------- Da (d ~9do) = c (konstant) ist, so haben wir 

i _______ lL ___ _ (A) 

~ 
Bei jeder Schicht solI das Sperrad um einen 

halbenZahn weiter rucken. Sei RR die Ziihne
zahl des Sperrades (siehe Abb. 219), ferner a 
das Kegelrad, welches auf der Achse des Sperr
rades sitzt, b das Kegelrad, das a antreibt und 
welches auf der Achse sitzt, auf der das Stirn
rad r befestigt ist. Stirnrad r greift in die an 

Abb_ 219. Schema zur Berechnung der Riemengabel des Kegelriemens befestigte 
des Sperrades. Zahnstange ein und letztere besitzt eine Tei

lung p_ 
Dreht das Sperrad um einen halben Zahn, so wird die Zahnstange der Riemen

gabel folgenden Weg ausfiihren: 

1 a 
t = 2RR 1J- r -p -
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Bezeichnen wir mit L die Lange, welche die Riemengabel wahrend der Bildung 
einer Spule zu durchlaufen hat, so betragt die Schichtenzahl einer Spule 

L 2·L·b·RR 
8 = -y-a-- = nD.a.r.p' (B) 

2RR b· r . p 

Durch Gleichsetzen von A und B erhalten wir: 

c iN = ~.L ___ b. RR , 
ea· r. p 

_ a·r·p·c r-
RR - -2,""":y;:y;-lNc ' 

a·r·p·c. S 
Der Bruch 2. L. b 1st eine konstante GroBe = K. omit 

RR=KVNe • 

Fiir eine Nummer N e, andert sich das Sperrad, demnach ist 

RR -y.lVe 
RR, = yNc, , 

d. h. die Sperrader verhalten sich proportional den Wurzeln aus 
den Nummern. 

Diese letzte Formel wird allgemein zur Bestimmung des Sperrades bei Ande
rung der Nummer verwendet. 

Die hin- und hergehende Be
wegung des Luntenfiihrers. Sie 
wird bei den Spulern und auch 
bei den Spinnmaschinen ange
wendet. In Abb. 220 ist der Lun
tenfiihrer der englischen Maschi
nenfabrik Brooks & Doxey wie
dergegeben. 

Ungefahr in der Mitte des 
hinteren Verzugszylinders ist eine 

Abb.220. Luntenfiihrer von Brooks & Doxey. 

Schnecke 1 eingeschnitten, welche in zwei Zahnrader 2 und 3 eingreift, von 
denen das eine einen Zahn mehr besitzt als das andere. An jedes dieser Zahn
rader ist ein Exzenter angegossen, welches die Exzenterhebel 4 bzw. 5 beein
flussen. Die Zahnrader 2 und 3 mit ihren Exzentern sitzen lose auf dem Zap
fen 6, der an dem am Brustbaum befestigten Lager 7 angeschraubt ist. Die 
Exzenterhebel 4 und 5 sind mit ihren Zapfen 8 und 9 in einem Stiick 10 be
festigt und letzteres ist vermittels Stiick 11 mit dem Luntenfiihrer 12 ver
bunden. Das Stiick 10 besitzt oben einen Schlitz 13, mit dessen Hilfe der 
Ausschlag des Luntenfiihrers vergroBert oder ver
kleinert werden kann. 

Die Schnecke 1 treibt gleichzeitig die beiden 
Zahnrader 2 und 3 und, da 2 z. B. 30 Zahne und 
Rad 3 sodann 31 Zahne besitzt, so werden nach 
30 Touren des Rades 2 die beiden Exzenter nicht 
mehr genau in die Anfangsstellung gelangen. Denken 

Abb.221. Diagramm des vom 
LuntenfUhrer Brooks & Doxey 

beschriebenen Weges. 

wir uns beide Exzenter in der gleichen Stellung und macht das Rad 2 eine 
Umdrehung, so werden die Exzenterstangen 4 und 5 dieselbe Bewegung aus
fiihren und der Luntenfiihrer 12 wird urn einen Zoll ausschlagen, wenn der Maxi
malhub der beiden Exzenter einen Zoll betragt. Der Minimalhub der Exzenter 

15* 
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ist gleich 3/8 Zollo Bei dieser ersten Umdrehung von 2 ist aber das Rad 3 um 
einen Zahn zuruckgeblieben. Bewegt sich nun Stuck 10 in derselben Richtung 
wie vorher, so wird der Ausschlag von 4 hinter demjenigen von 5 zuruckbleiben. 
Wenn die eine Exzenterstange den Luntenfiihrer vordrucken will, halt ihn die 
andere zuruck. Dadurch, daB dieser Unterschied zwischen den beiden Exzenter
huben immer ausgesprochener wird, beschreibt der Luntenfiihrer einen Weg, wie 
er in dem Diagramm (Abb. 221) wiedergegeben ist. 

8. Zahlwerke. 
Die Arbeiterinnen, welche die Spuler bedienen, werden durchweg im Akkord 

bezahlt. Da es nun sehr umstandlich ware, jeden Abzug abzuwiegen, so werden 
allgemein Zahler angewendet, welche vom vorderen Riffelzylinder aus betatigt 

/I werden. Ein hochst einfaches Zahlwerk ist in Abb. 222 

~~t ! dargestellt. 
1I1~ I Auf dem Endzapfen des vorderen Riffelzylinders I 

,/ ,,1St die emgang1ge Schnecke A befest1gt, welche das 
~/ \ Schneckenrad B treibt. Auf der Achse dieses letzteren 
\ ti1) liz ti.J sitzt die eingangige Schnecke C, die das Schnecken· 
\ Z"w,. / liz 1& rad D treibt, welches lose auf der Achse E des 

" f} it Zahlers aufgeschoben ist. An D ist eine schmale Mes-" -f JZ singscheibe HI angegossen, welche eine Hohlkehle J 1 

!( 

Lt L.1 L3 

Abb. 222. Zahlwerk. 

besitzt. Dieselbe reicht bis zu einem schmalen messing
nen ZahnradchenGl (Zahnezahl = 20), welches mit den 
Messingscheiben F1 und H2 ein Stuck bildet. Der Um
fang der Scheibe F 1 ist in 10 gleiche Teile geteilt, wobei 
die Teilstriche mit Zahlen versehen sind, und zwar von 
Obis 9. J 1 und G1 greifen gleichzeitig in ein lose auf K 

sitzendes kleines Messingradchen Ll von 8 Zahnen ein, wovon 4 nur die Zahn
breite G1 besitzen, die 4 anderen doppelt so breit sind. Sobald nun D eine volle 
Umdrehung ausgefuhrt hat, greift der auf der Scheibe HI ruhende breite Zahn 
von Ll in die Hohlkehle J 1 ein und wird von dieser mitgenommen, wodurch 
die Scheibe Fl um 1/1o.Umdrehung gedreht wird. Hat nunFI eine volle Umdre
hung ausgefuhrt, so wird die Hohlkehle J 2 das Radchen L2 drehen, wodurch F2 
l/lo-Umdrehung macht. Dasselbe Spiel vollzieht sich mit J 3 und L3 . Die Be
rechnung eines solchen Zahlers ist einfach: 

Wird Fl um l/lO-Umdrehung gedreht, so wird, wenn B = 39 Zahne und 
D = 25 Zahne besitzen, wahrend dieser Zeit der Vorderzylinder folgende Um-
gange mach en : 25 39 

ITT = 975. 

Hat die Zahlenscheibe Fl eine volle Umdrehung durchlaufen, so geben F2 
und F1 zusammen die Zahl10 und bei 10 vollen Umdrehungen von F1 werden 
die 3 Zahlenscheiben zusammen die Zahl 100 anzeigen.Tweedales & Smalley 
geben fur Zylinderdurchmesser von 31,75 mm dem Rad B = 39 und D = 20 Zahne, 
bei Zylinderdurchmesser von 28,57 den Radern B = 36 und D = 24 Zahne 
und bei Zylinderdurchmesser von 25,4 mm den Radern B = 39 und D = 25 Zahne. 
Mit diesen Raderverhaltnissen bleibt bei jeder Maschine die Anzahl gelieferter 
Meter fur 1 Zahl dieselbe. 

Ein sehr interessantes und haufig angewendetes Zahlwerk ist der 
Zahler von Caflish. Siehe Abb. 223. Wie schon aus der Zeichnung ersiehtlich, 

ist dieses Zahlwerk ein Stirnraddifferentialgetriebe. Am Ende des vorderen 
Verzugszylinders befindet sich eine Schnecke, welche ein 42 er Schneckenrad 
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antreibt. Auf der Achse des letzteren ist ein ger Radchen befestigt, welches 
einesteils das Rad von 59 Zahnen, anderenteils ein solches von 39 Zahnen an
treibt. Mit dem 5ger Rad ist ein Radvon 56 Zahnen verbunden und mit dem 
39 er Rad ein solches von 37 Zahnen. Ahnlich wie 
im ersten Fall das ger Radchen die beiden Rader 
von 59 und 39 Zahnen antreibt, greifen jetzt die 
beiden Rader von 37 und 56 Zahnen in ein kleines 
Stirnrad von 9 Zahnen und treiben dasselbe. Dieses 
letztere Radchen ist am Zifferblatt befestigtl. 

Denken wir uns das 37 er Rad herausgenommen 
und sei 9' mit 56 aus einem Stiick hergestellt, so 
wird, wenn das Zifferblatt und somit das 9' Rad
chen Zl Umdrehungen um 0 ausfiihrt, auch das 
Rad 56 mit Zl Umdrehungen nach der Richtung + 
drehen. Bringen wir jetzt das 37 er Rad wieder mit 
9' in Eingriff und drehen wir das Zifferblatt wie
derum mit Zl Touren in der + -Richtung um 0, 
so wird sich 9' auf dem 37 er Rad abrollen, wo-

37 Abb. 223. Zahler von Caflish. 
durch das 56er Rad eine Drehung von Zl 56 im 

+ -Sinne erhalten wird, also eine Zusatzdrehung. Halten wir jetzt das Ziffer
blatt fest und drehen wir das 37 er Rad im - -Sinne mit Z Umdrehungen, so 
wird 9' gedreht und dieses letztere verursacht die Drehung des 56er Rades im 

+ -Sinne. Diese Drehung ist gleich Z !~ . 
N ach diesen Betrachtungen ergibt sich als resultierende Bewegung des 

Rades 56: 37 37 
Zz = Zl + Zl 56 + Z 56 

Daraus erhalten wir die zu 

( 37) 37 
= Zl 1 + 56 + Z 56 

56 + 37 37 
= zl56- + Z 56. 

bestimmende Umlaufszahl Zl 

37 
Z2- Z i56 

Zl = 93 

56 

( 37) 56 
= Z2 - Z 56 93 

56 Z2 - 37 Z 
--93-

des Zifferblattes: 

1 Das Rad 42 mache x Umdrehungen, so wird Rad 59 (56) = x :9 im + - Si=e und 

Rad 39 (27) = x :9 im -- - Sinne ausflihIen. Da Rad 59 mit 56 und 39 mit 37 verbunden 

ist, so ergibt sich durch Division: 

9 
x 59 . 56 9 . 59 . 39 2184 

x 9 . 37 = 9 . 59 . 37 = 2183 . 
39 

Der Zahler ist urn eine Einheit groBer wie der Nenner, die Ziihlscheibe wird sich somit in der 
+-Richtung bewegen. 
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Bezeichnen wir mit l die Lieferung des vorderen Riffelzylinders wahrend einer 
Umdrehung des Zifferblattes. 

l 1 9 
Z = nd4239 

und l 1 9 
Z2 = nd4259' 

S . di W . d' Gl' h 56 . Z2 - 37 . z. hi' etzen WIr ese erte In Ie elC ung Zl = 93 em, so er a ten wIr 

l 1 9 56 l 1 9 37 l 1 (3 56 1 37) 
~=nd~Wro-nd~~ro=nd~W31-U31' 

= ~ ~ (3 . 56 . 13·31 - 1 ·37 . 59 . 31) = ~ ~ (2184 - 2183) = _l_ 1. _1_ 
Zl n d 42 59 . 31 . 93 . 31 n d 42 \ 23777 n d 42 23777 • 

Fiir die l m Lunte, welche wahrend einer Umdrehung des Zifferblattes ge
liefert wurden, hat der Vorderzylinder 23777 Touren ausgefiihrt. 

Andert man den Durchmesser des Riffelzylinders, so muG auch das Schnecken
rad geandert werden, wenn der V orderzylinder die gleiche Anzahl Meter fur 
I Umdrehung des Zifferblattes liefern soll. 1m allgemeinen verwendet man jedoch 
an den Spulern dasselbe Schneckenrad fUr Grob-, Mittel- und Feinspuler. Es 
WIlrde festgestellt: 

Fiir Grobbank: d = 0,03016 m = Ph," 
" Mittelspuler: d = 0,02857 m = 1'/." 
" Feinspuler: d = 0,02699 m = 1'/ .. " 

Gewohnlich ist Zl = I, d. h. das Zifferblatt macht eine Umdrehung fiir die 
l m geliefert~ Lunte. Die Schnecke ist eingangig und an allen 3 Maschinen be
sitzt das Schneckenrad 42 Zahne. Das Zifferblatt ist in 100 gleiche Grade ein
geteilt. Es soll nun festgestellt werden, wieviel Meter Lunte der Vorderzylinder 

fiir I Grad liefert. Es ware also Zl = Ilm und wir erhalten aus obiger Gleichung: 

l = nd· 42·23777 
100 

.. . n·0,03016·42.23777 
Fur Grobspuler 1St l = 100 = 945,73 m 

. n· 0,02857 . 42·23777 _ 
" Mlttelspuler" l = 100 =890,87 m 

. n·0,02699·42·23777 
" Femspuler "l = 100 = 846,33 m 

Somit betragt die Anzahl Umdrehungen des vorderen Riffelzylinders bei einem 
Grad des Zifferblattes: 

n~~,~;;16 = 9986,34 Umdrehungen beim Grobspuler 

895,87 = 9986,34 " Mittelspuler 
n·0,02857 

846,33 
n.0,02699 = 9986,34 Feinspuler 

9. Die Nummerbestimmung an den Spulern. 
Die Nummer des Vorgarnes wird nur dann bestimmt, wenn die Maschine 

mit anderen Wechselradern versehen worden ist, urn eine grobere oder feinere 
Nummer zu erzeugen. In der Spinnerei wird die Nummer nur an den Strecken 
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und an den Spinnmasehinen ermittelt und notigenfalls geandert. Wiirde man 
bei irgendeinem N ummeruntersehied an den Spulern die Verzugsweehselrader 
andern, so wiirden die auf der gleiehen Spinnmasehine aufgesteekten Feinspulen 
mehr oder weniger groBe Nummeruntersehiede aufweisen. Demzufolge ware das 
Spinnen gleiehmaBiger Garne ein Ding der Unmogliehkeit. Man wird also logi
seherweise nur bei Anderung der V orgarnnummer die austretenden N ummern 
an den Spulern kontrollieren. Dazu nimmt man: 

fiir Grobspuler. . 25.m oder auch 21 Yards = 22,965 ill auf der Yardrolle 
" Mittelspuler . 50 m 42 = 45,930 m " 
" Feinspuler . . 100 m 84 = 91,860 m " 

Zur Nummerbestimmung der Lunten sollen je 2 Spulen zusammen ab
gewiekelt werden, um eine mogliehst genaue Nummer zu erhalten. ZweekmaBig 
nimmt man dazu eine Spule aus der vorderen Spindelreihe und erne solehe der 
hinteren, denn die Nummern dieser beiden Spulen sind, wenn aueh unbetracht
lieh, verschieden voneinander. Auf einer Spule der vorderen Spindelreihe ist 
eine groBere Luntenlange aufgewiekelt wie auf der hinteren. Weil nun die Ent
fernung von V orderzylinder und Fliigelkopf bei der vorderen Reihe groBer ist 
wie bei der hinteren Reihe, so verteilt sieh der Draht auf eine groBere Lange 
in der vorderen Spulenreihe. Infolgedessen hat die Lunte der hinteren Reihe 
etwas mehr Draht als diejenige der vorderen Reihe, verkiirzt sieh also auch 
mehr. Dureh Abwiekeln von 2 Grobspulen aus der vorderen und hinteren Spindel
reihe hat sieh ergeben, daB auf der Spule der vorderen Reihe, je naeh der Nummer, 
etwa 8 bis 10 m Lunte mehr vorhanden war wie auf derjenigen der hinteren. 

Zur Erzielung einer genauen Garnnummer tragt das Aufsteeken viel bei. 
Bei der Streeke wurden an der 2. und 3. Passage bei einer 8faehen Dublierung 
4 volle und 4 halbvolle Kannen auf eine Ablieferung genommen. AuBerdem 
wurden die Kannen mit Spiralfedern ausgeriistet, damit das Eigengewieht des 
Bandes die Nummer des heraustretenden Bandes nieht ungiinstig beeinfluBt. 
Beim Mittel- und Fein- bzw. Extrafeinspuler wird schon der besseren Arbeits
verteilung wegen halb und halb aufgesteekt, d. h. eine volle und eine halbvolle 
Spule werden zusammen dubliert. Sind geniigend gezeichnete Holzleeren in der 
Vorspinnerei vorhanden, so ist es vorteilhaft, die Spulen der vorderen Spindel
reihe mit denjenigen der hinteren Reihe zu dublieren. Diese letztere Arbeits
methode ist etwas umstandlieh und Vi>ird in der Praxis wohl selten ausgefiihrt. 
Immerhin ist hiermit ein Mittel gegeben, um die GleiehmaBigkeit der Vorge
spinstnummer zu verbessern. 

Tabelle 26. Mittlere Werte fiir Spindelteilung, Wagenhub, 
Durchmesser der vollen Spulen und Durchmesser-Netto

gewicht de'r Spulen. 

Spindel- Wagen- Spulen- Spulen-
Maschine teilung hub durchmesser gewicht 

in mm in mm in mm in g 

Grobspuler. 260 250 150 720 
Mittelspuler 170 250 125 650 
Feinspuler . 130 175 95 285 
Extrafeinspuler . 110 175 75 230 

to. Die Lieferung del' Spuler. 
Sie hangt von der austretenden Nummer, der Gesehwindigkeit der Spin

deln und dem Nettogewieht der Spulen abo AuBerdem sind noch verschiedene 
Zeitverluste in Betracht zu ziehen, wie das Abnehmen des Abzuges mit der 
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dazugehorigen Flaumentfernung von den Flugeln, das Wiederandrehen von 
abgerissenen Lunten, Mangel an Arbeiterinnen zum Helfen beim Abnehmen, 
Putzen usw. Ferner hangt die Lieferung viel von der Geschicklichkeit der be
dienenden Arbeiterin ab, so daB ein Verlustkoeffizient in wenigen Fallen richtig 
sein wird. 1m allgemeinen treibt der vordere Verzugszylinder mittels einer 
Schnecke einen Zahler, die Kontrolluhren, auf welche weiter oben bereits hin
gewiesen wurde. Die praktische Lieferung wird man am einfachsten dadurch 
erhalten, daB man 5 oder 10 Holzleeren abwiegt, sie zur Aufwindung von Spulen 
wahrend eines Abzuges benutzt und daraufhin das Nettogewicht einer Spule 
bestimmt. Selbstredend muB wahrend dieses Abzuges die genaue Zeitdauer 
aufgenommen werden, und zwar vom Anfang des einen Abzuges bis zum Be
ginu des folgenden. Durch Berechnung der Kontrolluhr und durch Zahlen der 
V orderzylindertouren kanu festgestellt werden, urn wieviel Striche das Zeiger
blatt des Zahlers wahrend eines Abzuges sich fortbewegt hat. Es ist nun ein 
leichtes, die am Ende des Zahltages vom Zahlwerk angezeigten Striche in Kilo
gramm gelieferte Baumwolle umzurechnen. Soli die Lieferung der Spuler theore
tisch berechnet werden, z. B. fur Uberschlagsrechnungen, so verfahrt man 
folgendermaBen: Es ist 

Draht = Spi~deltouren 
LIeferung , 

t = 8, 

l ' 

l=~ t . 

Die zu einer Spule von p Gramm Nettogewicht aufgewickelte Luntenlange 
betragt, wenu wir das Gewicht in Gramm und die Lange in Metern ausdrucken 
wollen, gleich 

l' = 1,69·p·Ne fUr englische Numerierung 
und 

l" = 2· p. N f fUr franzosische Numerierung. 

Ableitung der LieferungsformeI. Bezeichnen wir mit 

Es ist 

P die Lieferung einer Spindel in 10 Arbeitsstunden in Gramm, 
S die Spindelumgange, 

den Draht fUr 1 Zoll englisch, 
p das Gewicht einer Spule in Gramm, 
Ne die englische Nummer, 
x den Zeitverlust in Minuten. 

L · f _ Spindeldrehungen 
Ie erung - Draht 

SoU die Lieferung in Metern ausgedruckt werden, so muB diese Langeneinheit 
auch fUr den Draht gelten. Demnach ist 

(denn 39,37 Zoll = 1 m). Ist L' die Lange der Lunte (in Metern ausgedruckt), 
welche zu einer Spule aufgewickelt ist, und wiegt diese Spule p Gramm, so ist 

L' _ p.Ne 
m - 0,59 
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(derui die englische Nummer ist N. = 0,59 ~ , wobei L in Metern und P in 
Gramm ausgedriickt wird). 

List die Lange der Lunte in Metern, welche wahrend I Minute geliefert wurde. 
L' ist die Lange der Lunte in Metern, welche wahrend eines Abzuges geliefert 

wurde. 
Indem wir beide durcheinander dividieren, erhalten wir die Zeit z, welche 

notig ist, um die auf die Spule aufgewickelten p Gramm herzustellen. 

L' 39,37.t.p.N. 
L = z = 0,59. S . 

Beim Spuler kann man zwei Arten von Verlusten annehmen: Die erste 
besteht in Verlusten wahrend des Ganges der Maschine, welche durch die Ge
schicklichkeit der Arbeiterin sowie durch aufmerksame Wartung des Meisters 
verringert werden konnen, z. B. das ZerreiBen von Lunten, Reinigen der Ma
schine, Einzellaufen von aufgesteckten zu dublierenden Spulen usw. Um diesen 
Verlusten Rechnung zu tragen, welche mehr oder weniger oft vorkommen, 
multiplizieren wir die oben erhaltene Zeit z mit einem Koeffizienten k, welcher 
groBer wie I sein solI und der je nach der zu verarbeitenden Baumwolle den 
Wert andert. Nach NieB sollen diese Koeffizienten k zwischen 1,05 und 1,43 
schwanken. 

Die zweite Art von Verlusten ist unvermeidlich; es handelt sich hier um die 
Zeit, welche notig ist, um die verschiedenen Arbeiten auszufiihren, die das Ab
nehmen eines Abzuges erfordert. Bezeichnen wir sie mit x. In x sind aIle 
unvermeidlichen Verluste einbegriffen, so z. B. auch das Reparieren eines zer
rissenen Kegelriemens und dergl. Die Gesamtzeit, um einen Abzug herzu
stellen, ist demnach 

T=z·k+x. 

O. Johannsen gibt fUr k die in Tabelle 27 wiedergegebenen Koeffizienten an: 

Tabelle 27. 

Kurze Mittlere Lange Lange 
Maschinen Baumwolle Baumwolle ungekammte gekammte 

Baumwolle Baumwolle 

Grobspuler 1,20 1,15 1,10 1,05 
Mittelspuler . 1,20 1,15 1,10 1,05 
Feinspuler 1,30 1,20 1,15 1,10 
Extrafeinspuler 1,35 1,30 1,20 1,15 

Die Bestimmung dieser Koeffizienten ist etwas langwierig, aber nicht schwierig. 
Man bestimmt z. B. die praktische Lieferung aller Grobbanke, wie dies am 
Anfang dieses Kapitels besprochen wurde. Durch of teres Beobachten erhalt 
man einen guten Durchschnittswert fUr x. Man berechnet dann die theoretische 
Lieferung nach der unten stehenden Lieferungsformel, indem man k = 1 setzt. 
Die theoretische Lieferung wird groBer ausfallen als die praktische. Erstere 
muB demnach durch einen Koeffizienten k > I dividiert werden, damit das 
Resultat gleich der praktischen Lieferung wird. Dasselbe Verfahren wird dann 
bei den Mittel-, Fein- und Extrafeinspulern angewendet. 

Nach praktischen Beobachtungen beim Abnehmen eines Abzuges kann an
genommen werden, daB durchschnittlich eine Arbeiterin in I Minute 
12 Spulen abnimmt am Grobspuler, die Holzleeren auf die Spindeln setzt und die Lunte 

umwickelt, 
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13 Spulen abnimmt am Mittelspuler, die Holzleeren auf die Spindeln setzt und die Lunte 
umwickelt, 

14 Spulen abnimmt am Feinspuler, die Holzleeren auf die Spindeln setzt und die Lunte 
. umwickelt, 
15 Spulen abnimmt am Extrafeinspuler, die Holzleeren auf die Spindeln setzt und die Lunte 

umwickelt. 

N ehmen wir ferner 2 Minuten Stillstand an, urn den Kegelriemen auf die 
Anfangsstellung zu bringen, den an den Flugeln anhaftenden Flaum abzu
streifen und um den normalen Gang der Maschine zu bewerkstelligen. Ist die 
Anzahl Spindeln des Spulers = 8 und sind A Arbeiterinnen mit dem Abnehmen 
beschiiftigt, so ist z. B. fiir den Mittelspuler 

x = (13 ~ A + 2) Minuten. 

Setzen wir die Gleichung: T = z· k + x den Wert von zein, so ergibt dies 

T = 39,37· t· p. N • . k + 
0,59.8 x. 

Dies ist die Gesamtzeit, welche zur Herstellung eines Abzuges notig ist, d. h. von 
Beginn des Abzuges bis zu Anfang des folgenden Abzuges. 

Nehmen wir 10 Arbeitsstunden an = 10·60, so wirdder Spuler wahrend 
dieser 10 Stunden 

10· 60 10·60 
-p- - 39,37.t.p.N •. k 

0,59.8 + x 
Abzuge machen. 

Wiegt eine Spule p Gramm netto, so ist die Leistungsfahigkeit einer Spindel 
in 10 Arbeitsstunden: 

p= 10·60.p 10·60.p·0,69.S 
89,87· t· p. N e • k oder auch 89,87. t: p. N e • k + 0,69. S·x . 

0,69. S + x 

Trotz der zur Zeit gebrauchlichen achtstundigen Arbeitszeit ist es doch 
einfacher, die Lieferung einer Spindel fiir 10 St~den zu berechnen, da man 
dann sofort die Lieferung fur 1 Stunde und Spindel hat. 

Das x kann aber auch nur annahernd bestimmt werden, denn es treten viele 
unvorhergesehene FaIle ein, welche diesen Faktor ungiinstig beeinflussen. Sollen 
z. B. beim Abnehmen 2 Arbeiterinnen von gegenuberstehenden Spulern einander 
helfen, oder sind bei einem Spuler 2 Hilfsarbeiterinnen zum Abnehmen vor
gesehen, so kann es vorkommen, daB eine oder die andere fehlt, oder daB 
die Arbeiterin des einen Spulers wahrend dieser Zeit mit Aufstecken beschiiftigt 
ist, oder auch, daB sie zu gleicher Zeit den Abzug zu bewerkstelligen hat wie die 
Nachbarin. So gibt es vielerlei FaIle, welche die eine Arbeiterin verhindern, der 
anderen zu helfen, so daB x nicht immer richtig sein kann. 

Eine erhebliche Vereinfachung bietet die Lieferungsformel, wenn man sie 
nach franzosischer Numerierung ableitet. Der Aufbau der Formel geschieht 
ahnlich wie vorher. 

Bezeichnen wir mit 
S die Spindeltouren pro Minute, 
t den Draht pro Dezimeter, 
p das Nettospulengewicht in Gramm, 
Nt die franzosische Nummer, 
x den Zeitverlust durch Abnehmen des Abzuges, durch Andrehen der 

abgerissenen Lunten usw., 
(in diesem x sind aIle Zeitverluste einbegriffen) 
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so ist GO.10·p 
l' = 10.t 1000 • 

-.·Nt--·p+:z: 
S 000 

Bevor wir uns mit der Berechnung der Spuler beschaftigen, soil an dieser 
Stelle eine Zusammenstellung der gebrauchlichen Formeln erfolgen. 

I. Verzugswechselrad III. Wagenwechsel 

N REI Rw VN1 

N 1" = RE RVlI = fN 
II. Drahtwechsel 

Rp ~ 
Rp, = yN 

IV. Sperrad 

11. Berechnung der Spnler. 
a) Berechnung des Grobspulers (siehe Schema Abb.224). 

Bauart: Elsassische Maschinenbau-Gesellschaft, Miilhausen i. Els. Betreffs 
der vorkommenden Luntennummern verwenden wir bei den untenstehenden Be
rechnungen den frillier aufgestellten Spinnplan. Diesem zufolge kommen beim 
Grobspuler 2 austretende Nummern in Betracht: Nr.O,55. und Nr.0,70 •. Das 
Assortiment besteht aus 3 Grobspulern zu je 80 Spindeln. 

1tf 

Abb.224. Antriebsschema des Grobspulers der E.M.G.M. 

Praktische Umdrehungszahl der Hauptwelle = 300. 
. 3948 

Spmdeltouren = 300 39 24 = 600. 

Austretende Nummer 0,55e. 

Draht fiir I Zoll = oc iN = 1,13 -yO, 55 = 1,13·0,741 = 0,837. 

Draht fiir 1. dm = 1,1~,~~~41 = 3,30. 
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Um diesen Draht zu erhalten, muB die Umfangsgeschwindigkeit des Vorder

zylinders = :~~ = 181,8 dm/min betragen. Demnach ist die Umdrehungszahl 

des Vorderzylinders: 
181,1 = 199 6 

:n;·0,30 "",. 

Der Drahtwechsel kann nun bestimmt werden. Es ist: 

125 30 
RT = 192,650 300 = 48,1 = '" 48 Ziihne. 

Gesamtverzug = ~:~~ = 3,666. 
30·26·60· 105 

Verzugswechsel RE = 80 9 V 40 . . erzug· 
170,7 Konstante 

Verzug Verzug , 

RE = !~~~~ = 46,5 = r-..J 46 Ziihne. 

Da sich die Lunte beim Drahtgeben etwas verkfuzt und demnach die aus
tretende ungedrehte Lunte etwas dunner sein muB, als die theoretische Be
rechnung angibt, so wird man einen etwas groBeren Verzug wahlen, wir 
verwenden deshalb ein Rad mit 46 Zahnen. Mit diesem Verzugswechsel von 
46 Zahnen gestalten sich die Geschwindigkeitsverhaltnisse folgendermaBen: 

U mdrehungszahl der Messingwalze 

Umfangsgeschwindigkeit " 

Umdrehungszahl des 3. Riffelzylinders 

Umfangsgeschwindigkeit " 3. 

Umdrehungszahl 2. 

Umfangsgeschwindigkeit " 2. 

_ 48 50 40 46 9 _ <) 

- 300 30 125 105 6026 - 19,4 ... 

= :n;' 0,080· 19,42 = 4,88 m/min 
48 50 40 46 

= 300 30 125 105 60 = 56,1 

= :n;·0,030·56,1 = 5,29 m/min 
48 50 40 4624 

= 300 30 125 1056018 = 74,8 

= :n;·0,025·74,8 = 5,875 m/min 

Umdrehungszahl " vorderen Riffelzylinders = 300 !~ 15205 = 192 

Umfangsgeschwindigkeit " = :n;'0,030'192 = 18,11 m/min 

Einzelverziige und Gesamtverzug. 

Verzug zwischen der Messingwalze und dem 3. Riffelzylinder = 5,29 = 1083 
4,88 ' 

dem 3. Riffelzylinder und dem 2. Riffelzylinder = 5~~;: = I,ll 

2. 1. = !~~~! = 3,08 

Gesamtverzug = 1,083 ·I,ll· 3,08 = 3,705 
oder 

302660105 
80 "9 46 40 = 3,705. 

Antrieb der Spule. Bei der EIsassischen Maschinenbau- Gesellschaft, Miilhausen 
i. EIs., haben die Spuler Spulenwicklung und sind mit dem Differentialgetriebe 
von Curtis & Rhodes ausgerustet. 
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1 
'ltd~ = 8", - I, 

'1 
8",=1+ -d . 

'It ~ 
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Da d", von Anfang bis zu Ende der Spule zunimmt, so muG daher ~d von 
'It ~ 

Schicht zu Schicht abnehmen. Damit nun die letzte Gleichung denselben Wert 
behiilt, werden die Spulendrehungen von Schicht zu Schicht abnehmen. Infolge
dessen haben die Spulen zu Anfang des Abzuges die groGte Geschwindigkeii, 
bei der voUen Spule dagegen die kleinste. Bezeichnen wir mit ni die verander
lichen Umdrehungen des Rades b (siehe Abb. 204), welches seine Drehung vom 
unteren Kegel erhalt, ferner mit n2 die Umdrehungszahl des Rades a, das die 
Bewegung auf die Spulen iibertragt, so ist nach Seite 206 

Durch Einsetzen der entsprechenden Rader haben wir dann fiir den Grobspuler 

n2 = 0,8254n + 0,1746nl' 

Besitzt der Differentialwechsel 33 Zahne, so ist 

RpA 4033 A • ) 
n1 = n 30 B' 0,99 40 85 = 0,01281 . n· RT Jj (siehe auch Abb. 191 . 

Man multipliziert mit 0,99, urn dem Gleiten des Kegelriemens Rechnung zu 
tragen. Durch Einsetzen erhalten wir: 

A 
n2 = 0,8254·n + 0,1746 ·0,01281· n .RTJj , 

n2 = n (0,8254 + 0,00224 RT i) . 
Nach Abb. 224 drehen die Spulen mit einer Umdrehungszahl von 

6348 
8", = n2 52 24 = 2,423 . n2 • 

Somit ist 
8", = 2,423·11, (0,8254 + 0,00224· RT i) , 
8", = n (2 + 0,0054275 RT i) . 

Nach Obenstehendem ist aber auch 

I II 
8x = '-d' :n; ~. 

Nach Abb.224 ist: 

und 

Demnach 

3948 
!=n--=2n 3924 

Rp 50 
l = n--·:n;·30 = 04·:n;·n·RT 30 150 ' . 

0,4·:n; ·n· Rp 
8", = 2n + d ' :n; x 

8",=n(2+0,4~:). 

(1) 

(2) 
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Durch Gleichsetzen der beiden Gleichungen (1) und (2) ergibt sich 

n (2 + 0,4 !:) = n(2 + 0,0054275 ·RT ~), 

0,4 :. = 0,0054275 -~ , 

A 0,4 1 
B 0,0054275 d x ' 

A 73,7 
B-a;-' 

Die Zahl 73,7 ist konstant fiir dies en Grobspuler = k 
A k 

a B dx ' 

~ konkuy ! 
rL 

~ 
-=- Damit der Kegelriemen in allen 

Stellungen die gleiche Spannung 
hat, muB A + B = G = konstant 

...- I I 8eweguqgsrichtung tier Kegelrtemens 
I I 
I I 
I I 

sem . 
A+B=G. 

Nun ist 

I I 
I I 

- I I 
c 

«:; 

1 ~ -= KOnYer ~-

- d ~.> 

Abb. 225. Schematische Darstellung 
der Spulerkegel. 

Auf dieselbe Weise finden wir 

k·C 
A = d x + k' 

Betragt z. B. der Durchmesser der Holzleere do = 42 mm und derjenige der 
vollen Spule d = 150 mm, so hatten wir zu Anfang des Abzuges 

-=!~ = 73,7 = 1 757 
Bl 42 ' 

und zu Ende des Abzuges 
Ax = _73,7 = 04925 
Bx 150 I . 

Die Spuler der Elsassischen Maschinenbau-Gesellschaft sind derart konstruiert, 
daB die Enddurchmesser de~ Kegel einander gleich sind (siehe Abb. 225). Es ist 

Ao = B", und Bo = A", . 

S . d . 150 3 7 etzen WIr d~ = m, so 1st m = 42 = ,5 . 

Wir haben dann fiir den oberen Kegeldurchmesser am Anfang des Abzuges, 
d. h. fiir den Spulendurchmesser do 

und fiir d 

k·C 
Ao = do + k 

d·C 
B", = d + k . 
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Da d = do . mist, so ergibt sich 

do·m·O 
Bx = do.m+k' 

Es ist aber Ao = Bx, also 
k·O do' m· 0 

do + k do . m + k' 

k· C (do' m + k) = do' m· C (do + k) , 

k·do·m + k2 = d~'m + do·m·k, 

k = do 1m. 
Fur den kleinen Kegeldurchmesser Ax haben wir 

und 
do'O 

Bo = do + k' 

Da Ax = Bo ist, so ergibt sich 

k· 0 do' 0 
do . m + k do + k ' 

k(do + k) = do{do·m + k), 

k2 + kdo = d~'m + k·do, 

k = do 1;;;: . 
Am Anfang des Abzuges haben wir 

AD k do ·lm 
Bo do=~ 
AD ,1-
Bo = y m. 

Am Ende des Abzuges haben wir 

A. k k do' tm 1 
Bx = d --:- do' m = do' m = fm: ' 

~o = 13,57 = 1,888, 
o 

Ao = 1,888·Bo · 
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Bei der Elsassischen Maschinenbau-Gesellschaft betragt die Summe der beiden 
Kegeldurchmesser = 236 mm. 

Folglich 

Ao + Bo = 236 mm, 

Ao = 236 - Bo. 

1,888·Bo = 236 - Bo, 

1,888· Bo + Bo = 236 

2,888· Bo = 236. 



240 Die Spuler. 

Wir erhalten somit folgende Kegeldurchmesser 

236 
Bo = 2,888 = 81,5 mm, 

Ao = 236 - 81,5 = 154,5 mm. 

In Wirklichkeit aber arbeitet der Kegelriemen nicht in der Senkrechten, in 
welcher die beiden Durchmesser Ao und Bo liegen, denn der Kegelriemen 
kann infolge der konischen Auflageflache nicht iiberall gleichmaBig aufliegen. 
Auf dem oberen Kegel wird der Riemen auf der rechten Kante und auf dem 
unteren Kegel auf der linken Kante arbeiten, so daB der Riemen in der Linie 
abc d zieht (siehe Abb. 225). Da aber Bl groBer wie Bo ist, so wiirden die Spulen 
nicht die vorgesehene Geschwindigkeit erhalten und der Faden wiirde durch
hangen. Damit nun die Aufwindung dennoch richtig ist, riickt man den Riemen 
etwas nach rechts, wodurch der Fehler korrigiert wird. Statt daB beim 
Grobspuler ein oberer Kegeldurchmesser von 154,5 mm mit einem unteren von 
81,5 mm arbeitet, wird in Wirklichkeit ein Durchmesser von 158 mm mit dem
jenigen von 81,5 mm arbeiten. (Der Durchmesser von 158 mm wurde praktisch 
ermittelt. ) 

Es konnen nun aIle Kegeldurchmesser berechnet werden, indem man jedesmal 
die Spulendicke urn eine Schicht vergroBert. Am Ende des Abzuges ist dann 

Ax = 81,5 mm und Bx= 158 mm. 

Mit dies en Ergebnissen konnen wit jetzt die Spulengeschwindigkeit am Anfang 
und am Ende des Abzuges berechnen. 

n 2 = 0,8252 n + 0,1748 n1 . 

Am Anfang des Abzuges ist 

48158 4033 
n1 = 300 30 81,5. 0,99 40 85 = 249,5. 

Am Ende des Abzuges ist 
4881,5 4033 

nl = 300 30 158 ·0,99 40 85 = 66,4 . 

Am Anfang des Abzuges ist dann 

n 2 = 0,8252·300 + 0,1748·249,5 = 291,6, 

und am Ende des Abzuges 

n 2 = 0,8252·300 + 0,1748·66,4 = 259,6. 

Daraus ergibt sich 
6348 

Umdrehungszahl der Spulen am Anfang des Abzl1ges = 291,6 52 24 = 707 , 

" Ende _ ~48 _ " - 295,6 52 24 - 6~9 . 

Berechnung des Wagenwechsels. Die Umfangsgeschwindigkeit des vorderen 
Riffelzylinders in der Zeiteinheit ist gleich· 

RT 50 
l = n 30125· n· 30 = 0,4· n . n· RT . 
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Ist no die Anzahl Spiralen, welche mit dieser Lieferung l auf den Spulendurch
messer do aufgewickelt werden konnen, so ist 

l 0,4. n· Rao 
no = - = -~----'-:n;do do 

Ist'YJ die Entfernung von Mitte Spirale zu Mitte Spirale, so ist der Weg, welchen 
der Wagen in der Zeiteinheit zuriicklegt 

0,4·n·R'l' 
ho = no''YJ = -a;-''YJ. (A) 

Nach dem Antriebsmechanismus (Abb. 224) ist die Umdrehungszahl der Wagen
welle in der Zeiteinheit am Anfang des Abzuges gleich 

48 A 4013 10 Rw 35 
n 30' B ·0,99 40 50 100 35 90 . 

Das Rad auf der Wagenwelle besitzt 15 Zahne und die Teilung der Wagenzahn
stange betragt 10 mm, demnach ist der Wagenweg in der Zeiteinheit 

48 A 40 13 10 R .. 35 
ho = n 30 B ·0,99 40 50 1003590 ·15·10 mm. (B) 

Durch Gleichsetzen von (A) und (B) ergibt sich 

0,4· n . 48. = 48 A • ° 99 40 13 ~ Rw 35 = 15. 10 
do 'YJ n 30 B ' 40501003590 . 

Nach Seite 239 ist 
A 
B = 1,888. 

Ferner ist 
do = 42 mm 

und fiir N = 0,55 ist 

Somit 

'YJ = 3,~6 (siehe Tabelle 25). 
l'N 

0,43,36 1,888·0,99· 13 . 10 . R,. . 15· 10 
42 VN = 30·50· 100 . 90 

R - 0,4.3,36·30.50·90 ~ _11,87 _11,87 -16 Z··h - - ---- a ne 
w 42.1,888.0,99.13 ·15 YN YO,55 0,741 • 

Berechnung des Schaltrades R B • Fiir die austretende Luntennummer 0,55 

ist nach Tabelle 25 die Luntendicke ~ = 0,-:>. Betragt der volle Spulendurch
l'N 

messer 150 mm und der Durchmesser der Holzleere 42 mm, so ist die Schichten
zahl nach Seite 226 

= (d - do) }'Q,55 = (150 - 42).0,741 = 88 
8 2.0,45 0,9 . 

Andererseits betragt die Schichtenzahl 

L 
8 = ---::----

1 a (siehe Abb. 219 sowie Seite 227) 
2RB b· r . p 

2·L·b·RB 
8=----. 

a· r· p 
Herzog, Techno!ogie IV/2A, b: Briicher. 16 

(A) 

(B) 
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Urn den Weg zu bestimmen, den der Kegelriemen zuriicklegt, verfahrt man 
folgendermaBen: 

Lange des Kegels = 1020 mm 
Minus einer Riemenbreite 50" 

970mm 
5 mm Spiel auf jeder Seite = lO " 

Ferner haben 

L = 960 mm = Kegellange, welche zur Bildung der Spule notig ist. 

a = 22 Zahne 

b = 20 

r = 45 Zahne 
p = 8 mm Teilung. 

Durch Kombination von (A) und (B) erhaIten wir 

2·960·20· RR 
22 . 45 . 8 = 88 , 

88·22·45·8 
RR = 2.960.20 = 18,15 = 18 Ziihne. 

Bestimmung der Wechselriider flir die austretende Nummer 0,70. Durch An
wendung der auf Seite 235 zusammengestellten Formeln erhaIten wir: 

I. Verzugswechselrad: 

2. Drahtwechsel: 

N 0,55 REI 
RE ' 0,70 46' 

REI = 36,1 = ,...." 36 Ziihne. 

RT _ INl 
RTI - IN ' 

48 
RTI 

E),70 0,837 
10,55 0,741 ' 

RTI = 42,5 = 42 oder 43 Ziihne. 

3. Wagenwechsel: 

Rw I Nl 16 10,70 0,837 
RWI IN' RWI 10,55 0,741' 

RWI = 14,16 = 14 Ziihne. 

Genau genommen sollte zur Berechnung dieses Wagenwechsels statt 17 = 3,~6 
11V 

fiir die Nummer 0,70 der Wert 1] = 3,~7 bei der Berechnung des Wagenwechsels 
IN 

angewendet werden. Aber fUr die Praxis ist obige Formel geniigend, falls die 
Nummerunterschiede nicht zu groB sind. 

4. Sperrad: 

}N 
l' N l ' 

18 
RRI 

to,55 0,741 
10,70 0,837 ' 

RRI = 20,3 = "'-' 20 Ziihne. 

Lieferung der GrobspuJer. 1. Austretende Nummer = 0,55. Als Spulen
gewicht wurde 700 g festgestellt. Wir wenden die Lieferungsformel fiir eng-
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lische N ummer an: 
10 . 60 . P . 0,59 . S 10 . 60 • 700 . 0,59 . 600 

p= N ' 39,37 . t· p. • . k + 0,59· S • x 39,37·0,837·700·0,55. 1,085 + 0,59· 600·4 

P = 1~~~:~:0 = 9780 g = 9,78 kg fUr 1 Spindel in 10 Arbeitsstunden. 

Lieferung des Grobspulers von 80 Spindeln in 10 Arbeitsstunden = 9,78·80 
= 783 kg. 

Die Werte von k und x wurden vom Verfasser praktisch ermittelt. 
2. Austretende Nummer = 0,70. Mit dem 43er Drahtwechsel erhiilt die 

Lunte eine Drehung von 0,945 fUr 1 Zollo Das Spulengewicht bleibt dasselbe. 
p = 10·60· P • 0,59 . S = 10 . 60 • 700 . 0,59 . 600 

39,37· t· p. N •. k + 0,59· S· x 39,37·0,945·700·0,70·1,085 + 0,59·600·4 
148800000 

19780 + 1417 ' 
P = 7030 g = 7,03 kg fur 1 Spindel in 10 Arbeitsstunden. 

Lieferung des Grobspulers von 80 Spindeln in 10 Arbeitsstunden = 7,03'80 
= 563 kg. 

In beiden Fallen 1. und 2. stehen zum Abnehmen des Abzuges 3 Arbeiterinnen 
zur Verfugung. 

b) Berechnung des Mittelspulers. 
Siehe Schema der Elsassischen Maschinenbau-Gesellschaft, Miilhausen i. Eis. 

(Abb. 226). 1$ 

69 

J!I 

5~ 

Abb.226. Antriebsschema des Mittelspulers der E.M.G.M. 

Hier haben wir nach dem Spinnplan 3 Assortimente: 
1. Austretende Nummer = 1,25, eintretende Nummer = 0,55 
2. " = 1,35,.. = 0,55 
3." ,,= 1,85, = 0,70 
Praktische Umdrehungszahl der Hauptwelle = 375 

. 3948 
Umdrehungszahl der Spmdeln = 375 3924 = 750. 

16* 
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Austretende Nummer = 1,25. 

Draht fiir 1 Zoll engl. = 1.21'1,25 = 1,2'1,118 = 1,341 

D h f·· 1 d 1,341 ~ 27 ra t ur m = 0,254 = 0, 

Umfangsgeschwindigkeit des Vordcrzylinders = ;,~~ = 142.4 dm/min 

Umdrehungen des vorderen Riffelzylinders = n:g,~o = 151 

Drahtwechsel = 151 1:~ ::5 = 35,25 = ~ 35 Ziihne 

G 1,25.2 4 ~4~ 
esamtverzug = 0,55 =: ,0 0 

h 1 R 30 60 105 157,5 157,5 346 34 Z"h 
Verzugswec se E = 30 V-- -40 = -V-- = 4 54-5 = , 5 = ~ a ne erzug erzug, 

Umdrehungszahl des 3. Riffelzylinders = 375!~ 152051~05 :~ = 32,40 

Umfangsgeschwindigkeit ,. 3. 

Umdrehungszahl 2. 

Umfangsgeschwindigkeit .. 2. 

Umdrehungszahl " 1. 

Umfangsgeschwindigkeit " 1. 

Verziige. 

= n·0,030·32,40 = 3,000 m/min 
24 = 32,40 18 = 43,20 

= n·0,025·43.2 = 3,393 m/min 

3~535 50 I~O 
= I 35125 = 0 

= n'0,030'150 = 14,10 m/min 

Verzug zwischen dem 3. und 2. Verzugszylinder = !:~:: = 1,111 

oder 

2. " 1. 
_ 14.15 _ 41~ 
- 3,392 - , I 

Gesamtverzug = 1,111· 4,17 = 4,63 

3060105 
303440= 4,63. 

Antrieb der Spule. Es ist 

S", = f + n~,· 
Nach dem Antriebsschema habell wir 

f - 3948 _ ') - n 3924 - ~n, 

R'l' 50 
l = n--·n·30 = 0343·n·n·RT 35 125 ' . 

Somit 

S., = n (2 + 0,343 ::) . 

Nach dem Antriebsschema ist aber auch 

(A) 
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FUr das Differentialgetriebe Curtis & Rhodes besteht die Gleichung: 

n2 =x·n+y·n1 , 

272515 
Y = 382590 = 0,1l84, 

x = 1 - Y = 0,8816, 

n2 = 0,8816· n + 0,1l84 n1 • 

Aus dem Getriebe ersehen wir 
Rp A 4054 A 

n1 = n35B·0,994085 = 0,0l798·n·RT B' 

Durch Einsetzen ergibt sich 
A 

n2 = 0,8816· n + 0, 1184 . 0,01798 . n· RTB ' 

n2 = n (0,8816 + 0,002128· RT ~ ) . 
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Setzen wir diesen Wert von n2 in die Gleichung 8" = 2,27 'n2 , so erhalten wir 

8" = 2,27 n (0,8816 + 0,002128· RT ~ ) , 

8" = n (2 + 0,004825· RT ~ ) . (B) 

Aus (A) und (B) folgt: 

n (2 + 0,343 !:) = n (2 + 0,004825· R T • ~ ) , 

0,343 .;% = 0,004825 ~ , 
A 0,343 1 71,1 k 
B = 0,004825d; - r = d;' 

Der Durchmesser der Holzleere do = 42 mm. 
Der Durch.messer der vollen Spule d = 120 mm. 
Die Kegel besitzen die gleichen MaBe wie diejenigen der Grobspuler 

Ao = Bx und Bo = Ax (s. Abb. 225). 

S t . f" d . t 120 285-e zen Wlr ur d~ = m, so IS m = 42 = , OJ • 

Wie beim Grobspuler wird fur den oberen Kegeldurchmesser am Anfang 
des Abzuges 

kO 
Ao = do + k 

und fiir das Ende des Abzuges 

N ach Seite 239 ist 

Ebenso 

dO 
Bx = d+k' 

k=doYm. 

A -
B O = ym, 

o 

Ao = Y2,855·Bo = 1,69·Bo• 

(0 = A + B) 
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Die Summe der beiden zusammengehorigen Kegeldurchmesser betragt 236 mm, 
wie beim Grobspuler. 

AD + Bo = 236, 

AD = 236 - Bo, 
1,69·Bo = 236 - Bo, 

2,69 ·Bo = 236, 
236 

Bo = 2 69 = 87,7 mm = ": 88 mm, , 
AD = 236 - 88 = 148 mm. 

Wie wir schon beim Grobspuler gesehen haben, arbeitet der Kegelriemen nicht 
in der senkrechten Linie von AD und Bo' sondern AD arbeitet mit dem Durch
messer B 1 • Um nun eine schlechte Aufwindung zu verhuten, laBt man den 
unteren Kegeldurchmesser von 88 mm mit einem groBeren oberen Kegeldurch
messer arbeiten. Letzterer wurde an der Maschine zu 153 mm ermittelt. 

Am Ende des Abzuges ist dann 

A", = 88 mm und B", = 153 mm. 

Um die Spulengeschwindigkeit zu berechnen, verwenden wir wiederum die 
Gleichung fur das Differentialgetriebe. Fur den Mittelspuler ist 

n2 = 0,8816· n + 0,1184· n1 . 

Zu Anfang des Abzuges ist 
351534054 

n1 = 375 35 88 40 85 = 414,5, 

und zu Ende des Abzuges 
35 88 4054 

n 1 = 375 35 1534085 = 137 . 

Am Anfang des Abzuges haben wir dann 

n 2 = 0,8816·375 + 0,1184·414,5 = 380, 

und am Ende desselben 

Somit 
n 2 = 0,8816·375 + 0,1184·137 = 347,22. 

5948 
Umdrehungszahl der Spulen am Anfang des Abzuges = 380 52 24 = 862 , 

" " Ende = 347,22 :::: = 787,5. 

Berechnung des Wagenwechsels. Die Umfangsgeschwindigkeit des vorderen 
Riffelzylinders in der Zeiteinheit ist gleich 

Rp 50 
1 = n 35125 ';77;·30 = 0,343·;77;·n· R T • 

Diese Lieferung 1 wird auf den Spulendurchmesser do aufgewickelt. Die Anzahl 
Spiralen no sind tlann 

l 0,343 . n . Rp 
no= :ndo = __ do __ ' 
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Ist'YJ die Entfernung von Mitte zu Mitte Spirale und ho der Weg, den cfer Wagen 
in der Zeiteinheit am Anfang des Abzuges zuriicklegt, so ist 

0,344· n· Rp 
ho = no' 'YJ = do • 'YJ . (A) 

Die Umdrehungszeit der Wagenwelle je Zeiteinheit am Anfang des Abzuges 

ist gleich 35 A 40 13 10 Rw 22 
n 35 B ·0,99 30 5010055 90' 

Das Rad auf der Wagenwelle hat 15 Zahne und die Teilung der Wagenzahnstange 
betragt 10 mm, somit ist der Wagenweg in der Zeiteinheit am Anfang des Abzuges 

35 A 40 13 10 Rw 22 
ho = n 35 B ·0,99 40 5010055 90. 15 . 10 mm . (B) 

Durch Gleichsetzen der beiden Gleichungen (A) und (B) erhalten wir, werm wir 
sogleich fiir RT = 35 setzen: 

0,343 . n· 35. = 35. A .0 99 40 13 ~ Rw 22 . r . 10 
do 11 n 35 B ' 4050100 55 90 () . 

N ach V or hergehendem ist 
A 
B = 1,69, 

ferner nach Tabelle 25 setzen wir in die Gleichung 'YJ = k-,,- fiir k" den Wert 3,1. 
Es ist dann YN 

0,343 3,1 _ 1,69·0,99· 13·22· 15· Rw 
42 f N - 35 . 50 . 55 . 90 

0,343 . 3,1 . 35 . 50 . 55 . 90 1 30,5 
Rw = 42. 1,69·0,99· 13·22· 15 fN = fN ' 

R 30,5 30,5 27 3 27 Z"h 
w = --:== = 1 118 = , = '" a ne. 

ll,25 ' 

Berechnung des Sperrades RR. Fiir die austretende Nummer 1,25 ist die 

Luntendicke .() = 0y~ (siehe Tabelle 25). Betragt der volle Spulendurchmesser 

d = 120 mm und der Durchmesser der Holzleere = 42 mm, so ist die Schichten
zahl 

= (d - do) . fl,25 = (120 - 42) . 1,118 = 90 8 = "" 91 
8 2 . 0,48 0,96 ' . (A) 

Nach Abb. 219 und nach Seite 227 betragt die Schichtenzahl 

L 2·L· b .RR 
8= 

1 a 
--·-·r·p 
2· RR b 

a'T'p 
(B) 

Die zur Bildung der Spule notige Kegellange List gleich 960 mm wie beim 
Grobspuler, ebenso sind die Werte von a, b, r und p dieselben. 

Durch Gleichsetzen von (A) und (B) und durch Einsetzen der entsprechenden 
Werte erhalten wird die Gleichung 

2 . 960 . 20 . RR 
22.45.8 = 91 , 

91· 22·45·8 
RR = 2.960.20 = 18,8 = "" 19 Ziihne. 
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Bestimmullg der Wechselriider fUr die austretellde Nummer 1,35. Eintretende 
Nummer = 0,55. Durch Anwendung der auf Seite 235 zusammengestellten 
Formeln erhalten wir: 

1. Verzugswechselrad: 

2. DrahtwechseI: 

3. WagenwechseI: 

4. Sperrad: 

N RE , 

Nl R;;' 
1,25 RE , 

1,35 34' 

R E = 31,5 = --.. 31 Ziihlle. 

Rp fN1 

R p, f N ' 
35 Tl,35 1,16 
R p, 1l,25 1,118 ' 

RTl = 33,75 = ,....., 34 Ziihlle. 

R., TNl 
R", f N ' 

27 r~35 1,16 

RWl 111,25 1,118 ' 

RWl = 26 Ziihlle. 

19 

RBl 
1'1,2~ 

fl,35· 

1,118 
1,16 ' 

RBl = 19,72 = ,....., 20 Ziihlle. 

Bestimmung der Wechselriider fiir die austretellde NU)llmer 1,85. Hier ist die 
eintretende Nummer = 0,70. 

1,85·2 
Gesamtverzug = ---0,70 = 5,29 . 

1. Verzugswechsel 

R = 30 ~ 105 = 157,5 = 157,5 = 29 8 =,....., 29 Ziihne 
E 30 Verzug 40 Verzug 5,29' • 

Draht fUr 1 d = 1,2. Tl,85 = 1,2. 1,359 = 6 41 tid 
m O~M ~M ' m 

Umfangsgeschwindigkeit des vorderen Riffelzylinders = 750 = 117 dm/min 
6,41 

Umdrehungszahl des vorderen Riffelzylinders = n ~~~30 = 124. 
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125 35 
2. Drah twechsel RT = 12450 375 = 28,9 =.-...J 29 Ziihne 

oder auch Drahtwechsel: 

R'l' VN1 

R'l', 1N ' 
35 Vl,85 1,359 

R'l', = fl,25 = 1,118 ' 

RT = 28,9 = .-...J 29 Ziihne. 

3. Wagenwechsel: 
Der Unterschied zwischen den Nummern 1,25 und 1,85 ist ziemlich groB. 

Mit der iiblichen Formel wiirde man einen Wechsel von 22 Zahnen erhalten. 

Fiir die Gleichung 1] = k~ benutzen wir jetzt einen Koeffizienten k" = 2,9 
VN 

und setzen denselben in die Wagenwechselgleichung Seite 247 ein: 

R = 0,343 . 2,9 . 35 . 50 . 55 . 90 ~ 
w, 42·1,69·0,99·13·22·15 VN ' 

Rw = 28,55 = 20,3 . .-...J 20 Zahne. 
, Yl,85 

4. Sperrad . 
. Auch hier liegt der Fall ahnlich wie vorhin. Bei der Vorgespinstnummer 1,25 

b t t . . s 0,48 d f·· d· N 1 85 k·· . h enu z en Wlr eln u = -=-, agegen ur Ie ummer, onnen wlr sc on 
VN 

0= o,~ nehmen. Nach Seite 247 ist dann 
VN 

= (120 - 42)·1,359 _ 102 
s 2.0,52 -

und 
102·22·45·8 

RR, = .. 2.960.20 = 21 Ziihne. 

Hatten wir denselben Wert von 0 wie bei Nummer 1,25 genommen und die 
gebrauchliche Formel angewendet, so wiirden wir ein Sperrad von 23 Zahnen 
erhalten haben. 

Lieferung der lUittelspuler. Der einfacheren Rechnung halber solI diesmal 
die Lieferungsformel nach franzosischer Numerierung benutzt werden. Nach 
Seite 235 lautet diese Formel 

60·10· p 
p = 10· t 1000 

--.Nt --. p -l- X 
S 500 ' 

1. Vorgespinstnummer 1,25e. 

Nr. 1,25. = 1,059, ' 

t = 5,27 tjdm , 

p = 519 g, 

S = 750 tjmin, 

x = 8 Minuten. 
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Somit 
p = 60·10·519 = 311500 = 3,66 kg 

10.5,27.1059.2.519 -+- 8 77,2 + 8 
750' , 

fur I Spindel in 10 Arbeitsstunden. 
Lieferung eines Mittelspulers von 140 Spindeln in 10 Arbeitsstunden: 

3,66· 140 = '" 512 kg. 

2. V orgespinstn ummer 1,35e. 

Nr. 1,35. = 1,143" 

1,2 f1,35 1,2. 1,16 548 fd 
t = 0,254 0,254 =, t m, 

p = 519 g, 

S = 750 tfmiu , 

x = 8 Minuten. 

p = 60 ·10·519 = 311500 = 3,29 kg 
1O.5,48.1143.2.519...L 8 86,6 + 8 
750' , 

fur I Spindel in 10 Arbeitsstunden. 
Lieferung eines Mittelspulers von 140 Spindeln in 10 Arbeitsstunden 

3,29 ·140 = '" 460 kg. 

3. Vorgespinstnummer 1,85e. 

Nr. 1,85. = 1,567" 

t = 1,2 f1,85 = 1,2. 1,359 = 6 41 tfd 
0,254 0,254 ' m , 

'p = 519 g, 

S = 750 tfmin, 

x = 8 Minuten. 

p = 60·10·519 = 311500 = 2,12 kg 
10 . 6,41 . 1 567 . 2 . 519 + 8 139 + 8 

750 ' 

fUr I Spindel in 10 Arbeitsstunden. 
Lieferung eines Mittelspulers von 140 Spindeln in 10 Arbeitsstunden 

2,12·140 = '" 296 kg. 

c) Berechnung des Feinspulers. 

Siehe Schema der Elsassischen Maschinenbau-Gesellschaft, Miilhausen i. Eis., 
Abb.227. Nach dem Spinnplan haben wir 3 Assortimente: 

1. Austretende Nummer = 2,50, eintretende Nummer = 1,25 
2. " = 3,50, = 1,35 
3. = 5,00, = 1,85 
Praktische Umdrehungszahl der Hauptwelle = 875 

, 3360 
Umdrehungszahl der Spmdeln = 375 33 21 = 1070 
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Austretende Nummer = 2,50. 

D h uf 1 dm = 1,3f2,5 = 1,3· 1,58 = 8 on 
ra t a 0,254 0,254 ' " 

Umfangsgeschwindigkeit des vorderen Riffelzylinders = ~~~~ = 132,3 dm/min 

Umdrehungszahl des vorderen Riffelzylinders = :n;1.3~::7 = 156 

Drahtwechsel Rp = 156 1:g ::5 = 49,1 =,..., 49 Zahne 

2,50· 2 
Gesamtverzug = l,2li = 4 

h lr d R 27 60 105 157,5 39 3 3" d 38 "h Verzugswec se a E = 27 Verzug 40 = -4- = , 5 = ,,0 er Za ne 

27 60 105 157,5 
Mit dem 39 er Rad ist der Gesamtverzug 27 3940 = 39 = 4,04 

38er " 

WJ 
-l7mm 
-/Jmm 
-17mm 

.JJ 

Abb. 227. Antriebsschema des Feinspulers der E.M.G.M. 

Wir verwenden das 38 er Verzugswechselrad 
.. 4940 40 38 

Umdrehungszahl des 3. Rlffelzyhnders = 375 3513510560 = 37,55 

Umfangsgeschwindigkeit " 3. = :n;·0,027·37,55 = 3,185 m/min 

4940 40 3824 ~ 
= 375 35 135 10560 18 = 00,1 U mdrehungszahl " 2. " 

Umfangsgeschwindigkeit " 2. = :n;·0,023·50,1 = 3,62 m/min 

Umdrehungszahl des vorderen Riffelzylinders = 375:: ~~ = 155,5 

Umfangsgeschwindigkeit " = :n;·0,027 -155,5 = 13,21 m/min 

251 
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Verzuge. 

Verzug zwischen dem 3. und dem 2. Verzugszylinder = :i~5 = 1,136 

2 1 = 13,21 = 3 646 
" ." " . 3,62 ' 

Gesamtverzug = 1,136·3,646 = 4,14. 

Antrieb der Spule. Nach Seite 213 ist 
l 8",=t+-d · n x 

Nach dem Antriebsschema erhalten wir 

t - 3360 - ? 8~71 - n 33 21 -~, [) n 

Rp 40 
l = n SS135 ·:n;·27 = 0,2285·:n;·RT ·n 

8", = 2,8571 . n + 0,228~~ Rp· n 

8" = n (2,8571 + 0,2285 !:). 
Nach Abb.227 erhalten wir auch folgenden Wert von 8,,: 

4960 
8", = n2 45 21 = 3,11· n2 • 

(A) 

Fiir das im Feinspuler eingebaute Differentialwerk Curtis & Rhodes lautet die 
Gleichung: 252115 252115 

n2 = n (1- 372990) + nl 37 29 90 

n2 = 0,9185· n + 0,0815· n l . 

Der Differentialwechsel besitzt 35 Zahne, somit erhalten wir fUr nl: 

Rp A 4035 A 
nl=n 35 13,0,99 4060 = 0,0165·n.RT13 · 

Durch Einsetzen ergibt sich: 

Folglich: 

A 
n2 = 0,9185· n + 0,001345· n· RT 13 ' 

n2 = n (0,9185 + 0,001345· RT ~ ) . 

8", = 3,11· n (0,9185 + 0,001345· RT ~), 

8", = n (2,8571 + 0,00418· RT ~ ) . 
Durch Gleichsetzen der beiden Gleichungen (A) und (B) erhalten wir: 

n (2,8571 + 0,2285 !:) = n (2,8571 + 0,00418· RT ~ ) , 
1 A 

0,2285 a; = 0,00418 13 , 

A 0,2285 1 
B 0,00418 dx ' 

A 54,6 
B a:;' 

(B) 
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Fiir diesen Feinspuler ist die Zahl 54,6 konstant = k 
A k 
B cr;' 

Der Durchmesser der Holzleere ist do = 35 mm. 
Der Durchmesser der vollen Spule ist d = 95 mm. 

Setzen wir wiederum fiir :0 = m, so ist m = :~ = 2,741. 

Der Feinspuler besitzt nicht dieselben KegelmaBe wie der Grob- und Mittel
spuler. Beim Feinspuler wurden folgende MaBe ermittelt: 

~ = 151,5 mm , Bo = 84 mm . 

Auch hier besteht fiir den Anfang des Abzuges die Gleichung 

k·G 
Ao = do+ k 

und fUr das Ende des Abzuges 

Nach Seite 239 ist 

und 

d·G 
Bo = d+ k . 

k = do y;;" 

~o = y;;", 
o 

Ao = f2,714.Bo = 1,645·Bo, 

Ao + Bo = 151,5 + 84 = 235,5 mm, 

Ao = 235,5 - Bo , 

1,645·Bo = 235,5 - Bo, 

2,645· Bo = 235,5, 
235,5 

Bo = 2 645 = 89 mm, , 
Ao = 235,5 - 89 = 146,5 mm. 

(0 = A + B) 

Wie wir schon beim Grobspuler und beim Mittelspuler bemerkt haben, arbcitet 
der Kegelriemen nicht in der vertikalen Linie von Ao und Bo, dagegen arbeitet Ao 
mit dem Durchmesser Bl (siehe Abb.225). Nach praktischen Abmessungen 
arbeitet der Durchmesser von 151,5 mm mit einem solchen von 89 mm. Am 
Ende des Abzuges ist dann 

A., = 89 mm und B., = 151,5 mm. 

Mit den erhaltenen Werten konnen wir jetzt die Spulengeschwindigkeiten be
rechnen. Dazu benutzen wir die Differentialgleichung 

n2 = 0,9185' n + 0,0815· n1 . 

Am Anfang des Abzuges ist 
49151,5 4035 

nl = 375 35 --89- . 0,99 40 60 = 516. 

Am Ende des Abzuges ist 
49 89 4035 

nl = 375 75151,5 . 0,99 40 60 = 178,2. 
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Es ist dann zu Anfang des Abzuges 

n2 = 0,9185·375 + 0,0815·516 = 386,6 

und zu Ende desselben 

n2 = 0,9185·375 + 0,0815·178,2 = 359,04. 
Folglich: 

4960 
Umdrehungszahl der Spulen am Anfang des Abzuges = 386,6 4521 = 1203 

" Ende 
4960 

= 359,04 45 21 = 1117 

Berechnung des Wagenwechsels. Umfangsgeschwindigkeit des vorderen RiffeI
zylinders in der Zeiteinheit 

Rp 40 ~ 
l = n 35 135' n . 27 = 0,2280' n· RT . n . 

Anzahl Spiralen, welche dieser Lieferung entsprechen und auf dem Spulen
durchmesser do aufgewickelt werden: 

l 0,2285·Rp ·n 
no= ndo = do 

Bezeichnen wir mit rJ die Entfernung von Mitte zu Mitte Spirale und mit ko den 
Weg, den der Wagen in der Zeiteinheit am Anfang des Abzuges zuriicklegt, 
so ist: 0,2285 . Rp . n 

ko = nO '1] = do '1] . (A) 

Nach dem Antriebsschema (Abb. 227) ist die Umdrehungszahl der Wagenwelle 
in der Zeiteinheit am Anfang des Abzuges gleich 

Rp A 4013 10 Rw 13 
n 35 13 • 0,99 40 50 10065 90' 

Die Teilung der Wagenzahnstange betriigt 10 mm und das darin eingreifende 
Rad hat 15 Ziihne, somit ist der vom Wagen in der Zeiteinheit .durchlaufene 
Weg 

(B) 

Durch Vereinigung von (A) und (B) ergibt sich dann 

0,22~5. Rp· n. = Rp ~. 099 40 13 ~ Rw 13. 15. 10 
do 1] n 35 B ' 4050 100 65 90 . 

A 
13 = 1,645, 

Es ist 

do= 35 mm, 

k = 2,84 (siehe Tabelle 25). 
o YN 

Durch Einsetzen dieser Werte in die obige Gleichung erhalten wir: 
0,22852,84 1,645·0,99·13· Rw . 13·15 
~ (N- = 35·50·65·90 

R = 0,2285 . 2,84 . 50 . 65 . 90 _1_ 
w 1,645·0,99·13·13·15 Y N- , 

Rw = 46 = 46 = 14;8 = 29,1 = "-' 29 Zahne. r N .2,5 , 
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Berechnung des SchaItrades RR. Nach der Tabelle 25 ist fUr die austretende 

Vorgespinstnummer 2,5 die Luntendicke b = o,~. Betragt der volle Spulen
VN 

durchmesser 95 mm und der Durchmesser der Holzleere 35 mm, so ist die 
Schichtenzahl nach Seite 226 

8 _ (d - do) f2,5 = (95 -35) . 1,58 = ,...., 86. (A) 
- 2 .0,55 1,10 

Nach Abb. 219 sowie nach Seite 227 erhalten wir fiir die Schichtenzahl 

(B) 

Es ist 
L = 960 mm I b = 20 I p = 8 mm 
a = 22 r = 45 

Durch Gleichsetzen von (A) und (B) ergibt sich 

2·960·20· RR 
22 . 45 . 8 = 86 , 

86·22·45·8 
RR = 2.960.20 = 17,75 = "" 18 Ziihne. 

Bestimmung der Wechselrader fUr die austretende Vorgespinstnummer 3,5. 
Eintretende Nummer = 1,35. 

3,5.2 
Gesamtverzug = 1,35 = 5,19 . 

1. Verzugswechselrad 

R, = 27 ~0_105 =_157~ = 157,5 = 3035 = "" 31 Ziihne 
E, 27 Verzug 40 Verzug 5,19' • 

D ht f 1 d = 1,22V3,5 = 1,22·1,87 = 8 98 
ra au m 0,254 0,254 ' 

Umfangsgeschwindigkeit des vorderen Riffelzylinders = !097~ = 119 dm/min 
8, 8 

Umdrehungsz~hl des vorderen Riffelzylinders = ~ = 140,2 
n·0,27 

135 35 . _ 
2. Drahtwechsel RTI = 140,2 40375 = 44,15 = ,....,44 Zahne. 

3. Wagenwechsel Rwi' 

Nach der vorhergehenden Wagenwechselberechnung ergibt sich nach Ein-

setzen des hier anzuwendenden 1} = 2,56 (siehe Tabelle 25) 
Y3,5 

o 2285 . 2 56 . 50 . 60 . 90 1 
RIOt = L645. 0,~9 . 13. 13. 15 V3,5 = 20,5 = "" 21 Ziihne. 

4. Sperrad RRI' 

Nach Tabelle 25 ergibt sich die Luntendicke b = O,~ . 
Wie weiter oben ist VN 

= (95- 35) V3,5 = 11') 
8 2. 0,60 ~ 

und 
112 . 22 . 45 . 8 

RRt = 2.960.20 = 22,2 = "" 22 Ziihne. 
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Berechnung der Wechselrader fiir die austretende Vorgespinstnummer 5. 
Eintretende Nummer = 1,85; 

5·2 
Gesamtverzug = 1 85 = 5,4. , 
1. Verzugswech selrad 

R = 27 ~ 105 = '157,5 = 157,5 = 292 = f""ooJ 29 Z1ihne. 
E, 27 Verzug 40 Verzug 5,4 ' 

1,22. y5 
Draht auf 1 dm = 0,254 = 10,74 

Umfangsgeschwindigkeit des vorderen Riffelzylinders = ~g,~~ = 99,5 dm/min 

Umdrehungszahl des vorderen Riffelzylinders = n ~~~7 = 117,2 , 

2. Drahtwechsel RTI = 117,2 1:; :755 = 36,9 = f""ooJ 37 Z1ihne. 

3. W agen wechsel RWI ' 

E . 2,30 
S 1St 17 = -=-yN 

0,2285· 2,30 . 50 . 60 . 90 1 _ .. 
RWI = 1,645.0,99. 13. 13 . 15 . y5 = 10,38 = f""ooJ 16 Zahne. 

4. Sperrad RR" 
E . t s: 0,64 

SIS u =-
YN 

=(95 - 35) 15 = f""ooJ 105 
8 2.0,64 . 

112 . 22 . 45 . 8 
RRI = 2.960.20 = 23,1 = f""ooJ 23 Z1ihne. 

Lieferung der Feinspuler. 1. A ustretende N ummer = 2,5. Als Spulen
gewicht wurde 290 g festgestellt. Zur Berechnung benutzen wir die Leistungs
formel fur englische Nummer. 

Hierbei ist 

p _ 10· 60 . p . 0,59 . S 
- 39.37· t . p. N • . k + 0,59· S . x . 

S = 1070, 

P = 290 g, 

t = 1,93 t!Zoll, 

N=2,5, 

k = 1,045, 

x = 6 Minuten. 

10· 60 . 290 . 0 59 . 1070 
P = 39,37 . 1,93 . 290 . 2,5 . 1,045 + 0,59· 1070. 6 

113000000 
57500 + 3790 = 1847 g 

fur 1 Spindel in 10 Arbeitsstunden. 
Leistung eines Feinspulers von 184 Spindeln in 10 Arbeitsstunden: 

= 184· 1,847 = 340 kg. 
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2. Austretende Nummer = 3,5. 
Es ist 

s = 1070, 
p=280g, 
t = 2,25 t/Zoll, 

N= 3,5, 
k = 1,045 
x = 6 Minuten. 

10 . 60 . 280·0,59· 1070 
P = 39,37 . 2,25 . 280 . 3,5 . 1,045 + 0,59 . 1070 . 6 

fUr 1 Spindel in 10 Arbeitsstunden. 

106000000 
95250 + 3790 = 1123 g 

Lieferung eines Feinspulers von 184 Spindeln in 10 Arbeitsstunden: 

184·1,123 = "'" 206 kg. 

3. Austretende Nummer = 5. 
Es ist 

S = 1070, 
P = 272 g, 
t = 2,725 t/Zoll, 

N=5, 
k = 1,045, 
x = 6 Minuten .. 

10· 60 . 272 . 0,59 . 1070 
P = 39,37.2,725.272.5.1,045 + 0,59. 1070.6 

103200000 
145900 + 3790 = 688 g 

fur 1 Spindel in 10 Arbeitsstunden. 
Lieferung eines Feinspulers von 184 Spindeln in 10 Arbeitsstunden: 

184·0,688 = "'" 127 kg. 

J. Der Selbstspinner (Selfaktor). 
1. Aufbau des Kotzers. 
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Die auf dem Fein- bzw. Extrafeinflyer hergestellten Spulen werden nun auf 
das Aufsteckgatter der Spinnmaschine aufgesteckt, und zwar wird der Faden 
mit einer Lunte gesponnen, oder - bei besseren Garnen - werden die Spulen 
auf der Spinnmaschine nochmals dubliert. Dem Aufbau der Spulenform gemaB 
wird die Lunte mehr oder weniger senkrecht zur Spulenachse abgewickelt. Eine 
derart abzuwickelnde Spule nennt man Laufspule. 

Zur Herstellung eines Garnkotzers ist jedoch diese Wicklungsart nicht an
wendbar, denn die Kotzer sollen derart aufgewickelt werden, daB sie ohne jeg
liches Umspulen fiir das Webschiffchen verwendbar sind. Der Faden muB langs 
der Spindelachse mit groBer Geschwindigkeit abgezogen werden konnen, die 
Spule solI demnach als Schleifspule ausgebildet werden. Dies erreicht man 
am einfachsten, indem man den Kotzer kegelformig ausfiihrt, d. h, einen Kegel
mantel auf den anderen setzt. Dazu ist zunachst ein Kegelansatz herzu
stellen, auf welchen dann die Kegelmantel aufgesetzt werden konnen. Dem
nach wird also die Form des Ansatzes einen Doppelkegel aufweisen. Ge-

Herzog, Technologie IV!2 A, b: Briicher. 17 
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Gew6hnlich wird der K6tzer auf eine Papierhiilse aufgewickelt, wobei man 
durchgangige und kurze Papierhiilsen unterscheidet. Letztere werden haupt
sachlich fiir den Weiterversand verwendet. Auf die kurzen Papierhiilsen wird 
nur ein Teil des Ansatzes aufgewunden, der Rest des K6tzers wird auf die nackte 
Spindel aufgewickelt. Zwecks leichten Abziehens des K6tzers von der Spindel 
wird letztere leicht konisch geformt. Diesem Umstande mu.B beim Aufbau des 
K6tzerk6rpers, der zwecks Aufwickelns einer maximalen Fadenlange zylindrisch 
sein solI, Rechnung getragen werden. Um aber eine solche Lange zu einem K6tzer 
wickeln zu k6nnen, mu.B der Faden unter gro.Ber Spannung aufgewunden werden. 
Wiirde man aber den Faden in gleichma.Big entfernten Spiralen zu einem Kegel
mantel wickeln, so wiirden sich bei der gro.Ben Fadenspannung die einzelnen 
Spiralen in die darunter befindlichen Schichten eingraben, wodurch ein 
axiales Abziehen des Fadens 6fters Fadenbruche hervorrufen wiirde. 1m Web
schiffchen wurden infolge der Schlage auf dasselbe die einzelnen Kegelmantel 
abgeschleudert werden. Damit ein axiales Abziehen unter gro.Ber Geschwindigkeit 
stattfinden kann und damit auch die Schlage auf den im Webschiffchen aufge
steckten K6tzer keine nachteilige Wirkung haben, wird derart aufgewunden, da.B 
der von der Kegelspitze zur Kegelbasis aufgewickelte Faden in steilen Spi
ralen verlauft, wogegen die von unten nach oben aufgewundenen Fadenspiralen 
eine geringe Gangh6he aufweisen. Erstere Art Windung nennt man den kreu
zenden oder trennenden Teil, letzteren den bildenden Teil. 

Endlich solI der Garnk6rper eine genugende innere Festigkeit haben, urn. 
gegen V er biegen oder eventuelles Zer brechen gesichert zu sein, was hauptsachlich 
fur das Spinnen auf die nackte Spindel in Frage kommt. Das durch den kreuzenden 
und bildenden Teil erm6glichte feste Aufwickeln ergibt schon an und fur sich 
eine innere Festigkeit. Man erh6ht jedoch die Widerstandsfahigkeit des Garn
k6rpers, indem man bei der Ansatzbildung mit jeder folgenden Schicht die H6he 
des oberen Kegelmantels vergr6.Bert. 1st der K6tzeransatz beendigt, so laBt man 
die H6hen der aufeinander gewickelten Kegelmantel stetig abnehmen, so daB 
ungefahr der Endkegel dem unteren Ansatzkegel gleich ist. Auf diese Weise 
erleidet man wenig Raumverlust beim Verpacken der K6tzer, denn die K6tzer
spitzen passen in die Zwischenraume, welche die Ansatzkegel beim Neben
einanderlegen der K6tzer bilden. Derartig aufgebaute Katzer werden auf dem 
Selbstspinner hergestellt. 

2. Arbeitseinteilung des Selbstspinnersl, 
Man verwendet heutzutage den Selbstspinner fiir ganz leicht gedrehte SchuB

garne und fiir feine Garne (uber Nr.50e). Fur mittlere Nummern bei Kette 
sowie fiir harter gedrehte SchuBgarne gebraucht man der billigeren Herstellung 
und der graBeren Leistung halber den Ringspinner, auf welchen weiter unten 
naher eingegangen wird. Die Selbstspinner werden auch Unterbrochen
spinner wegen der unterbrochenen Arbeitsweise genannt, weil der Faden 
wahrend einer Periode gesponnen und wahrend einer anderen Periode aufge
wickelt wird. Abb. 228 zeigt die Ansicht eines Selfaktors der Elsassischen 
Maschinenbau-Gesellschaft, Miilhausen i. Els. Als h6chste Spindelzahl eines 
Selbstspinners kann 1400 angenommen werden, jedoch wahlt man unter nor
malen Verhaltnissen eine solche von 1000 bis llOO. Wie aus Abb. 228 ersichtlich 
ist, besteht der Selbstspinner aus dem ungefahr in der Mitte der Maschine be
findlichen Trie bstock (Headstock), welchen man seinerseits in den groBen, 

1 Unter Anlehnung an das Buch "Nitscheln und Draht" von H. Briiggemann. Stutt
gart 1903; jetzt Verlag Alfred Kroner, Leipzig. 
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den Antrieb enthaltenden Kopf und den klein en Kopf einteilt, dem Wagen 
und den Verzugszylindern. 

Die auf dem Aufsteckgatter aufgesteckten Spulen gelangen durch Faden
fiihrer in das Streckwerk, welch letzteres gewohnlich aus 3 Verzugszylindern 
besteht. Man verwendet folgende Durchmesser: 

Indische Baumwolle . . . . . . . 22-19-22 mm 
Amerikanische Baumwolle . . . . 25-20-25 " 
Mako ... . . . . . ..... 27-22-27 " 

Vom V orderzylinder aus gelangt das Gut zu den im Wagen gelagerten, mit 
etwa 14° bis 17° gegen die Streckzylinder zu geneigten Spindeln. Letztere er
teilen dem Faden wahrend der gleichformigen Wagenausfahrt die endgiiltige 

Abb. 228. Selbstspinner. 

Drehung. Von der Spindelspitze aus fiihrt der Faden in steilen Spiralen del' 
Spindel entlang bis zur Kotzerspitze. Die Spindeln drehen wahrend der Wagen
ausfahrt mit groBer Geschwindigkeit, und bei jeder Spindelumdrehung gleitet 
der Faden an der Spindelspitze ab, wodurch der Draht erteilt wird. 1st der Wagen 
am Ende des Wagenweges angekommen, so bleibt er stehen. Damit nun das 
gesponnene StUck, welches normalerweise 1,600 m lang ist, auf den Kotzer 
aufgewickelt werden kann, miissen vorerst die von del' Spindelspitze zur Kotzer
spitze reichenden steilen Spiralen, welche man Verbund nennt, abgewickelt 
werden. Demnach wird man die Spindeln wahrend dieser Periode, welche man 
als A bwinden bezeichnet, urn etwa 10 bis 12 Touren riickwarts drehen lassen, 
wobei der Verbund mittels eines Organes, des Winders, welcher bei der Aus
fahrt ii b er den Faden sich befindet, senkrecht zur Spindelachse nach abwarts 
gefiihrt wird, wahrend ein anderes Organ, der G e g en win d er , den freigewordenen 
Verbund spannt, indem der wahrend der Ausfahrt unter den Faden liegende 
Gegenwinderdraht in die Hohe steigt. 1st diese Periode beendigt, so beginnt 
die letzte Periode, die Wageneinfahrt, wahl'end welcher der gesponnene Faden 
in Form eines Kegelmantels auf den Kotzer aufgewickelt wird. Urn Zeit zu ge-

17* 
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winnen, laBt man den Wagen beschleunigt einfahren, verzogert jedoch gegen 
Ende der Einfahrt die Wagengeschwindigkeit, damit der Wagen nicht mit aller 
Wucht an die Prellbocke stOBt. Wahrend der Einfahrt stehen die Verzugs
zylinder still. Ist der Wagen am Ende der Einfahrt angelangt, so bewegt sich 
der Winder mit bedeutender Geschwindigkeit in die Hohe, wobei die Verbund
spiralen von der Kotzerspitze zur Spindelspitze gebildet werden. Zu gleicher Zeit 
senkt sich der Gegenwinder unter die Faden, worauf das Spiel von neuem beginnt. 
Wir konnen somit die Arbeitsweise des Selbstspinners folgendermaBen einteilen: 

I. Ausfahrt. 
1. Antrieb der Spindeln, 
2. Antrieb der Zylinder, 
3. Antrieb des Wagens, 
4. Antrieb des Winders und des Gegenwinders. 
II. Abwinden (Abschlagen). 
1. Antrieb der Spindeln, 
2. Antrieb des Winders und des Gegenwinders. 
III. Einfahrt. 
1. Antrieb des Wagens, 
2. Antrieb der Spindeln, 
3. Antrieb des Winders und des Gegenwinders, 
4. Antrieb der Zylinder. 
Will man dem Faden mehr Draht erteilen, als dies bei der Ausfahrt moglich 

ist, so arbeitet man mit Nachdraht. Sobald der Wagen am Ende der Ausfahrt 
angelangt ist, bleibt er stehen, desgleichen die Zylinder, worauf die Spindeln 

Abb. 229. Stellung zweier gegeneinander versetzten 
Selbstspinner. * 

entweder mit gleicher oder 
auch mit erhohter Geschwin
digkeit in derselben Drehrich
tung (gewohnlich nach rechts) 
drehen. Ist der Nachdraht 
beendigt, so beginnt das Ab
winden. 

Der praktischen Arbeits
weise halber laBt man je 
2 Selbstspinner gegeneinander 
arbeiten. Urn moglichst Platz 
zu gewinnen, versetzt man die 
Antriebsgestelle gegeneinan
der, wie dies in Abb. 229 an
gedeutet ist. Hierbei ist A die 
Entfernung von Wagen zu 

Wagen nach beendigter Ausfahrt von beiden; sie betragt gewohnlich 960 mm. 
Mit B ist die Entfernung von Zylinderbank zu Zylinderbank bezeichnet, mit C 
die Entfernung von Aufsteckgatter zu Aufsteckgatter und mit D die totale Breite 
von 2 zusammen arbeitenden Selfaktoren. Letztere betragt bei der Elsassischen 
Maschinenbau-Gesellschaft 6,350 m. 

3. ErkHirung del' in den verschiedenen Schemas verwendeten Zeichen. 
Bevor wir auf die Besprechung dereinzelnen Perioden eingehen, sollen zum 

besseren Verstandnis der verschiedenen Schemas die darin vorkommenden 
Zeichen erklart werden. Auf S. 26 sind die in den Schemas vorkommenden 
Zeichen in Fig. a bis Fig. x wiedergegeben. 
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Die verschiedenen Spiele eines Selbstspinners lassen sich am einfachsten an 
Hand ihrer schematischen Gesamtzeichnung erklaren, auf der alle Arbeitsteile, 
ihre Antriebe und Kupplungen in derselben Ebene dargestellt sind. In einer 
solchen Zeichnung konnen die Ausbildungen der Maschinenteile nicht beriick
sichtigt, sondern nur durch einfache Striche dargestellt werden, um das klare 
Bild nicht zu storen, 
auch miissen bestimmte 
Kennzeichen fiir die am 
haufigsten vorkommen
den Arbeitsteile im vor
aus als feststehend an
genommen werden, weil 
dadurch das Lesen der 
Zeichnung wesentlich 
vereinfacht wird. 

Dicke Linien 1 10 

(Fig. a) stellen die arbei
tenden Teile dar, d iinne 
Linien 2 geben die 
Gestelle an. Einfache 
Strichelung 3 bedeu
tet, daB das Gestell am 
Boden befestigt ist, also 
seine Stellung nicht ver-

a 

II 

m 

b 

70 
lZ' 

17' 10 

r: d e 

Il o p 

andert; gekreuzte 
Strichelung 4 (Fig. b) 
zeigt an, daB das Ge
stell auf einem sich ver
schiebenden Trager be
festigt ist, z. B. auf dem 
Wagen des Selbstspin
ners. Ein voller Kreis 
(Fig. c) stellt eine Rie
menscheibe in der Vor
deransicht dar. In der 
Seitenansicht (Fig. d) 
sind die Riemenscheiben 
gekennzeichnet durch 
von Bogen 5 begrenzte 
Strecken, welche die 
Welle 6 schneiden oder 
auf einer Nabe 7 sitzen, 
je nachdem sie fest oder 
lose auf der Welle sind. 

Erklarung der in den verschiedenen Schemas verwendeten 
Zeichen. * 

Das MaB 150" bedeutet, daB der Durchmesser der Scheibe 150 mm betragt. 
Ein gestrichelter Kreis (Fig. e) stellt ein Zahnrad von vorn gesehen dar; 

eine die Welle 8ri! (Fig. f) schneidende Strecke 9, die durch zwei kurze Striche 8 
begrenzt ist, stellt ein auf der Welle aufgekeiltes Zahnrad, von der Seite gesehen, 
dar. Schneidet die Strecke die Welle nicht, sondern ist eine durch kurze Striche 7 
angedeutete Nabe vorhanden, so bedeutet dies, daB das Rad sich lose auf der 
Welle 8ri! dreht. Die Zahl 44' gibt die Anzahl Zahne des Rades an. Durch von 
schragen Strichen 10 (Fig. g) begrenzte Strecken 11', 12', die senkrecht auf-
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einander stehen, werden die Kegelrader in der einen .Ansicht dargestellt, wahrend 
das eine Rad 12' (Fig. h) in der anderen .Ansicht durch einen gestrichelten Kreis 
angegeben wird. 

Ein strichpunktierter Kreis 13" (Fig. i) zeigt einen Wirtel oder eine 
Seilrolle in der Vorderansicht, wahrend die Seitenansicht (Fig. k) eine von 
Pfeilspitzen 14 begrenzte Strecke ist. Das dazugehorige Seil15 ist entsprechend 
strichpunktiert. 

Durch einen Punktpunktstrichkreis 16' (Fig. l) wird ein Kettenrad in 
der Vorderansicht dargestellt. Die dazugehorige Kette 17 ist entsprechend ge
zeichnet. 

Ein Kreis mit einer, zwei oder drei .Anla ufslinien 18 (Fig. m) stellt eine 
endlose Schraube mit ein, zwei oder drei Gangen in der V orderansicht dar. 
In der Seitenansicht (Fig. n) werden die .Anzahl Gange angegeben durch ein, 
zwei oder drei dicke, schrage Striche 19 zwischen langeren, diinneren Strichen. 
Das getriebene Schraubenrad 20' ist in der einen .Ansicht (Fig. m) als eine Strecke 
angegeben, welche an beiden Enden senkrecht auf ihr stehende Bogenstiicke 21 
tragt und in der anderen (Fig. n) durch einen gestrichelten Kreis 20'. l' bezeichnet 
eine eingangige, 2' eine zwei- und 3' eine dreigangige Schraube. 

Die zum Sperrad 22' (Fig. 0) gehorige, am lose sich um die .Achse des 
Sperrades drehenden Hebel 23"" 24 hangende Klinke 25, ebensowohl wie die 
feststehende Gegenklinke 26 wird nur durch Striche an kleinen Kreisen an
gegeben. 

Eine Zahnstange 27' ist in Fig. p in der Vorderansicht dargestellt; sie 
ist in Lagern 28, 29 gefiihrt und endet stabfOrmig bei 30. Das zugehorige Zahn-
rad ist 31'. ' 

Eine Kupplung (Fig. q) wird dargestellt durch rechtwinklig aufeinander 
stehende Strecken 32, die von schragen Strichen 33 begrenzt sind. Gleitet der 
eine Teil der Kupplung zwecks Ein- und .Auskuppelns auf einem Keile 34, so 
wird dieser durch einen zur .Achse parallelen Strich angegeben. Ubertragt der 
zweite, ebenfalls lose Teil der Kupplung (Fig. r) seine Bewegung durch Stifte 35 
auf ein auf der Welle festsitzendes Kreuz 36, so werden die Stifte da, wo sie 
durch das Kreuz schneiden wiirden, unterbrochen. Bei Klauenkupplungen 
(Fig. q) iiberragen die kurzen, schragen Begrenzungslinien 33 beiderseits die 
parallel zur .Achse verlaufenden Geraden. Rei bung sku ppl ungen (Fig. r) 
werden durch bloB nach innen gerichtete, kurze, schrage Begrenzungslinien 33 
angegeben. 

Exzenter werden als Radialexzenter 37 (Fig. r und 8) gezeichnet, wenn 
der vom Mittelpunkt del' Rolle 38 zuriickgelegte Weg in einer zur Exzenterachse 
senkrechten Ebene, als .Axialexzenter (Fig. t), wenn dieser Weg in einer 
zur Exzenterachse parallelen Ebene liegt. 1m letzten Falle wird die Exzenter
rolle nicht auf der Hohe der Welle 39" gezeichnet, sondern darunter, um die 
Ubersichtlichkeit nicht zu storen. Ein um 40" (Fig. 8) sich drehender Hebel 
wird nur dann mit einem Schlitze 41 gezeichnet, wenn del' Finger 42 des anderen 
Hebels 42, 43" bei den Hebelschwingungen sich darin verschieben muB. Dient 
der Schlitz eines Hebels aber nur dazu, den .Aufhangepunkt 44 (Fig. t) in ver
schiedenen Entfernungen vom Drehpunkt 45" festzulegen, so wird statt des 
Schlitzes ein G lei t s t ii c k 46! gezeichnet. 

Sind auswechselbare Scheiben oder Seilwirtel der Maschine bei
gegeben, so werden sie durch ihre Grenzwerte bezeichnet, und zwischen diesen 
wird der sich gleichbleibende GroBenunterschied zweier aufeinanderfolgenden 
Scheib en angegeben; also Fig. x: 250" ~ 650" heiBt, daB eine Scheibe von 250", 
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275", 300", 325", 350", 375", 400", 425" usw. auf die Welle aufgesteckt wer
den kann. 

Bei Wechselradern werden ebenfalls die auBersten Zahnezahlen angegeben 
und zwischen ihnen, q uer dazu, die Zahne, urn welche das folgende Rad groBer 
als das vorhergehende ist. B. B. 22' ...... 40' (Fig. 0) heiBt: das Sperrad 22' laBt 
sich ersetzen durch Rader mit den Zahnezahlen 22' bis 40' oder 22' ~ 60', die 
Wechselrader sind urn 2 Zahne voneinander verschieden. 

Miissen senkrecht zur Ze.ichnungsebene stehende Kupplungen oder 
Arbeitsteile zur Verdeutlichung der Bewegungen in die Zeichenebene umgelegt ., 
werden, so wird dazu Kegeliibertragungen notig, die stets mit;- bezeichnet 

i 

werden. In Wirklichkeit liegt also die Kupplung 32, 33 (Fig. r) senkrecht zur 

Zeichenebene; sie wurde aber mittels der Kegelraderiibersetzung ~ als parallel 
$ 

dazu dargestellt. 
Die Hebel werden immer mit ihren wirkenden Punkten bezeichnet, z. B. der 

Hebel 38, 45"" 46! (Fig. t), wobei der festliegende Drehpunkt mit einem 
tiefgestellten x versehen ist. 

Liegt der Drehpunkt selbst auf einem beweglichen Teile, so wird seine Be
zeichnung mit einem hochgestellten x versehen, z. B. 0'" (Fig. b) und 47'" (Fig. u); 
das Pendel 47"', 48, 49 schwingt also auf dem Hebel 51, 52"" 53. Gleichzeitig 
wird immer nur ein Buchstabe an den Hebelenden verwendet, an denen andere 
Hebel, Stangen usw. angelenkt sind. Hier bezeichnet also 47'" (Fig. u) sowohl 
den Finger des Hebels 51, 52"" 53, als auch das Auge 47'" des Pendels 47"', 48, 
49, 50. DaB beide voneinander unabhangig sind, wird durch die Unterbrechung 
zwischen dem Hebel 51, 52", und dem Finger 47'" dargestellt, wahrend das Auge 47"' 
mit dem Pendel 47"',48,49, 50 zusammenhangend gezeichnet ist. 50 stellt einen 
Anschlag dar, der die Rechtsschwingung des Hebels begrenzt. Sind zwei 
Hebel urn denselben Punkt, jedoch voneinander unabhangig, drehbar angeordnet, 
(Fig. v), so wird jeder Hebel fiir sich bezeichnet, also 54, 55"" 56 und 57, 58"" 59. 
Einstellbare Ar beitsteile werden durch! (Achtung, Einstellung!) kenntlich ge
macht. So zeigt in Fig. t das! an, daB das Ende 46 auf dem Hebel verstellbar 
ist. Der Drehungssinn eines Arbeitsteiles wird durch einen Pfeil (Fig. p und 8) 
dargestellt. Steht neben einem Pfeil eine Zahl, so heiBt das, der Arbeitsteil 
macht diese Anzahl Umdrehungen in der Minute. Die ruckweise Drehung, 
z. B. eines Sperrades, das nur beim Hingange des Klinkenhebels bewegt wird, 
ist durch einen mit Knie versehenen Pfeil 60 (Fig. 0 und r) angegeben, die 
sch wingende Bewegung durch einen beiderseits begrenzten Pfeil 61 (Fig. 8). 

Stellschrauben 62! (Fig. v) schneiden das Gestell oder den Hebel, in dem 
sie festliegen; der kurze auBere Strich bezeichnet den Kopf der Schraube, 
der am Gestell oder am Hebel anliegende Strich die Gegenmutter. 

Bei sich iiber die Spindel 63 (Fig. w) verschiebenden Muttern 64! wird die 
Geradfiihrung durch zwei kurze, parallele Striche 65, die auf beiden Seiten 
der Stange 66 liegen, dargestellt. Das Handrad 67 zum Zuriickfiihren der 
Mutter 64! in die Anfangsstellung ist durch keulenformige Linien dargestellt. 

Urn Gegengewichte und Federn kenntlich zu machen, sind sie mit einer 
tiefgestellten, kleinen Nun (0) versehen. 

680 in Fig. q ist eine Druckfeder im Schnitte gezeichnet. 
690 in Fig. r stellt eine Zugfeder in der Ansicht dar. 
700 in Fig. 8 gibt eine Flachfeder an. 
710 in Fig. u zeigt ein Gegengewicht, das in den Kerben des Hebels 51, 52", 

in verschiedener Entfernung yom Drehpunkt 52", aufgehangt werden kann. 
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4. Die Spindeln, die Trommeln und der Wagen. 
Die Spindeln konnen entweder rechts, d.h. im Sinne desUhrzeigers, drehen 

oder links. 1m ersteren Faile erhalten wir Rechtsdraht, im letzteren Links
draht. Beim Rechtsdraht verlaufen die Spiralen von rechts oben nach links 
unten, wie dies bei einem rechtsgangigen Schraubengewinde der Fall ist, beim 
Linksdrah t von links oben nach rechts unten. Der gewohnliche Draht ist der 
Rechtsdraht. Der LinksdrahtwirdinderPraxis oft als "verkehrter Draht" 
bezeichnet. Die Spindeln der Selbstspinner, welche eine Lange von 385 mm-· 
410 mm - 435 mm oder 450 mm besitzen, sind durch FuBlager gestiitzt und durch 
Halslager gehalten. Die FuBlager sind gewohnlich aus Bronze und mit einem 
Olvorratsraum versehen. In bezug auf die Halslager unterscheidet man beim 
Selbstspinner feste und beweg1iche Halslager. Durch die letzteren spart man an 
Kraft, denn die Knoten der Spindelschniire verursachen bei jedem Auflaufen 
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Abb_ 230. Wagen aus Stahlblech_ 

einen Schlag auf die Spin
deln. Beim Schmieren der 
Spindeln werden 1. die Kot
zer mit 01 bespritzt, 2. wer
den die Spinde1schniire olig 
und gleiten info1gedessen. 
Man hat deshalb ein Filz
band an die FuBlager gelegt 
und die Halslager mit schrau
benformigen Schmierrillen 
versehen. Bei der Ausfahrt 
laufen die Spindeln mit etwa 
8000 bis 10000 Umdrehun
gen; dabei wird das 01 durch 
die Zentrifugalkraft gehoben. 
Bei der Einfahrt laufen die 
Spindeln mit etwa 400 Um
drehungen und das 01 senkt 
sich wieder. Die Elsassische 
Maschinenbau -Geseilschaft 

verwendet zur standigen 
Schmierung der FuBlager 
und der Ha1s1ager gefloch

tene Zopfe aus Baumwolle oder Wolle; Die Ha1s- und FuBlager miissen am 
Selbstspinner durch scharnierte Stiitzen miteinander verbunden sein, damit die 
Spindelneigung je nach Bedarf geandert werden kann (s. Abb. 230). Der Wirtel 
ist auf die Spindel warm aufgezogen. 

Die Trommeln konnen liegend oder stehendangeordnetwerden, die erstere 
Anordnungisthaufiger. Sie bestehen aus WeiBblech und setzen sich ausverschie
denen Schiissen zusammen, die miteinander verlOtet werden. Damit die Ver
lotung moglich ist, muB die Trommel eine gewisse Starrheit erhalten. Deswegen 
sind im Innern der Trommel Rippen angebracht, welche zum Auswuchten aus
gebuchtet sind. Bei der stehenden Anordnung werden die kurzen Trommeln 
mittels Kegelrader angetrieben; die Widel der Spindeln sind treppenformig 
versetzt und eine Trommel treibt 24 Spindeln. Der einzige Vorteil dieser Anord
nung besteht darin, daB man die Umgange der Trommeln andern kann, indem 
man andere Kegelrader einsetzt. 

Die Trommelwelle liegt in Seilerslagern. Der Lagerblock sitzt entweder auf 
Holzgeriisten oder auf guBeisernen Leisten (Traversen). Um den Wagen starr 
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zu machen, sind darin Querleisten und Eisenstreben angebracht. Einige Kon
strukteure fertigen die Wagen aus gepreBtem Stahlblech an, wie dies Abb. 230 
zeigt. Dies hat den Vorteil, daB sie weniger der Feuersgefahr ausgesetzt sind wie 
die holzernen. 

I. Die Ausfahrt. 
Bei der Ausfahrt des Wagens drehen die Spindeln mit Hochstgeschwindigkeit, 

die Streckzylinder liefern das zur notigen Feinheit verzogene Gut, wobei der 
Wagen langsam, der Zylinderlieferung entsprechend, ausHihrt und die Faden 
straff halt. Der Winder befindet sich hierbei iiber, der Gegenwinder unter den 
Faden. 

1. Antrieb der Spindeln bei der Ausfahrt. 
Die'Spindeln erhalten ihre Drehbewegung durch Spindelschniire von der 

Spindeltrommel, dessen Welle durch 3, seltener 2 Seile von einem auf der Haupt
welle befestigten Wirtel getrieben wird. Eine Spindelschnur kann entweder 
eine oder auch mehrere Spindeln zusammen treiben. Wird nur eine Spindel 
von einer Spindelschnur getrieben, so werden infolge der verschiedenen Span
nungen, welche die Spindelschniire haben, die Spindelumdrehungen von Spindel 
zu Spindel verschieden sein. Die Spannungsunterschiede konnen herriihren: 
1. durch das verschiedene Aufziehen der Spindelschniire, 2. durch Feuchtigkeits
unterschiede in der Luft und 3. durch ungleichmaBige Schmierung derSpindeln. 
Um moglichst gleichmaBig angetriebene Spindeln zu erhalten, treibt man mit 
einer Spindelschnur bis zu 24 Spindeln. Der Einzelantrieb hat auch den Nach
teil des Knotens, der bei jedem Auflaufen auf den Wirtel der Spindel einen Schlag 
versetzt. Die Mehrspindelantriebe haben jedoch den groBen Nachteil, daB gleich 
eine groBere Anzahl Spindeln still steht, sobald eine Schnur zerreiBt. Die Span
nung der Schniire hat einen groBen EinfluB auf die Spinnmaschine. Steht letztere 
langere Zeit still, so ziehen sich die Spindelschniire zusammen, wobei der Kraft
verbrauch zunimmt. Gewohnlich werden diinne Schniire verwendet (1,6 mm 
Durchmesser), bei dicken Schniiren ist der Kraftverbrauch groBer. 

Beim Antrieb der Spindeln ergibt sich die Aufgabe, von einem Festwirtel 
aus gleichformige Drehbewegung 
auf einen sich verschiebenden Wir
tel zu iibertragen. Diese TIber
tragung geschieht mittels Seilen, 
welche im Wagen iiber 2 Rollen 
derart laufen, daB sie eine Schleife 
bilden (siehe Abb. 231). Die Seile 
haben einen Durchmesser von 
14 mm, und zwar verwendet man 
deren 3 fiir groBe Selbstspinner. 
Mittels des auf der Hauptwelle 
auswechselbaren, dreispurigen Wir
tels wird mit Hille der Schleife 
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Abb. 231. Schleife fiir den Antrieb 
der Spindeltrommelwelle. 

die Trommelwelle angetrieben. Der Leitwirtel a; dient hierbei als Spannrolle. 
Die Schleife ist derart angelegt, daB die Seile nicht aneinander streifen. 

Will man die Richtung des Drahtes andern, so laBt man die Spindeln um
gekehrt drehen, somit miissen die Spindelschniire verkehrt eingezogen werden, 
so daB das vorher auflaufende Ende ablaufendes Ende wird. Dieses Umdrehen 
der Spindelschniire ist aber sehr zeitraubend. Statt eines einzigen, aufgekeilten 
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Wirtels auf der Trommelwelle verwendet man daher 2 gegeneinander drehende, 
lose aufgeschobene Wirtel. Zwischen diesen beiden ist ein Kreuz auf die Trommel
welle aufgekeilt. Je nach der gewiinschten Drahtrichtung verbindet man das 
Kreuz mit dem einen oder dem anderen Loswirtel. 

Nach der .Art des Gespinstes erhalten die Spindeln in der Baumwollspinnerei 
eine oder zwei Spindelgeschwindigkeiten zur Herstellung des Garnes. SoIl die 
Spindeldrehung nur dazu dienen, dem gestreckten Vorgute die notige Zerrei6-
festigkeit zu erteilen, so geniigt in der Regel eine Spindelgeschwindigkeit. 

Zylinder- und Wagengeschwindigkeit miissen zueinander in einem bestimmten 
Verhiiltnis stehen. SoIl z. B. viel Draht gegeben werden, so miiBte der Wagen 
sehr langsam ausfahren, und die Zylinder miiBten hierbei langsam drehen. 
Die Folge davon ware eine Leistungsverminderung; auBerdem wiirden die 
Wagenauszugsseile infolge des langsamen Ausfahrens gleiten. Man wird also 
die normale Geschwindigkeit der Zylinder und des Wagens beibehalten und 
erteilt nach beendeter Ausfahrt den noch fehlenden Draht (Nachdrahts
periode). Hierbei stehen Zylinder und Wagen still, nur die Spindeln drehen 
entweder mit der Geschwindigkeit, welche sie wah rend der Ausfahrt haben, 
oder mit erhohter Geschwindigkeit. 

Bei ganz feinen Gespinsten kommt es hauptsachlich auf die RegelmaBig
keit des Garnes an. Betrachtet man nach vollendeter Ausfahrt einen Faden, 
so bemerkt man, daB er an einigen Stellen etwas dicker, an anderen etwas diinner 
aussieht. Natiirlich wird sich der Draht auf die diinneren Stellen werfen, da 
hier der Querschnitt der Fasermasse geringer ist als an den dickeren Stellen 
und somit dem Drahtgeben weniger Widerstand geleistet wird. Um der
artige Game zu vergleichmaBigen, laBt man den Wagen sowie die Zylinder 
etwa 20 mm vor beendeter Ausfahrt stillstehen, worauf die Spindeln mit erhohter 
Geschwindigkeit drehen und der Wagen ganz langsam die Ausfahrt beendet. 
Die Zylinder bleiben entweder stehen oder drehen auBerst langsam, so daB die 
Liefergeschwindigkeit geringer ist wie die Wagengeschwindigkeit. 1nfolgedessen 
werden die dickeren Stellen verz,ogen, wogegen der Faden an den zu diinnen 
Stellen zerrissen wird. 

1st dem Gespinst der notige Draht erteilt worden, so muB der Antriebsriemen 
von der Festscheibe auf die Losscheibe bewegt werden. Bei groBen Maschinen 
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Abb.232. 

Anordnung der 
Hauptwelle bei 

Nachdraht. * 

verlangt der Antrieb der Spindeln einen breiten Antriebs
riemen, dessen Verschiebung von der Festscheibe auf die 
Losscheibe und umgekehrt desto mehr Zeit beansprucht, je 
breiter der Riemen ist. Dadurch wird aber die Lieferung 
beeintrachtigt. Deshalb verwendet man oft statt eines brei
ten Riemens zwei schmale; die Verschiebung der Riemen 
geht auf diese Weise schneller vor sich und die Lieferung 
wird erhOht. 

Wird mit Nachdraht gearbeitet und soIl die Spindel
geschwindigkeit wahrend des Nachdrahtes erhoht werden, 
so kann die Hauptwelle die Anordnung erhalten, wie sie 
schematisch in Abb. 232 wiedergegeben ist. Auf dem Vor
gelege sind die beiden gleichgroBen Scheiben Q und M be
festigt, welche die auf der Hauptwelle H befindlichen Riemen
scheibenF-L bzw.X-Ytreiben. Die Anordnung ergibt sich 
aus der Abbildung. Bei der Ausfahrt treibt der Riemen I 
die Festscheibe Y und Riemen II befindet sich auf der Los

scheibe. Somit treibt Wirtel W die Spindeln wahrend der Ausfahrt an. Am 
Ende der Ausfahrt riickt Riemen I auf die Losscheibe X und Riemen II auf 
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die Scheibe F. DemgemaB treibt der groBere Wirtel W", die Trommelwelle mit 
erhohter Geschwindigkeit. 

Die zum Antrieb der Trommelwelle notige Schleife wird in diesem FaIle 
iiber beide Wirtel der Hauptwelle gefiihrt, wie dies in .Abb. 233 dargestellt ist. 
Der besseren Ubersicht- __ • 
lichkeit halber wurde /'~' ___ --'" Wx 

eine parallele Lage der I./. "r \ 
Hauptwelle in bezug auf ~ t ';-..._'., . 

die Zylinder gezeichnet. \9, ,' __ ~~{ 0,. 
'1, f -,~ 

sitz~e~e: a;!:;::t V~; ~ ;";'~:~::::T . __ ,;~:!'~S;;~~~~~~~:~~;':~::~::::::::::::'.-:i..'.'.':.1!:'::~:'~~~::~l 
teil, daB er die Unregel- , ( ." Y{ "', \'; , ; X .... it ',::::1=:,tI I 

~. . '. \ "" ." "'Ii ~ maBigkeiten des Drah- J !; \,<' _~~ - " "' __ y_, ___ :~, _ _ > 
~~ ~~:~~~I~~~iS~ :~~~~ z LJ~~~:~~·~:=:~~~~·~--:'::-'(~~=·=:~:~~-·::'~o~<f.'.---.-.-.·---;::L~:~::~:: .1 
Zylinder wiirden bei der Abb. 233. Schleife zum Antrieb der Spindeltrommelwelle 
.Ausfahrt ein in allen bei Nachdraht. * 
Querschnitten gleich-
maBiges Fadenstiick liefern, so daB sich der Draht nicht auf eine schwache 
Stelle werfen kann. J e weiter sich der Wagen vom Zylinder entfernt, desto groBer 
wird der Widerstand sein, den der Faden dem Draht entgegensetzt. Letzterer wird 
von jeder nachfolgenden Spirale weiter gegen die Zylinder gedriickt, so daB das 
von den Spindeln nach den Zylindern zu reichende Fadenstiick eine etwas starkere 
Drehung in der Nahe der Spindeln hat, als dies bei dem vom Vorderzylinder ab
laufenden Fadenstiick der Fall ist. Je mehr der Wagen sich dem Ende seiner .Aus
fahrt nahert, in desto starkerem MaBstabe macht sich diese ungleiche Draht
verteilung bemerkbar . .Arbeitet man deshalb mit Nachdraht, so bleibt wahrend 
der Nachdrahtsperiode immer dieselbe Fadenlange den Spindeldrehungen unter· 
worfen. Drehen jedoch wahrend des Nachdrahtes die Spindeln mit erhohter Ge
schwindigkeit, so wird sich der Draht gleichmaBig iiber die ganze Fadenlange 

s 

verteilen, denn infolge der erhohten Energie der 
Spindeln wird die Tragheit der Fasermasse leich
ter bezwungen werden konnen. 

Abb.234. Antrieb der Zylinder und des Wagens bei der Ausfahrt. * 

2. Antrieb del' Zylindel' bei del' Ausfahrt. 
Er erfolgt von der Hauptwelle aus vermittels der Rader T-U-V-X-Y 

(siehe .Abb. 234). Das Rad Y befindet sich auf dem vorderen Verzugszylinder I. 
Der zweite und dritte Verzugszylinder werden vom Vorderzylinder aus getrieben, 
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wie wir rues bei jedem gewohnlichen Streckwerk vorfinden. Das Streckwerk 
jeder Wagenhalfte hat seine besondere Verzugsvorrichtung. Bei sehr langen 
Selbstspinnern wird in der Mitte jeder Wagenhalfte ein Streckwerk angeordnet. 

3. Antrieb des Wagens bei der Ausfahrt. 
Damit weder Schleifen noch Schnitte im Garn entstehen, muB der Wagen 

mit derselben Geschwinrugkeit ausfahren, mit welcher der Zylinder liefert. Je 
nach der zu spinnenden Nummer ist die Verkiirzung des Fadens durch den 
Draht mehr oder weniger bedeutend, -jedenfalls muB bei der Wagenausfahrt 
mit ruesem Umstand gerechnet werden. Die Wagenausfahrt ist von der Zylinder

bewegung abhiingig, deshalb wird der Wagen vom 
Vorderzylinder aus getrieben, und zwar vermittels der 
Rader D-E-G-I-J. Das Rad J sitzt auf der Wagen
auszugswelleM (siehe Abb.234). Da derVorderzylinder 
bei der Ausfahrt eine gleichformige Drehbewegung hat, 
so wird auch der Wagen gleichformig ausfahren miissen. 

Abb. 235. Wagenauszugs- Die Wagenauszugswelle geht durch rue ganze Lange der 
trommel (Mandause). * Maschine hindurch. Sie besitzt 3 Trommeln (in Abb. 234 

mit A", bezeichnet), eine im groBen Kopfstiick und je 
eine an den Enden der Wagenauszugswelle. Diese Trommeln werden auch 
Mandausen genannt (von main-douce). Sie sind mit Seilrillen versehen, und 
zwar von einem Ende der Trommel bis zur Mitte derselben mit Rechtsgewinde, 
vom anderen Ende bis zur Mitte mit Linksgewinde (siehe Abb. 235). Auf jeder 
rueser Trommeln laufen 2 Seile von 14 mm Durchmesser, von denen bei Beginn 
der Ausfahrt das eine aufgewickelt, das andere abgewickelt ist. Das eine Seil 
ist am Punkte B", des Wagens angebracht (Abb. 234), das andere fiihrt iiber eine 
im kleinen Kopfstiick befindliche Seilrolle zum vorderen Teil des Wagens und 

fl 

ist am Punkte D", befestigt. Bei der 
Ausfahrt wird das Seil, welches iiber 
rue Seilrolle 0", fiihrt, den Wagen hin
ausziehen. Infolgedessen wird sich rue
ses Seil auf A", aufwickeln, dagegen 
wird sich das andere Seil von der 

~iSO~~~~~~ Trommel abwickeln und den Wagen 
~ zuriickhalten . 

. In Abb. 234 wurden rue Wagen
auszugsseile schematisch an den Punk
ten B", und D", befestigt. In Wirklich
keit werden rue Seile an den seitlichen 
Wagenschilden Q (Abb. 236) derart be
festigt, daB man sie nachspannen kann. 

Abb.236. Befestigung der Wagenauszugsseile Die Mandausenseile I und II werden 
am seitlichen Wagenschild. * iiber den Knopf Z durch 0 nach einer 

Rolle gefiihrt, auf welcher sie befestigt 
sind. Mit der Rolle ist ein Sperrad P verbunden, dessen Klinke T jedes Lockern 
der Seile unmoglich macht. Damit das Sperrad mittels eines Schraubenschliissels 
gedreht werden kann, ist die Sperradachse an ihrem auBeren Ende vierkantig 
ausgebildet. 

Wie schon weiter oben bemerkt wurde, wird in der Feingarnspinnerei mit 
Nachzug gearbeitet, d. h. etwa 20 mm vor Ende der Ausfahrt wird rue Be
wegung der Zylinder ausgeschaltet, und der Wagen vollendet auBerst langsam 
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die Ausfahrt. Wahrend diesel' Zeit drehen die Spindeln mit unveranderter Ge
schwindigkeit weiter, wobei jedoch del' Wagen keinen Ruck erhalten dad, da 
sonst sogar die nichtgeschnittenen Faden reiBen wiirden. Die Maschinenfabrik 
Platt Brothers, Oldham, fiihrt den Nachzug mit Hille eines Differentialgetriebes 
aus. Die diesbeziigliche Anordnung ist im 
Schema Abb. 237 wiedergegeben. Von del' 
Hauptwelle H aus wird mittels del' Rader 
P-Q-R die Zwischenwelle 0 angetrieben. p 

Auf diesel' sitzt ein Muff I J, dessen Teil I 
langs eines Keiles axial auf 0 verschoben 
werden kann; del' andere Teil J des Muffes 1Y.:c 
ist mit dem Stirnrade G verbunden, auf R 

H 

M y 

L dessen Nabe das Kegelrad X sitzt, welches 
mit Y in Eingriff ist. 1st I mit J gekup
pelt, so wird del' V orderzylinder I gedreht, 
was somit wahrend del' Ausfahrt del' Fall 
ist. Das Rad G greift in das Stirnrad F 
ein, das lose auf del' Welle A aufgescho
ben ist. Auf diesel' Welle sitzt gleichfalls 
ein Muff US, dessen Teil S mittels Keils 
axial verschoben werden kann und dessen 
anderer Teil U ein Kegelrad T tragt, 
welches mit einem auf del' Mandausen-

Abb.237. Schematische Darstellung der 
Nachzugsbewegung von Platt Brothers, 

Oldham. * 

welle W aufgekeilten Kegelrad V in Eingriff steht. Sind U und S zusammen
gekuppelt, so wird sich bei Drehung del' Welle A auch die Wagenauszugswelle 
drehen. Auf del' Welle A ist eine Scheibe B aufgekeilt, in welcher die Planeten
rader Close drehbar angeordnet sind. Auf del' einen Seite greifen die Planeten
rader C in das Kegelrad E ein, welch letzteres lose auf del' Welle A und auf del' 
Nabe des Rades F sitzt. Auf del' anderen Seite greifen die Planetenrader C in 
das auf A lose aufgeschobene Kegelrad D ein, auf dessen Nabe das Schrauben
rad K sitzt. Letzteres wird von einer eingangigen Schnecke N getrieben, auf 
dessen Achse das Kegelrad M sich befindet, und letzteres erhalt seine Bewegung 
von dem auf del' Zwischenwelle 0 befestigten Rade L. 1nfolge diesel' Anordnung 
erhalt die auf Welle A gekeilte Scheibe B wahrend del' Ausfahrt die resultierende 
Drehung del' von K und von F mitgeteilten Bewegung. K dreht hierbei sehr 
langsam, dagegen F bedeutend schneller. Die resultierende Drehung, welche die 
Welle A erhalt, wird bei del' Ausfahrt des Wagens auf die Mandause iibertragen. 
Das Differentialgetriebe mit den dazu gehorigen Antrieben ist so ausgefiihrt, daB 
die Ausfahrtsgeschwindigkeit ungefahr del' Zylinderlieferung gleich ist. 

Ungefahr 20 mm VOl' beendeter Ausfahrt wird die Kupplung I J ausgeschaltet, 
wobei das Rad G stehen bleibt. Da jedoch del' Antriebsriemen RO) auf del' Fest
scheibe F", bis zur vollendeten Ausfahrt bleibt, wird wahrend del' Nachzugs
periode die Zwischenwelle 0 weiterdrehen und diese Drehung vermittels L-M-N 
und K auf das Kegelrad D iibertragen. Letzteres wird nun die Planetenrader C 
und somit auch B mitnehmen wollen. Da sich abel' hierbei C auf dem stillstehen
den Kegelrade E abrollt, wird B die Halfte del' Umdrehungen erhalten, welche 
das Schraubenrad K ausfiihrt. Wahrend des Nachzuges bleibt US zusammen
gekuppelt, so daB auf diese Weise del' Wagen sehr langsam seine Ausfahrt be
endet. Damit infolge des Abrollens von C auf E keine Riickwirkung auf den 
Vorderzylinder stattfindet, was eine Riickdrehung des Zylinders zur Folge 
hatte, ist auf dem Vorderzylinder ein Sperrad SO) befestigt; mittels Klinke Z 
wird jede Riickwartsdrehung des Zylinders unmoglich gemacht. 

z 



270 Der Selbstspinner (Selfaktor). 

Eine verbesserte Nachzugsbewegung von Platt Brothers zeigen die 
Abb.238a und 238b. Abb. 238a gibt die Seitenansicht, Abb. 238b die Drauf
sicht. Die Anordnung des Differentialwerkes ist dieselbe wie bei der vorigen 
Ausfiihrung, jedoch wird das Rad K nicht mehr von der Zwischenwelle 0 ver
mittels Kegelrader und Schnecke angetrieben, sondern es ist als Stirnrad aus
gebildet und wird von einem mit der gleichen Zahnezahl versehenen, auf dem 
Vorderzylinder befestigten Rade N angetrieben. Wahrend der Nachzugsperiode 

It 

b 

Abb. 238a und b. Verbesserte Nachzugsbewegung von Platt Brothers, Oldham. * 

dreht bei der neueren Ausfiihrung der Vorderzylinder sehr langsam, dagegen 
ist die Wagengeschwindigkeit etwas grBBer als die Liefergeschwindigkeit des 
Zylinders. 

Auf Welle A ist das Stuck B festgekeilt, auf dessen Achse a-a die beiden 
Planetenrader a-a lose drehbar sind. Auf der einen Seite greifen die Planeten
rader a in das mit K aus einem Stuck hergestellte Rad D, auf der anderen Seite 
sind die Planetenrader a mit E in Eingriff, welch letzteres mit F aus einem 
Stuck gegossen ist. K-D sowie E-F sind lose auf die Welle A geschoben. 
Das Rad K besitzt 40 Zahne und ist mit einem auf dem Vorderzylinder befestigten 
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Rade N, das ebenfalls 40 Zahne hat, in Eingriff. Bei der Wagenausfahrt wird 
also K mit derselben Geschwindigkeit wie der V orderzylinder drehen. Das mit 
60 Zahnen versehene Rad Fist mit G in Eingriff, das 20 Zahne besitzt und lose 
auf dem Vorderzylinder ist. Mitte]s der Nabe gist G mit X verbunden. Bei der 
Ausfahrt sind lund J gekuppelt und X erhalt seine Drehung von der Haupt
welle vermittels P-Q-R-Y-X. Infolgedessen dreht auch G bei der Ausfahrt 
ebenso schnell wie der Vorderzylinder, und das Rad F wird Y:J Umdrehungen 
des Vorderzylinders machen. SolI der Nachzug erfolgen, so wird der Muff I J 
ausgeschaltet, der Antriebsriemen bleibt auf der Festscheibe F "'. Dadurch wird 
das Rad E die erwahnte langsame Drehung auf die Planetenrader C iibertragen, 
und diese rollen sich auf dem mit sehr geringer Geschwindigkeit drehenden 
Kegelrade Dab. Die resultierende Bewegung iibertragt B vermittels der Rader 
T = 45', des Rades 92'-93'-95', des Triebes 45' bis 
47'-49' und des Rades 8{/, welches mit dem Teil U 
der Kupplung US ein Stiick bildet. S kann mittels 
Langskeiles auf der Mandausenwelle axial verscho

6V'T T 

L.J¥s' 
c 

zs' 
ben werden. Sind U und S zusammengekuppelt, so -=~-==~-HH:I:==--==-
entspricht dies der vorigen Ausfiihrung. Wahrend ~b 
der Ausfahrt ist die resultierende Bewegung von " , 
B derart, daB die Nachzugsgeschwindigkeit un
gefahr dieselbe ist wie die Liefergeschwindigkeit. 
Wahrend der Nachzugsperiode ist die an sich lang
same Wagenauszugsgeschwindigkeit etwas groBer wie 
die Liefergeschwindigkeit des Zylinders. 

Die Bewegung des Zylinders wahrend des 
N achzuges wird folgendermaBen ausgefiihrt (Ab
biIdung 238a zeigt die Anordnung, wie sie in Wirk
lichkeit aussieht, und Abb. 238c zeigt ein iiber
sichtliches Schema): 

I/O' 

W' 
zz' 

'16" 

Abb. 238c. Schematische Dar
steHung der Bewegung des 
Zylinders wahrend des Nach-

zuges. * 

Auf der Hauptwelle H sitzt die eingangige Schnecke 1, die in ein auf der 
Welle b lose aufgeschobenes Schraubenrad 25' eingreift. Dieses sitzt mit dem 
30er Stirnrad auf einer Nabe und letzteres greift in ein 60er Rad ein, das mit 
45' verbunden lose auf einer Zwischenachse aufgeschoben ist. Dieses 45er Rad 
greift in ein. auf der Welle b aufgekeiltes Zahnrad ein, das ebenfalls 45 Zahne 
besitzt. Auf die Welle b ist ferner ein Sperrad lose aufgeschoben, auf des sen 
Nabe ein 25er Stirnrad sitzt, welches vermittels der Rader 4{/-44'-22' mit 
dem auf dem Vorderzylinder festsitzenden Rad 46' in Verbindung ist. Neben 
dem Sperrad ist eine Scheibe q aufgekeilt, die auf einem Zapfen eine lose dreh
bare Klinke c tragt. Dreht die Scheibe q schneller wie das Sperrad, so bewirkt 
eine Schleppfeder das Eingreifen der Klinke in das Sperrad. Fahrt der Wagen 
aus, so verursacht der Vorderzylinder I vermittels der Rader 46'-22'-44'-4{/ 
und 25' eine schnelle Umdrehung des Sperrades. Weil nun die Scheibe q infolge 
der von der Schnecke 1 iibertragenen Bewegung bedeutend langsamer dreht wie 
das Sperrad, wird die Klinke auBer Eingriff sein. Wird fUr die Nachzugs
periode der auf dem Zylinder befindliche Muff I J ausgeschaltet, so bleibt der 
VorderzyIinder stehen und somit auch das Sperrad. Dagegen dreht q langsam 
weiter, die Klinke c greift in die Zahne des Sperrades ein, und diese langsame 
Drehbewegung wird nun auf den Vorderzylinder iibertragen. 

Dobson & Barlow konstruiert eine Anordnung fiir den Nachzug, in welcher 
kein Differentialgetriebe vorkommt, siehe Abb.239a, 239b, 239c und 239d. 
Des besseren Verstandnisses halber soll noch das Schema dieser Anordnung in 
Abb. 23ge wiedergegeben werden. 
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Der Antrieb des Vorderzylinders bei der Ausfahrt geht von der Hauptwelle H 
aus vermittels der Rader 1-1-2-3 und 4. Letzteres ist lose auf dem Vorder
zylinder 1 aufgeschoben und bildet ein Stuck mit dem Muffenteil 0 (Abb. 239b 

d f 

a 

Abb. 239a bis d, f. Wagennachzug von Dobson & Barlow, Bolton. * 

und 239c). Der andere Muffenteil sitzt ebenfalls lose auf dem Zylinder. Zwischen 
beiden ist ein Kreuz K auf den Zylinder 1 aufgekeilt. Die Nabe des Muffen-

H 
~~--------~~~H 
w 

teiles B tragt einen Daumen G 
(Abb. 239c und 239d), der das feste 
Kreuz K mitnimmt, sobald die Kupp
lung B 0 ineinander greift. Auf der 
Nabe des Muffenteiles B sitzt das 
Rad 5, das vermittels der Rader J 
bis 6-7-8 die Wagenauszugswelle 
treibt. 

Bei der Ausfahrt sind B und 0 
zusammengekuppelt, vermittels des 
Daumens G wird der Zylinder 1 mit
genommen und das Rad 5 iibertragt 
die Bewegung des V orderzylinders auf 
die Mandause. 15 bis 20 mm vor be

Abb.23ge. SchematischeDarstellungdesWagen- endeter Ausfahrt wird die Kupplung 
nachzuges von Dobson & Barlow, Bolton. * BO ausgeschaltet, infolgedessen blei

ben Zylinder sowie Rad 5 stehen. 
Da aber der Antriebsriemen bis zu beendeter Ausfahrt auf der Festscheibe 
verbleibt, dreht· die Zwischenwelle F weiter, und das daraufsitzende Kegel-
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rad 9 (Abb.239a) wird das Rad 10 weiter in Bewegung halten. Letzteres 
sitzt lose auf der in K gelagerten Welle G",. Fest auf der Nabe des Rades 10 
befindet sich das Sperrad L (siehe auch Abb. 239 d) ; ebenfalls auf dieser Nabe ist 
eine Schleppfeder N aufgeklemmt, welche zwischen die Zapfen a und b der 
Klinke a b cd eingreift (Abb. 23ge). Letztere sitzt auf einem Zapfen, welcher im 
Rade J befestigt ist. Dreht dieses schneller wie das Sperrad, was bei der Wagen
ausfahrt der Fall ist, so wird der Zapfen b an die Schleppfeder stoBen und die 
Klinke ausheben. Beim Nachzug hingegen bleibt das Rad J einen Augenblick 
stehen, wobei die Schleppfeder an den Zapfen a stoBt und damit die Klinke 
mit den Zahnen des Sperrades Lin Eingriff bringt. Die von 9 auf 10 und J iiber
mittelte langsame Drehung wird vermittels der Rader 6-7-8 auf die Mandause 
iibertragen und der Wagen wird seine Ausfahrt sehr langsam beendigen. Das 
Rad 5 dreht ebenfalls langsam in seiner gewohnlichen Drehrichtung; da aber 
der Muff BO ausgekuppelt ist, so dreht auch das Rad 5 lose auf dem Vorder
zylinder. 

Nachdrahtzahler (siehe Abb. 240). 1st der Wagen am Ende seiner Ausfahrt 
angelangt, so sollte eigentlich die Periode des Abwindens erfolgen, d. h. die 
Spindeln sollen langsam riickwarts drehen, um die von der Kotzerspitze zur 
Spindelspitze aufgewickelten Spiralen, den "Verbund", wieder abzuwickeln, 

. damit das Aufwinden vor sich gehen kann. Dem
nach miiBte der Riemen von der Festscheibe auf 

J;r die Losscheibe verschoben werden. Soll jedoch 
mit Nachdraht gearbeitet werden, so muB der 
Riemen wahrend der Nachdrahtsperiode auf der 
Festscheibe bleiben, das Abwinden wird verhin
dert und der Wagen festgehalten. Letzteres ge
schieht vermittels des Hakens K",. 

Abb.240. Nachdrahtzahler und Anordnung der auf die Abwindebremse 
wirkenden Hebel. * 

Um nun den gewiinschten Nachdraht zu erteilen, versieht man den Selbst
spinner mit einem Zahler, welcher erst dann das Verschieben der Riemengabel 
gestattet, wenn der Faden den notigen Draht erhalten hat. Zu diesem Zwecke 
sitzt auf dem vorderen Ende der Hauptwelle Heine Schnecke HI' welche in 
das Schraubenrad II eingreift. Auf der Achse von II sitzt das Rad J l' welches 
das mit einem Finger Ll versehene Rad treibt. Wie aus Abb.240 zu ersehen 
ist, befindet sich der Wagen am Ende seiner Ausfahrt, der Haken K", ist in den 
Wagen eingehakt und die Riemengabel BlOlDl halt den Riemen auf der Fest
scheibe fest. Die Riemengabel ist ein um 0 1 drehbarer Doppelhebel, der unter 
dem EinfluB der Feder Fl steht, welche das Bestreben hat, den Riemen auf die 
Losscheibe zu verschieben. Die Riemengabel erhalt den 1mpuls yom Exzenter Gl , 

Herzog, Technologie IV/2A, b: Briicher. 18 
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del' auf del' Steuerwelle y sitzt. Am Ende del' Ausfahrt vollfiihrt diese Steuerwelle 
eine halbe Umdrehung. Wahrend del' Ausfahrt ist das Exzenter 0 1 so gestellt, 
daB es die Riemengabel nach rechts driickt, d. h. del' Riemen befindet sich auf 
del' Festscheibe. Hierbei wird Feder F1 angespannt. Sobald jetzt nach beendeter 
Ausfahrt del' Nachdraht beginnen solI, fiihrt die Steuerwelle we halbe Drehung 
aus und Feder F 1 will die freiwerdende Riemengabel urn 0 1 nach links schwingen. 
Daran wird sie abel' von dem in E1 angehangten Hebel E1 E1 verhindert, del' 
in eine am Gestell angebrachte Nase N1 einhakt. Die Riemengabel bleibt somit 
auf del' Festscheibe, bis del' Finger L1 auf die schiefe Ebene des Hebels E1E1 
driickt und ihn auslOst, worauf del' Verschiebung del' Riemengabel nichts mehr 
im Wege steht und das Abwinden beginnen kann. 

Je nach del' Nurnmer des Gespinstes wird dasselbe wahrend del' Nachdrahts
periode mehr odeI' weniger verkiirzt, wodurch del' Faden entweder zerrissen 
wird odeI' im giinstigsten FaIle an Elastizitat einbiiBt. Damit in solchen Fallen 
das durch den Nachdraht hervorgerufene Verkiirzen keinen schadlichen Ein
fluB auf das Garn hat, laBt man die Zylinder wahrend del' Nachdrahtsperiode 
eine del' Verkiirzung entsprechende Lange Faden nachliefern. Dobson & Barlow 
fiihrt diese Bewegung folgendermaBen aus (siehe Abb. 239a, 239b und 239f): 

1st del' Wagen am Ende seiner Ausfahrt angelangt, so bleiben die Zylinder 
stehen, indem del' Muff BO ausgekuppelt wird. Da abel' der Antriebsriemen 
wahrend des Nachdrahtes auf del' Festscheibe verbleibt, so wird durch Vermitt
lung del' Rader 1-1-2-15-1-16 die Welle U gedreht, an deren Ende eine 
Schnecke befestigt ist, welche das auf del' Welle A lose sitzende Schneckenrad 12 
treibt. Auf del' Nabe des letzteren ist einesteils ein Sperrad Q (siehe Abb. 239£) 
befestigt, anderenteils das Stirnrad 13 lose aufgeschoben (Abb.239a), welches 
in das auf dem Vorderzylinder aufgekeilte Rad 14 eingreift. Das Rad 13 besitzt 
eine Scheibe, an welcher 5 Klinken V befestigt sind, wie dies aus Abb.239f 
ersichtlich ist. Diese Klinken sind lose auf ihre Zapfen aufgeschoben und haben 
deshalb das Bestreben, stets senkrecht hinabzuhangen. Das Sperrac;l Q befindet 
sich jedoch in einem Gehause, wodurch die Klinken unten auf die innere Wand 
desselben zu liegen kommen, wahrend die oben sich befindlichen Klinken infolge 
ihres Eigengewichtes in die Zahne des Sperrades eingreifen. 

Wahrend del' Ausfahrt wird das auf del' Nabe von 12 aufgeschraubte Sperr
rad Q infolge del' Ubersetzung 1-1-2-15-1-16-Schnecke-12 sehr langsam 
gedreht. Da aber del' Vorderzylinder bedeutend schneller dreht wie bei del' 
Nachlieferung, so dreht auch das yom Vorderzylinder aus getriebene Rad 13 
und mit ihm die Klinken V mit groBerer Umdrehungszahl, als dies beim Sperr
rad del' Fall ist. Das Rad 13 dreht hierbei im Sinne des Pfeiles a (Abb.239f). 
Folglich gleiten die Klinken iiber den Riicken del' Sperradzahne. Am Ende del' 
Ausfahrt behalt wahrend des Nachdrahtes die Hauptwelle H ihre Geschwin
digkeit, so daB das Sperrad Q mit del' gleichen Geschwindigkeit weiter dreht. 
Da abel' die Muffe BO ausgeschaltet wird, so bleiben auch das Rad 13 und mit 
ihm die Klinken stehen. Nun wird das Sperrad Q die Klinken V und dem
nach auch das Rad 13 mitnehmen, wodurch vermittels des Rades 14 del' Zylinder I 
auBerst langsam weiterdreht. Die Drehung des Sperrades Q hort erst mit dem 
Verschieben des Riemens von del' Festscheibe auf die Losscheibe auf, so daB 
das Abwinden beginnen kann. 

4. Antrieb des Winders und Gegenwinders bei der Ausfahrt. 
Bei del' Ausfahrt solI sich del' Winder iiber, del' Gegenwinder unter den 

Faden befinden. Beide sollen voneinander derart entfernt sein, daB sie dem An
setzen del' Faden nicht hinderlich sind. Die Stellung von Winder und Gegen-
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winder muB demnach wahrend der Ausfahrt unveranderlich bleiben. Die El
sassische Maschinenbau-Gesellschaft, Millhausen i. Els., fiihrt den Mechanismus 
von Winder und Gegenwinder folgenderniaBen aus (siehe Abb. 241 a und 241 b): 

Die Winderwelle 1 ist mit einem aufgekeilten Stuck 2 versehen, an welchem 
durch Schraube 3 ein Lederband 4 befestigt ist, in das die Feder 5 eingehakt 
wird. Letztere ist am Wagen befestigt und hat das Bestreben, den Winder 6 
nach oben zu ziehen. Auf die Winderwelle 1 ist die Nase 7 aufgekeilt, welche 
die oberste Stellung des Winders dadurch begrenzt, daB die Nase 7 sich auf 

die Gegenwinderwelle 8 legt. Der Gegen
winder 9 soIl derart angeordnet sein, daB 
der Gegenwinderdraht wahrend der Aus
fahrt unter den Faden verharrt. Zu diesem 
Zwecke ist die Winderwelle 1 mit einem 
Arm 10 versehen, an welchen eine Kette 11 

a 

Abb. 241a und b. Anordnung des Winders und Gegenwinders der E.M.G.M. * 

angehangt ist, deren anderes Ende an einer Kettenrolle 12 befestigt ist. Diese 
besitzt zwei Kettenrillen, wovon die eine fUr die Kette 11 bestimmt ist, die 
andere dagegen fUr die Kette 13, welche an der auf der Gegenwinderwelle 8 be
festigten Kettenrolle 14 angebracht ist. Infolge dieser Kettenanordnung und des 
Federzuges von 5 wird der Gegenwinder so lange hinuntergezogen, bis die Nase 7 
auf die Gegenwinderwelle aufschlagt. Damit der Gegenwinderdraht in den fol
genden Perioden ohne groBe Arbeitsleistung nach oben bewegt werden kann, 
ist an der Kettenrolle 14 eine Gegenkette 15 befestigt, deren unteres Ende an 
einem urn 25 drehbaren Gegengewichtshebel 25-26 angehangt ist, dieser ist 
mit dem verschiebbaren Gegengewicht 18 versehen und kann mit Gewichts
platten 27-28 beschwert werden. Aus dieser Anordnung des Winders und Gegen
winders ist ersichtlich, daB einer vom anderen abhangig ist. 

In der Anordnung von Dobson & Barlow sind Winder und Gegenwinder 
voneinander unabhangig (siehe Abb.242a, 242b und 242c). Auf der Winder
welle 1 ist ein Stuck 2 aufgekeilt (Abb. 242a und 242b), an welch em das Leder 4 

18* 
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angeschraubt ist, in letzteres ist eine Feder 5 eingehangt, die an einem am 
Wagen befestigten Zapfen 19 befestigt ist. Die Feder 5 zieht demnach den 
Winder 6 in die Rohe, bis der am Stiick 2 angegossene Ansatz 7 durch Aufschlagen 
auf die Gegenwinderwelle die Schwingung des Winders begrenzt. Der obere Teil 
des Stiickes 2 ist mit einem Schlitz versehen, in dem ein Zapfen 20 angeschraubt 
ist. Auf diesem Zapfen sitzt lose drehbar der Winkelhebel 21-20-22, in dessen 
Ose 22 ein Draht 23 angehangt ist, der durch den um 25 drehbaren Gegengewichts

a 
6 

b 

Abb. 242a bis c. Anordnung des Winders und Gegenwinders 
. der Maschinenfabrik Dobson & Barlow, Bolton. * 

hebel 25-26 geht. 
Der untere Teil des 
Drahtes ist mit Ge
winde und Einstell
mutter 24 versehen. 
Sobald nun unter 
Einwirkung der Fe
der 5 das Stiick 2 
mit der Winderwelle 
dreht, so daB der 
Winder nach oben 
schwingt, wird sich 
auch der Zapfen 20 
nach dieser Richtung 
bewegen und mit 
Hilfe des Drahtes 23 
den Gegengewichts
hebel 25-26 heben. 
Bei der Ausfahrt ist 
die Kette 29 locker, 
welch letztere an dem 
auf der Gegenwinder
welle angeschraubten 
Segmente 14 regulier
bar befestigt und am 
Gegengewichtshebel 

durch eine Kugel 
gehalten wird. Der 

Gegenwinder wird jetzt bloB durch sein Eigengewicht unter den Faden bleiben. 
Um die Empfindlichkeit des Gegenwinders zu erhohen, lagert Dobson & Barlow 

die Gegenwinderwelle auf Rollen 30 (siehe Abb. 242a und 242c), wodurch die 
Reibung auf ein Minimum beschrankt wird. 

II. Das Abwinden (Abschlagen). 
1. Antrieb der Spindeln wahrend des Abwindens. 

Wie schon weiter oben ausgefiihrt wurde, miissen die Spindeln wahrend 
des Abwindens langsam riickwarts drehen, damit der Verbund abgewickelt 
werden kann, um sodann mit dem Aufwinden des gesponnenen Fadenstiickes 
beginnen zu konnen. Da die Spindeln am Ende der Ausfahrt mit der Rochst
geschwindigkeit drehen, miissen sie aus dieser positiven Geschwindigkeit plotz
lich in eine negative, geringe Geschwindigkeit iibergehen. Diesen sofortigen 
Wechsel des Drehungssinnes erreicht man mit folgender Anordnung (siehe 
Abb.240). 
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Auf der Vorgelegewelle sitzt auBer der Antriebsscheibe noch ein zweispuriges 
Seilwirtel, das die Welle J x lx dreht. Die Drehrichtung dieser Welle ist dieselbe 
wie die der Rauptwelle. Auf der Welle J x lx ist ein Stirnrad aufgekeilt, 
welches in das Bremsrad Ex eingreift, somit dreht letzteres im umgekehrten 
Sinne wie die Rauptwelle, und zwar befindet sich Ex bestandig in Bewegung. 
Dieses Bremsrad ist auf einer feststehenden Biichse gelagert, durch welche die 
Rauptwelle hindurchgeht, und ist axial verschiebbar angeordnet. Ex ist mit 
einem guBeisernen Bremskegel versehen, der in einen an der Festscheibe F x 

angegossenen, belederten Bremskegel ax paBt. Wahrend der Ausfahrt ist natiir
lich dieser Bremskegel nicht in Eingriff und Ex dreht leer in entgegengesetzter 
Richtung wie die Festscheibe F x' SoIl mit dem Abwinden begonnen werden, 
so wird der Riemen auf die Losscheibe iibergefiihrt und der GuBkegel des Brems
rades wird durch axiale Verschiebung des letzteren auf den belederten Brems
kegel ax gepreBt. Infolge der entgegengesetzten Drehrichtung von Ex wird die 
Rauptwelle fast augenblicklich angehalten und in die Drehrichtung des bedeutend 
langsamer drehenden Bremsrades iibergefiihrt, wahrend die Schleife die Spin
deln langsam riickwarts dreht. 

Die axiale Verschiebung des Bremsrades geht folgendermaBen vor sich: 
In eine Auskehlung der Nabe des Bremsrades Ex greift der um Ox drehbare 
Doppelhebel MxOxPx ein. Der untere Teil von OxPx lehnt an eine Spiralfeder Qx 
an, die auf der Stange Rx aufgeschoben ist und durch den Stellring Zx gespannt 
wird. Die Stange Rx ist an einem Ende an dem um Sf drehbaren Rebel Sf T x 

eingehangt, am anderen Ende an dem um Ux drehbaren Doppelhebel XxUx Wx. 
Am auBersten Ende des Rebels Xx U x befindet sich eine Rolle. Sobald nun der 
Wagen am Ende seiner Ausfahrt anlangt, driickt die am Wagen befestigte 
Gabel Y x die Rolle des Rebels XxUx hinunter, wobei XxUx Wx im Sinne des 
Pfeiles a schwingt. Rierbei wird auch die Stange Rx im Sinne des Pfeiles a ver
schoben, so daB die an PxO", anstoBende Feder Qx zusammengepreBt wird. Der 
Rebel PxOx hat demgemaB das Bestreben, im Sinne des Pfeiles b zu schwingen, 
kann dies aber nicht, weil PxOx am Ansatz Al des an der Riemengabel angehangten 
Rebels EIEI anstoBt. Die Abwindekupplung ax kann also erst in Tatigkeit 
treten, wenn die Riemengabel von der Festscheibe auf die Losscheibe gelangt. 
Arbeitet man ohne Nachdraht, so kann die Riemengabel erst auf die Losscheibe 
gelangen, wenn das Exzenter ax der Steuerwelle um 1800 gedreht worden ist. 
Erst dann kann die Feder FI im Sinne des Pfeiles c wirken, worauf der Rebel 
M xO x P x unter Einwirkung der Feder Qx den guBeisernen Bremskegel des Rades Ex 
auf den belederten Bremskegel der Festscheibe F x preBt, die Rauptwelle ab
bremst und riickwarts dreht. 

Wird mit Nachdraht gearbeitet, so wird nach Rinabdriicken der Rolle 
des Rebels XxUx W", der Rebel MxOxP", so lange in seiner Ausfahrtsstellung 
beibehalten, bis der Finger L des Nachdrahtzahlers die schiefe Ebene des Rebels 
EIEI hinabgedriickt hat, so daB derselbe aus dem Bereich des Ansatzes NI 
gelangt und der Schwingung der Riemengabel nichts mehr im Wege steht. 

2. Antrieb des Winders nnd des Gegenwinders beim Abwinden. 
Zum Abwinden wird der Winder 6 (Abb. 241 a) hinuntergezogen, wobei der 

Winderdraht wahrend der Riickdrehung der Spindeln den Faden senkrecht zur 
Spindelachse nach abwarts fiihren muE. Sobald der Verbund abgewickelt wird, 
soIl der Faden sofort gespannt werden, sonst wiirden sich Schleifen im Garn 
bilden. Deshalb wird der Gegenwinder wahrend des Abwindens unabhangig 
vom Winder sein miissen. Wird beim Rerabziehen des Winders 6 der Federzug 
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von 5 iiberwaltigt, so steigt der Gegenwinder in die Rohe; der Gegenwinder
draht beriihrt die Faden und die Kette 15 lockert sich, so daB der nun.frei ge

wordene Gegengewichtshebel 25-26 mit den Gegen
gewichten 18 und 28 fUr die Spannung der Faden sorgt. 

Der Winder erhalt seinen Antrieb von der Trommel
welle aus. Um die Tragheit des Winders zu iiberwinden, 
gibt man ihm zuerst eine beschleunigte, dann eine ver
zogerte Bewegung, denn wie aus Abb. 243 hervorgeht, 
in welcher die erste Schicht des Kotzers dargestellt ist, 
nehmen die Ganghohen der Verbundspiralen von der 
Spindelspitze aus erst langsam zu, um dann gegen die 
Kotzerspitze zu schnell abzunehmen. Wiirde man den 
Winder im selben Augenblick herabziehen, in welchem 
die Riickdrehung der Spindeln beginnt, so wiirden die 
oberen Verbundspiralen der Spindel entlang hinab
gestreift oder gar noch im Abwindesinne aufgewickelt 
werden und reiBen. Man gibt deshalb dem Winder eine 

A bb. 243. gewisse N acheil ung in bezug auf die Riickwarts-
Er teKotzerschicht. * drehung der Spindeln. Am Anfang des Abzuges ist 

diese Nacheilung des Winders groBer als beim vollen 
Kotzer, denn bei der ersten Kotzerschicht ist die Anzahl der Verbundspiralen 
groBer als gegen Ende des Abzuges. 

Abb. 244a bis d. Abwindemechanismus der E.M.G.M. * 

Den Antrieb des Winders beim Abwinden fUhren die Platt Brothers -Bolton 
sowie die E.M.G.M.folgendermaBen aus(sieheAbb. 244a, 244b, 244c und 244d). 

Auf der Trommelwelle A ist das Sperrad B aufgekeilt. Wahrend der Aus
und Einfahrt des Wagens dreht die Trommelwelle im + -Sinne, wahrend des 
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Abwindens im - -Sinne. Auf der Winderwelle C ist ein Zahnsegment D be
festigt, das in das Zahnrad E eingreift. Letzteres ist mit der Kettenrolle F ver
bunden, auf welcher das eine Ende der Abwindekette G befestigt ist. Diese 
fiihrt iiber die Leitrolle H nach einem auf der Trommelwelle lose aufgeschobenen 
Schneckenmuff N, welcher mit der Scheibe 0 aus einem Stiick gegossen ist. 
Scheibe 0 tragt auf einem Zapfen eine mit 2 Ansatzen versehene Klinke P, 
zwischen diesen beiden Ansatzen fiihrt eine auf die Trommelwelle geschobene 
Schleppfeder Q hindurch. Zur Erhohung der Reibung ist die Schleppfeder dort, 
wo sie die Trommelwelle umklammert, mit Leder beschlagen. 

Die Leitrolle H ist in dem um I drehbaren Rebel J gelagert, der einerseits 
vermittels des Rebels K mit dem Verbindungshebel L verbunden ist. Letzterer 
ist an den Schwanenhals M 1 gehangt, welcher 
mit dem Zahnsegment D verschraubt ist. c 

In neuerer Zeit wird statt des Zahn
segments diein Abb. 245 dargestellte Rollen
iibersetzung angewendet. Der Schwanenhals 
Ml D sitzt lose auf der Winderwelle, auf 
dieser ist das mit einem Schlitze versehene 
Stiick z befestigt, wodurch der Schwanenhals 
mittels der Stellschraube y verstellbar ist. Die 
auf dem Schwanenhalse befindliche Kette c, 
welche vermittels der Fliigelmutter d einstell
bar angeordnet ist, fiihrt iiber die Rille E der 
Rolle t, wahrend iiber die Rille F derselben 
Rolle die Abwindekette G iiber die Leit
rolle H zu dem auf der Trommelwelle losen 
Schneckenmuff N fiihrt. 

Dreht nun die Trommelwelle bei der Aus
und Einfahrt im + -Sinne, so staBt die 
Schleppfeder Q an den Ansatz 1 der Klinke P, 
halt letztere aus dem Bereich der Sperrad
zahne und versucht die Scheibe 0 im + -Sinne 
zu drehen. Dies solI jedoch vermieden werden, 
damit nicht etwa die Abwindekette G negativ 

Abb. 245. Rolleniibersetzung fiir 
Winder und Gegenwinder. * 

aufgewickelt wiirde, d. h. die Scheibe 0 so lange im + -Sinne gedreht wiirde, 
bis G gespannt ware. Man verwendet deshalb eine Gegenkette R, welche auf 
der Nabe des Schneckenmuffes N befestigt ist und der Abwindekette entgegen
wirkt, so daB beim Anschlagen der Schleppfeder an die Klinke P die Gegen
kette R gespannt ist, dies ist also bei der Aus- und Einfahrt des Wagens der 
Fall. Bei der + -Drehung der Trommelwelle wird die Klinke P bloB gehoben. 

Dreht wahrend des Abwindens die Trommelwelle im - -Sinne, so stoBt die 
Schleppfeder an den Zapfen 2 der Klinke P, wodurch diese mit dem Sperrad 
in Eingriff gelangt und folglich die Abwindekette aufwickelt, wodurch der 
Winderdraht herabgezogen wird. Infolge der in Abb.245 deutlich sichtbaren 
Ausbildung des Schneckenmuffes N wird der Winder zuerst beschleunigt, dann 
verzogert herabgezogen. 

Die Abwindekette ist jedoch zu Beginn des Abwindens nicht straff an
gezogen, sondern sie hangt etwas durch, wodurch eben das Nacheilen des Winders 
in bezug auf die Riickdrehung der SpiIideln bewirkt wird. Je mehr die Kette 
durchhangt, desto groBer ist die N acheilung, denn der durchhangende Teil der 
Kette muE erst vom Schneckenmuff N aufgewickelt werden, bevor der Winder 
heruntergezogen werden kann. Bei Beginn des Abzuges soIl das Durchhangen 
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der Abwindekette G am groBten, zu Ende des Abzuges am kleinsten sein. Dieses 
allmahliche Verkiirzen der Abwindekette erreicht man auf folgende Weise 
(siehe Abb. 244 a) : Die Gegenkette R ist an einer Rolle S befestigt, auf deren 
anderen Spur die am Wagen in 1 angebrachte Kette V geschraubt ist. Die Rolle S 
dreht um eine Achse, welche in dem um T am Wagen befestigten, drehbaren 
Hebel T U gelagert ist. U ist eine Laufrolle, die auf der Leitschiene X X X' X' 
wahrend der Aus- und Einfahrt lauft. Diese Leitschiene reicht vom groBen bis 
zum kleinen Kopfstiick und ruht im groBen Headstock mit dem Zapfen Y auf 
der schiefen Ebene B x , im kleinen Kopfstiick mit dem Zapfen Z auf der schiefen 
Ebene Ax. Dm nun die Leitschiene am willkiirlichen Hinuntergleiten zu ver
hindern, ist sie mit einem Zapfen XaJ versehen, der in einem gegen das groBe 
Kopfstiick geneigten Schlitzstiick OaJ gefiihrt ist. 

Sowie die Leitschiene sich senkt, wird auch die Laufrolle in U dieselbe Be
wegung ausfiihren und die Kettenrolle Seine tiefere Lagerung einnehmen. 
Da aber Kette V in 1 an einem festen Punkte angehangt ist, muB sich die 
Gegenkette R auf die Kettenrolle S aufwickeln. R ist auf der Nabe des Schnecken
muffes N befestigt (Abb.242c), somit wird sich mit jedem Senken der Leit
schiene die Abwindekette G mehr und mehr aufwickeln, wodurch das Durch
hangen derselben verringert und die Nacheilung des Winders in bezug auf die 
Spindeln kleiner wird. 

Das Senken der Leitschiene kommt dadurch zustande, daB sich die 
schiefen Ebenen AaJ und BaJ bei jeder Einfahrt gegen das groBe Kopfstiick zu 
verschieben. Diese Verschiebung vollzieht sich durch folgende Anordnung: An 
der schiefen Ebene AaJ ist ein mit Gewinde versehenes Stiick DaJ angegossen 
(siehe auch Abb. 244b), durch welches die Schraubenspindel Ex hindurchgeht. 
Diese ist in den beiden feststehenden Lagern F x-F x gehalten, so daB bei Drehung 
der Schraubenspindel sich der Ansatz Dx verschieben muB. Am Ende der 
Schraubenspindel ist das Sperrad GaJ aufgesteckt, in welches die Klinke HaJ 
eingreift, letztere ist mittels der Kette Xx (Abb. 244a) mit dem Sektor IaJ 
verbunden. Wahrend der Einfahrt neigt sich der Sektor gegen das groBe Kopf

Abb.246. Lage des Verbin
d ungshe bels bei hochster und 

bei tiefster SteHung der 
Leitschiene. * 

stiick zu, wobei vermittels Kette Xx und Klinke HaJ 
das Sperrad Gx gedreht wird. Die schiefen Ebenen Ax 
und B x , welche auch Formplatten genannt werden, 
sind miteinander durch die Stange 0 verbunden. 

So, wie die Anordnung in Abb. 244a zeigt, hat 
das Senken der Leitschiene einen schlecht en EinfluB 
auf die Abwindebremse: Nach dieser Abbildung ist 
die Rolle W in demselben Stiick gelagert wie die 
Laufrolle U. Sobald das Abwinden beendigt ist, d. h. 
sobald der Winder die Kotzerspitze erreicht hat, 
wird vermittels der Feder M und der Hebel J und X 
der Verbindungshebel LL auf die Rolle W gezogen, 
wobei die schrage Flache l auf W zu sitzen kommt. 
J e tiefer die Lage der Rolle W infolge des Senkens 
der Leitschiene wird, desto mehr wird sich bei der 
schiefen Lage des unteren Teiles L des Verbindungs
hebels letzterer dem groBen Kopfstiick nahern. In
folgedessen wird sich die Stellung des Hebels J ver
andern und gegen Ende des Kotzers wird die Gabel J x 

die pnnktierte Lage J~ einnehmen, wie dies in Abb.246 veranschaulicht ist. 
Hierin bezeichnen die ausgezogenen Linien die Lage des Verbindungshebels LL 
am Anfang des Kotzers, demnach bei hochststehender Lage der Leitschiene, 
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die punktierten Linien die Lage des Verbindungshebels bei vollendetem Katzer, 
also bei tiefster Lage der Leitschiene. Wie wir aber schon in Abb. 240 gesehen 
haben, driickt am Ende der Ausfahrt diese Gabel (in Abb. 240 mit Y", be
zeichnet) die Rolle des um U", drehenden Rebels X",U", W", herab, wodurch die 
Stange R", in der Richtung a verschoben und die Feder Q", gespannt wird. Letztere 
beeinfluBt den Rebel P",O",M", und erteilt die zum Einschalten der Abwinde
bremse natige Kraft. Sind die Katzer noch im Anfangsstadium, so braucht diese 
zum Anhalten der Spindeln natige Kraft nicht so bedeutend zu sein, wie wenn 
die Katzer beinahe fertig sind. Da aber die Gabel J", am Ende des Abzuges in 
eine hahere Stellung gelangt, so wird auch die Feder Q", (Abb.240) weniger 
zusammengedriickt werden, und die Kraft, mit welcher der GuBkegel des Brems
rades E", auf den belederten Bremskegel G gepreBt wird, nimmt mit zunehmendem 
Katzer abo Es solI jedoch das Gegenteil stattfinden. Mit zunehmendem Katzer 
solI auch die Kraft zunehmen, mit welcher die Bremskegel 
der Abwindebremse ineinander gedriickt werden, denn die 
Spindeln haben natiirlich bei vollen Katzern eine graBere 
lebendige Kraft wie zu Anfang des Abzuges. 

Diesem "Obelstand wird folgendermaBen begegnet (siehe 
Abb. 247a und 247b): 

Am Wagen wist das Gleitstiick g befestigt, an welches 
die schiefe Ebene e gegossen ist. In diesem Gleitstiick g 
befindet sich der Schlitten nn, der die Rolle U tragt. Auf 
der schiefen Ebene e sowie auf dem Schlitten nn ruht ein 
anderes Gleitstiick 8, dessen abgeschragte Flache e' genau an 
die Flache e angepaBt ist. Der Finger h dient als Fiihrung. 
In dem Gleitstiick 8 ist die Rolle W in einem Schlitze be
festigt, an welche der Verbindungshebel angepaBt wird, wo
durch die Stellung von 8 gesichert ist. Abb. 247a zeigt die 
Rolle U in der obersten Stellung, d. h. am Anfang des Ab
zuges, wogegen Abb. 247b die Stellung am Ende des Abzuges 
darstellt. Mit jeder folgenden Schicht senkt sich der Schlit
ten nn und das Gleitstiick 8 wird infolge der abgeschragten 
Flache bei jeder Senkung nach auBen verschoben, so daB 
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Abb. 247a und b. 
Verbesserte Fiihrung 
des am Verbindungs

hebel befindlichen 
Gleitstiickes. * 

auch der Verbindungshebel LL seine Stellung in di!'lsem Sinne verandert. 
Dadurch kommt die Gabel J", (Abb. 244a) immer tiefer zu stehen, so daB 

beim Anschlagen derselben auf die Rolle des Rebels X", U", W '" (Abb. 240) der 
Ausschlag desselben graBer wird und somit auch die Spannung der Feder Q", 
zunimmt. Je graBer der Katzer wird, desto graBer wird auch die Kraft, mit 
welcher die Bremskegel ineinander gepreBt werden. 

Die Maschinenfabrik Dobson & Barlow, Bolton, fiihrt folgende Anordnung 
aus (siehe Abb. 248a, 248b, 248c, 248d und 248 e) : 

Auf der Trommelwelle A ist das Sperrad B aufgekeilt. Die Abwindekette G 
ist an dem auf der Trommelwelle losen Muff N befestigt, an dem auf der einen 
Seite die Scheibe 0, an der anderen Seite die Scheibe q (Abb. 248b) angegossen 
ist. Die Kette G fiihrt iiber die Leitrolle H nach dem Segment D, wo sie am 
Ansatz D mit Schraubenmuttern befestigt ist. In die Scheibe ° sind in regel
maBigen Abstanden Vierkant16cher eingelassen, die zum Aufnehmen des Zapfens 
der Klinke P dienen. Letztere ist mit 2 Ansatzen versehen, zwischen welche 
die auf der Trommelwelle aufgeklemmte Schleppfeder Q eingreift. Diese fiihrt 
dieselben Funktionen aus, wie wir schon bei der Anordnung der Elsassischen 
Maschinenbau-Gesellschaft kennengelernt haben. 

Die N acheil ung des Winders in bezug auf die Riickdrehung der Spindeln 
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fiihrt Dob on & Barlow auf folgende 
Weise au : Da genkettchen V i t 
an der auf del' Trommelwelle 10 e auf
ge chobenen Hill e n befestigt; N und 
n sind also zwei verschiedene Teile. 
In einem del' LOcher der cheibe q 
ist eine tellschraube p angebracht 
( bb. 24 a), welche bei der Drehung 
der Trommelwelle im + -inn , d. h. 
bei der Au - und Einfahrt de WagellS, 
an eine an n angego ene Zunge 0 

sto13t und diese so lange mitnimmt, 
bis letztere an da am Wagen be
festigte tuck a to13t (Abb. 248b), 
wodurch der rehung von N Einhalt 
geboten wird. 
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Drehen nun wahrend des Abwindens die Spindeln riickwarts, so bleibt die 
Zunge 0 am Wagenstiick a liegen und, indem N jetzt entgegengesetzt dreht, 
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wird 0 erst von der Schraube p wieder erfaBt, wenn N eine volle Umdrehung 
im - -Sinne ausgefiihrt hat, um dann solange mitgenommen zu werden, bis 0 

an der anderen Kante von a aufschlagt und auf diese Weise die Weiterdrehung 
von N begrenzt. Die Abwindekette kann somit hochstens zweimal auf N auf
gewickelt werden. Das Durchhangen der Kette G bleibt demnach immer gleich, 
sowohl am Anfang, wie am Ende des Abzuges. 

Zum progressiven Verkiirzen der Abwindekette Gist das Gegenkettchen V 
an dem mit Gegengewicht r versehenen Hebel 8 angehangt, der um den Zapfen t 
drehbar gelagert ist (siehe Abb. 248a und 248b). Dieser Zapfen t ist durch ein 
am Wagen befestigtes Stuck u gehalten. Auf demselben Zapfen ist ein eigen
artig gebildeter Hebel v angehangt (Abb. 248b), der mit einem Ansatz am Hebel 8 

anliegt und in eine geschweifte Form auslauft. Wahrend der Ausfahrt stoBt 
der untere Teil dieser geschweiften Form von v auf eine schiefe Ebene w auf 
(Abb. 248a), wodurch der Hebel 8 in Schwingung gerat und auf diese Weise ver
mittels Gegenkette V, Zunge 0 und Stellschraube p die Abwindekette G auf den 
Muff N aufwickelt. Je groBer die Schwingung von 8 ist, desto mehr Kette wird 
aufgewickelt. Die schiefe Ebene wist deshalb an der Verbindungsstange der beiden 
Formplatten Ax und Ex angeschraubt. Da letztere sich von Schicht zu Schicht 
nach dem groBen Kopfstuck zu bewegen, wird auch mit jeder Schicht die Schwin
gung des Hebels 8 groBer, d. h. es wird immer mehr Kette G aufgewickelt. 

Die Anordnung der Leitschiene und der Formplatten ist dieselbe wie bei 
der Elsassischen Maschinenbau-Gesellschaft, nur daB die Bewegung der Sperr
radklinke Hx nicht wahrend der Einfahrt vom Sektor mittels Kettchens aus
gefiihrt wird, sondern Dobson & Barlow dreht das Sperrad und somit die 
Spindel Ex wahrend der Ausfahrt. Auf der Leitspindel Ex ist lose ein Hebel Vx 
aufgeschoben, an welchem die Klinke Hx befestigt ist (siehe Abb. 248a, 248c 
und 248e). Dieser Hebel Vx ist mit einem Gegengewicht Qx versehen. Sobald 
das am Wagen befestigte, sichelformig gebogene Stuck K", (siehe· Abb. 248a 
und 248d) gegen Ende der Ausfahrt an den Hebel Vx stoBt, wird auf diese 
Weise das Sperrad und somit die Leitspindel E", gedreht, wodurch die Form
platten gegen den groBen Kopf zu verschoben werden. 
Mit Hille des Gegengewichtes Qx fallt bei der Einfahrt 
der Hebel V", in seine ursprungliche Stellung zuruck. 
Eine mit Leder versehene Bremse verhutet ein Ver
stellen des Sperrades. 

1st der Abzug beendet, so wird die Klinke H", aus
gehoben und mittels Handkurbel, welche auf den Vier
kant z der Spindel aufgesteckt wird, werden die Form
platten in ihre Anfangsstellung zuruckgefuhrt. 

Um wahrend des Abwindens Zeit zu gewinnen, 
wird der Winder schon vor dem Abwinden in die un
mittelbare Nahe der Faden gebracht, indem man auf 

Abb. 249. Herabdrucken 
des 'Vindes kurz vor dem 

Abwinden. * 

der Winderwelle einen mit Rolle versehenen Hebel z befestigt (siehe Abb. 249), 
der kurz vor Ende der Ausfahrt auf eine im kleinen Kopfe angebrachte schiefe 
Ebene y auflauft und dadurch den Winder bis in die Nahe der Faden hinabdruckt. 

III. Die Einfahrt. 
1. Antrieb des Wagens bei der Einfahrt. 

Der Antrieb des Wagens muB demjenigen der Spindeln vorangehen, denn 
die Spindeln werden wahrend der Wageneinfahrt vom Wagen aus betatigt. 

Die bei der Ausfahrt hergestellte Fadenlange solI nun aufgewickelt werden. 
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Wahl'end des Abwindens ist del' Wagen langel'e Zeit in Ruhe, am Ende del' 
Einfahrt steht er wahrend einer kurzen Zeitdauer still. Der Wagen soll dem
nach von einer Ruhestellung in die andere iibergefiihrt werden. Da die Wagen
einfahrt nur das Aufwinden des gesponnenen Fadenstiickes bezweckt, hat man 
alles Interesse, diese fiir die Lieferung verlorene Zeit moglichst abzukiirzen . 

.Abb. 250 . .Antrieb des Wagens und der Spindeln bei der Einfahrt. * 

Man gibt deshalb der Wageneinfahrt zuerst eine beschleunigte, so dann 
eine verzogerte Bewegung. . ._ 

Zum Antrieb des Wagens wird die standig drehende Welle J", l", (Abb.250) 
benutzt, welche das Bremsrad der Abwindekupplung antreibt. Es soll nun die 

a 

b 

.Abb. 251 a und b. Spannrolle des Schneckenseiles. * 

gleichformige Drehbewegung dieser Welle, auch Einzugswelle genannt, bei del' 
Wageneinfahrt zuerst in eine beschleunigte, dann verzogerte Bewegung um
gewandelt werden. Dies erreicht man mit den in Abb. 251 a und 251 b darge
stellten Schnecken. Wahrend der Ausfahrt und dem Abwinden diirfen natiirlich 
diese Schnecken keinerlei EinfluB auf den Wagen haben. Die Schneckenwelle 
erhalt ihren Antrieb von der Einzugswelle J", l", aus durch die Kegelrader P '" 
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und QI' welch letzteres auf der senkrechten Welle RI sitzt, an deren unterem 
Ende die Glocke Boo verschiebbar aufgeschoben ist. Abb. 252 zeigt einen Schnitt 
durch die Einzugskupplung. Die Glocke Soo ist mit 2 Ansatzen Ax versehen, 
welche in ein auf der Welle RI aufgekeiltes Kreuz eingreifen, wodurch die Mit
nahme der Glocke gesichert ist. Unter der Glocke ist ein mit Leder beschlagener 
Konus UI auf die Welle RI lose aufgeschoben, der ein Kegelrad Wx tragt. Die 
Glocke besitzt oben eine Auskehlung C, in welcher 
ein Hebel eingreift, der die Glocke hebt oder senkt, 
je nachdem es die Umstande verlangen. Wahrend der 
Ausfahrt und dem Abwinden bleibt die Glocke Sx ge
hoben, dreht also lose auf der Welle R I . Wahrend der 
Einfahrt hingegen wird die Glocke Soo gesenkt und ihr 
innerer Kegel wird auf den belederten Kegel UI ge
preBt, so daB dieser mitgenommen wird. Dadurch dreht 
das kleine Kegelrad Woo das groBe Kegelrad VI (siehe 
Abb.250) und mithin auch die auf der Welle von VI 
aufgekeilten Schnecken. Die Schneckenwelle dreht dem
nach mit gleichformiger Geschwindigkeit. Da aber der 
Wagen erst beschleunigt, dann verzogert einfahren soIl, 
so sind die Spiralen der Schnecken so geformt, daB 

Abb.252. 
Einzugskupplung. * 

wahrend der beschleunigten Einfahrt das Seil auf immer groBere Durchmesser 
aufgewickelt wird, bis die Hochstgeschwindigkeit erreicht ist. Um die verzogerte 
Einfahrtsbewegung zu erlangen, laBt man dann das Seil auf immer kleiner 
werdende Durchmesser aufwickeln, bis am Ende der Einfahrt durch Heben der 
Glocke Sx dem Einzug ein Ende bereitet wird. 

Hat der Wagen bei der beschleunigten Einfahrtsbewegung seine Hochstge
schwindigkeit erreicht - das ist in der Mitte des Wagenweges -, so hat der Wagen 
eine solche bedeutende Ie bendige Kraft erhalten, daB er mit dieser schnellen 
Bewegung weiter einfahren will. Die abnehmenden Spiralen der Einzugsschnecken 
hatten wenig Nutzen, denn das Einzugsseil wiirde durchhangen und der Wagen 
wiirde mit groBer Kraft an 
die Prellbocke a;nschlagen. Um 
dies zu verhindern, bringt 
man auf der. Schneckenwelle 
eine Gegenschnecke an, wel
che in bezug auf die Einzugs
schnecken um 1800 gedreht 
ist. Wahrend das Einzugsseil 
direkt am Wagen befestigt ist, 
geht das Gegenseil e iiber eine 
im kleinen Kopf befindliche 
Seilrolle nach dem Wagen. 
Auf diese Weise muB der Wa
gen den Spiralen der Schnek
ken gemaB einlaufen. Sobald 
er iiberstiirzen will, halt ihn 
das Gegenseil zuriick. Abb. 253. Anordnung des Einzugs- und Riickhalte-

Zum Einziehen des Wa- schneckenseiles. * 
gens werden meistens 2 Ein-
zugsschnecken angewendet, wie dies in Abb. 251 dargestellt ist. Das 22 mm 
dicke Einzugsseil fiihrt von den Schnecken iiber die im Wagen angebrachte 
Spannrolle B. Damit das Seil richtig auf B auflauft, sind 2 Leitrollen C-C 
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angebracht. Vermittels der Schraubenspindel Q und den Schlitzen R und 8 
wird dem Einzugsseil die notige Spannung erteilt. 

Fiir lange Selfaktoren erhalt der Wageneinlauf eine groBere Sicherheit, wenn 
eine dritte Einzugsschnecke verwendet wird, deren Seil zu einer auf der Wagen
auszugswelle sitzenden Mandause mit entsprechenden Rillen fiihrt, wodurch 
wahrend des Einzuges die Auszugswelle in Einzugswelle umgewandelt wird. 
Eine derartige Anordnung zeigt Abb. 253. Darin ist A die Einzugsschnecke, 
welche direkt zum Wagen fiihrt, Y die Einzugsschnecke, die zur Mandause 
fiihrt. Z ist die Gegenschnecke. Siehe auch Abb. 239. 

Wegen ihrer geringen Dehnbarkeit werden an Spinnmaschinen keine Draht
seile verwendet, denn sollte durch irgendeinen Umstand ein schwerer Gang 
der Maschine eintreten, so wiirden eher die in Anspruch genommenen Baum
wollseile reiBen, als daB schwierig ersetzbare Teile der Maschine in Stiicke gehen 
wiirden. 

2. Antrieb der Spindeln wahrend der Einfahrt. 
Wahrend der Einfahrt befindet sich der Antriebsriemen auf der Losscheibe. 

Somit kann nur der von den Schnecken angetriebene Wagen zur Drehung der 
Spindeln in Betracht kommen. 

Der Kotzer muB derart aufgewickelt werden, daB das wahrend der Ausfahrt 
gesponnene Fadenstiick zur Aufwindung des kreuzenden sowie des bildenden 
Teiles der Schicht geniigt. Um allgemein aus einer Verschiebung eine Drehung 
zu erhalten, geniigt es, eine aufgewickelte Kette in das sich verschiebende Organ 
hineinzulegen und das andere Ende der Kette an einem Festpunkte aufzuhangen. 
Bei der Verschiebung des Organes wird die Kette abgewickelt und dreht hierbei 
die Kettentrommel genau in dem Verhaltnis, wie der "\Vagen einfahrt. Es ist dann 

Abgewiekelte KettenHi,nge .. ... 
K Id h • Ubersetzung auf dlC Spmdeln = Spmdelumdrehungen. 

n . ettentromme ure messer 

Nehmen wir an, der Wagen befinde sich am Anfang der Ausfahrt und auf 
einer Achse im Wagen sei die Trommel H gelagert (sieheAbb. 254), auf welcher 
das SeilZ mehrere Male umschlungen ware. Dieses Seil fiihre iiberdie Leitrollen J 
und K und an dessen Ende befinde sich das Gegengewicht L. Auf derselben 
Achse im Wagen sei ferner die Trommel F mit der Trommel H fest verbunden. 
1st an der Trommel F der Anfangspunkt einer Kette G befestigt, welche hori
zontal verlauft und dessen anderes Ende an einem festen Punkte M angebracht 
ist, so wird sich wahrend der Ausfahrt des Wagens infolge der von L erzeugten 
Seilspannung die Kette G auf die Trommel F aufwickeln, wahrend sich das 
Seil Z abwickelt. Fahrt nun der Wagen zuerst beschleunigt, dann verzogert 
ein, so wird sich auch die Trommel F in demselben Verhaltnis drehen, also 
anfangs beschleunigt, sodann verzogert. Hierbei wird sich das SeilZ wieder auf 
seine Trommel H aufwickeln. Verbindet man nun mittels Zahnrader diese Trom
meln mit der Spindeltrommel und diese durch einen Schnurtrieb mit der Spindel, 
so wiirde letztere bei der Einfahrt im selben Verhaltnis drehen, wie der Wagen 
einfahrt, d. h. zuerst beschleunigt, dann verzogert. 

Zur Ubertragung der Geschwindigkeit der Trommel F auf die Spindeln 
verwendet man die Aufwindekupplung (siehe Abb.254 und 255). Auf der im 
Wagen gelagerten Achse der Kettentrommel Fist das Rad N befestigt, welches 
in das auf der Spindeltrommelwelle 0 lose aufgeschobene Rad P eingreift. Mit 
P ist die Scheibe Q zusammengegossen, in welcher ein Zapfen R eingeschraubt 
ist. Auf diesem befindet sich drehbar gelagert die mit den beiden Ansatzen 1 
und 2 versehene Klinke 8 1 , welche das auf der Spindeltrommelwelle aufgekeilte 
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Sperrad V beeinfluBt. Zwischen die Ansatze 1 und 2 greift die mit Leder be
schlagene Klemmfeder T. Letztere sitzt auf einem festen Muffe U, durch welchen 

die Trommelwelle 0 hindurchgeht. Infolgedessen hat die 
Drehung der Welle 0 keinerlei EinfluB auf die Schlepp
feder. Dreht nun wahrend der Ausfahrt die Spindeltrommel
welle im + -Sinne, so wird wahrend dieser Zeit die Kette G' 
auf die Trommel F aufgewickelt, wodurch das Rad P und 
somit die Scheibe Q im - -Sinne drehen. Hierbei stoBt 
der Ansatz 1 an die Schleppfeder und hebt die Klinke Sl. 

l 

Abb.254. Schema zwecka Erklarung der Erlangung der Spindeldrehungen 
aua der Wagenverschiebung. * 

Bleibt am Ende der Ausfahrt der Wagen stehen und die Spindeln drehen wah
rend des Abwindens riickwarts, so wird diese Riickdrehung der Spindeltrommel-
welle die Schleppfeder T ~' 
nicht beeinflussen und die ~ fl' 
KlinkeS1 bleibtausgehoben. /'': ~"' ••• "" __ -,,,.---

Bei . der Einfahrt hin- ./ ". 
gegen wickelt sich die .--- '. 
Kette G' von der Ketten- \N 
trommel F ab, wodurch die i 
Achse derselben im + - ~ i 
Sinnedreht(sieheAbb.255). ,I 
Dadurch drehen Rad P und + / 
Scheibe Q im + -Sinne der / 
Spindeltrommelwelle o. Da ..•••.. - ..•..•••• 
nun die Schleppfeder T sich 
passiv verhalt, stoBt sie an Abb. 255. Aufwindekupplung. * 
den Dorn 2, die Klinke Sl 
senkt sich und das auf der Spindeltrommelwelle 0 befestigte Sperrad V wird im 
+ -Sinne gedreht. Durch Schnurantrieb von der Trommel D zum Spindelwirtel D' 
werden somit die Spindeln in demselben Sinne wie bei der Ausfahrt gedreht. 

Bei Beginn der Einfahrt muB der Wagen eine geringe Strecke einfahren, 
bevor die Schleppfeder durch Anschlagen an den Ansatz 2 die Klinke zum 
Eingreifen bringen kann. Der wahrend dieser Zeit nicht aufgewickelte Faden 
wird zwar vom Gegenwinder sofort aufgenommen; sobald aber die Spindel
trommelwelle anfangt zu drehen, so werden durch diesen plotzlichen Ruck 
Schnitte im Garn hervorgerufen. 

Damit die Klinke der Aufwindekupplung sofort bei Beginn der Einfahrt in 
das Sperrad eingreift, hat die Maschinenfabrik Platt Brothers, Oldham (England), 
folgende Anordnung getroffen (siehe Abb. 256a und 256b): 
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Auf der Spindeltrommelwelle 0 ist der zweiarmige Hebel AOB lose auf
geschoben und auf der Biichse U dieses Hebels sitzt die Klemmfeder T. Infolge 
<les Federzuges der Spiralfeder R sto.Bt das Ende des Hebelarmes 0 B auf einen 

i 
i 
i 

\.,.,.,._._._~._~-!llW:fw. 

D 
a 

S T am Wagen angebrachtenKlotz C. 
- 7 Dadurch wird die Klinke S durch 

IJ die Klemmfeder gehoben. Der 
.L.l.O","",,"---. untere Teil des Hebelarmes OA 

b 

o beriihrt bei der Ausfahrt und 
beim Abwinden den Finger D, 
der in dem auf der Stange G be
festigten Stellstiick E angebracht 
ist. Mit Hille der Stange G wird 
nach beendetem Abwinden die 

/I Wageneinzugskupplung einge
schaltet, indem die Stange G im 
Sinne des Ffeiles b verschoben 
wird. Somit driickt der Finger D 
den Hebel A 0 B in die punktierte 
Lage, wobei die Schleppfeder T 

Abb. 256a und b. Anordnung zum sofortigen Ein
greifen der Sperradklinke an der Aufwindekupplung 

bei beginnender Einfahrt. * 
an den Ansatz 2 der Klinke S 

stoBt und letztere in das Sperrad V eingreift. Durch die sofortige Drehung der 
Spindeltrommelwelle bei Beginn der Einfahrt werden die Schnitte im Faden 
vermieden. 

An dem Kotzer unterscheidet man bekanntlich den kreuzenden Teil, der 
vom kleinsten zum groBten Kotzerdurchmesser geht, und den bildenden Teil, 
der von unten nach oben aufgewickelt wird. Wickelt man von oben nach unten 
auf eine Kegelform, so ist eine verzogerte Spindeldrehung erforderlich, wickelt 
man dagegen von unten nach oben, eine beschleunigte, damit trotz der Ver
schiedenheit der Durchmesser die aufgewickelte Fadenlange gleich bleibt. 

Es solI demgemaB die Wagenverschiebung in eine verzogerte Spindeldrehung 
fiir den kreuzenden Teil und in eine beschleunigte Bewegung fiir den bildenden 
Teil der Kotzerschicht umgewandelt werden. Zu diesem Zwecke darf der Auf
hangepunkt M (Abb.254) nicht festgelagert sein, sondern er muB selbst eine 
Bewegung ausfiihren. Bezeichnet man mit w die Wagengeschwindigkeit und mit 
v diejenige des Aufhangepunktes M, so wird sich bei der Einfahrt keine Kette 
abwickeln, wenn w = v ist. Zur Kettenabwickelung muB v immer kleiner sein 
als w, die abgewickelte Kettenlange wird dann w - v sein. Ist w gleichformig 
und v beschleunigt, so erhalten wir eine verzogerte Spindeldrehung. Bei gleich
formigem w und verzogertem v wird die Spindelbewegung beschleunigt. Der 
Aufhangepunkt soli demzufolge zuerst eine beschleunigte, dann eine verzogerte 
Bewegung erhalten. M wird vom Wagen aus getrieben und erhalt eine ihm 
nacheilende Bewegung, wodurch man in der Lage ist, den Wagen schnell oder 
langsam einfahren zu lassen. Es ist deshalb 

Abgewickelte Kette = Wagenwcg - Kettennacheilung. 

Bezeichnet man mit lK die abgewickelte Kettenlange, mit l", den Wagenweg 
und mit v", die Kettennacheilung, so ist 

lK = l", - v",. 
Ferner ist: 

Auzahl Spindelumgange = Abgewickelte Kettenlange· Ubersetzung auf die Spindel. 
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Nach Abb. 255 haben wir also, wenn wir mit 81lJ die jeweiligen Spindelumgange 
benennen: 

Multiplizieren wir diese Spindelumdrehungen mit dem jeweiligen Umfang UIlJ 
des Kotzers, so ist die aufgewickelte Fadenlange LIlJ 

(1) 

1st dllJ der jeweilige Aufwindungsdurchmesser, so ist ullJ = n·dllJ. 
Fiir eine abgewickelte Kettenlange lx andert sich bloB der Aufwindungs

durchmesser fiir dieselbe Fadenlange L IlJ , somit erhalten wir: 

- l' a' D , 
LIlJ = K 11 D' • UIlJ • (2) 

Durch Division von (1) und (2) ergibt sich 

L,. lx u,. lx nd., 
L=Yu' . Y·nd" 

ill K lJ K .r: 

lx d~ 
1'=71' x ., 

d. h. die abgewickelten Kettenlangen sind den Aufwindungsdurch
messern umgekehrt proportional. Fiir den kreuzenden Teil des Kotzers 
muB sich also die Kette mit verzogerter Geschwindigkeit abwickeln; mit anderen 
Worten: der Aufhangepunkt der Kette muB beschleunigt nacheilen. Anderer
seits muB sich fiir den bildenden Teil die Kette mit beschleunigter Geschwindig
keit abwickeln, d. h. der Aufhangepunkt der Kette muB verzogert nacheilen. 

Die beschleunigte und verzogerte Bewegung des Aufhangepunktes der 
Kette wurde friiher mittels einer vom Wagen angetriebenen Schnecke, ahnlich 
einer Einzugsschnecke, ausgefiihrt, jedoch ist seit 1825 der von Roberts, Man
chester, erfundene Sektor oder Quadrant in Gebrauch. 

Zeichnen wir einen Halbkreis, teilen die Peripherie in eine Anzahl gleicher 
Teile und projizieren diese Punkte auf den waagerechten Durchmesser, so be
merken wir, daB auf diesem die Abstande der Projektionen von der Peripherie 
zum Mittelpunkte des Halbkreises 
zunehmen (siehe Abb. 257) und vom 
Mittelpunkt zur Peripherie abnehmen. 
Auf diesem Prinzip beruht der Sektor. 
Er besteht aus einem um Punkt II 
(siehe Abb. 250) drehbaren Zahn
kranz E', der vom Trieb l' in Be
wegung gesetzt wird. Letzterer ist 
auf einer Achse befestigt, welche eine 
MandausentrommeIH', ahnlich wie in 
Abb. 235, tragt. Von H' geht Seil G' 
zum Wagen, wahrend das Gegenseil P 1 

iiber eine im groBen Kopf gelegene 
Leitrolle J' gefiihrt ist und am hin
teren Teile des Wagens angreift. Die 

Abb.257. Graphische Darstellung der Kurbel
bewegung, um aus einer gleichformigen eine 
beschleunigte bzw. verzogerte Bewegung eines 

Punktes zu erhalten. * 

Sektorkette Gist an einem Haken K' der Mutter M' angehangt, die an der 
im Sektorarm N'II angebrachten Leitspindel entlang gleitet, sobald die Hand
kurbel (j gedreht wird. 

Herzog, Technologle rv/2 A, b: Briicher. 19 
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Denken wir uns in Abb. 257 eine ausziehbare Kurbel; das eine Ende bewegt 
sich der Peripherie entlang, das andere Ende ist in einem auf der Basis befind
lichen Schlitten gefiihrt. Bewegt man nun den einen Punkt mit gleichformiger 
Geschwindigkeit der Peripherie entlang, so wird sich der andere Punkt von 0 
uber 1',2',3' usw. beschleunigt bis nach 4' und von 4' aus uber 5',6',7' ver-

zogert nach 8 bewegen. Will man also die Stellung des 
Sektorarmes ermitteln, so tragt man von der Normallage 
4-D' (siehe Abb. 258) die beiden Langen 4-9 und 4-10 
ab, daB sich der -9::: a zum -9::: b verhalt wie die Fadenlange 

10 des kreuzenden Teiles zu derjenigen des bildenden Teiles. 

Abb. 258. Quadran
tenstellung fur den 
kreuzenden und den 

bildenden Teil der 
Fadenschicht. * 

Diese beiden Endstellungen wird der Sektorarm einnehmen, 
wenn die Kettentrommel die Stellung D' g (siehe Abb. 261) 
bei vollendeter Wagenausfahrt und die Stellung D' a bei 
vollendeter Wageneinfahrt eingenommen hat. Die abge
wickeIte Kettenlange ist dann (g - 6 minus a - 0) = lK' 

J e mehr Kette abgewickelt werden solI, desto weniger 
Bewegung darf der Aufhangepunkt haben; die Nacheilung 
des letzteren in bezug auf die Wagenbewegung muB also 

gering sein. Bewegen wir die Laufmutter M' (Abb. 250) der Sektorspindel gegen 
den Drehpunkt D', so wird die Nacheilung abnehmen, umgekehrt wird weniger 
Kette abgewickelt werden, je hoher die Sektormutter M' steht. Wird viel Kette 
von der Kettentrommel abgewickelt, so drehen die Spindeln schneller, bei ge
ringer Kettenabwickelung drehen sie langsamer. 

Steht der Gegenwinder zu hoch, so ist dies ein Zeichen, daB zu viel Faden 
vorhanden ist, daB demnach die Spindel nicht schnell genug dreht; die Ketten
nacheilung ist zu groB, es wird zu wenig Kette abgewickelt. Infolgedessen wird 
man vermittels der Handkurbel 0' den Aufhangepunkt M' mehr gegen den 
Drehpunkt Jj verschieben. Steht umgekehrt der Gegenwinder zu tief, so drehen 
die Spindeln zu schnell, es wird zu viel Faden aufgewickelt. Die Nacheilung 
des Aufhangepunktes ist in diesem FaIle zu klein, d. h. es wird zu viel Kette 
abgewickelt. Man wird somit die Sektormutter hoher stellen mussen. 

Steht der Gegenwinder zu hoch, so entstehen leicht Schleifen im Garn; steht 
er zu tief, so sind Schnitte im Faden zu erwarten. Das Verschieben der Sektor
mutter wahrend der Einfahrt ist nicht ratsam, da aIle Spindeln angehangt sind, 
dagegen ist die Sektormutter bei der Ausfahrt frei. 

Die erste Schicht des Ansatzes ist beinahe zylindrisch; es muB die Ketten
nacheilung in bezug auf den Wagen auBerst gering sein, und es befindet sich 
die Sektormutter M' in der Nahe des Drehpunktes D'. Willden wir die Sektor
mutter in den Drehpunkt des Sektors verlegen, so ware die Spindeldrehung 
eine maximale, denn die Kettennacheilung ware gleich Null und die Aufwindung 
ware zylindrisch. Die kegelformige Aufwickelung hat ihren Grund in der Form 
der Leitschiene, denn letztere ist derart ausgebildet, daB der Winder wahrend 
der Ansatzbildung immer schneller steigt, d. h. es werden z. B. unten 10 Spiralen 
aufgewickelt, weiter oben noch 8, dann 6, dann 4 und ganz oben nur noch eine. 
Die Formplatten, auf welchen die Leitschiene ruht, sind an dieser Stelle nur 
fur diese eine Schicht konstruiert. Da die Lieferung konstant und der Durch
messer des Ansatzes nach Bewickeln der ersten Schicht groBer geworden ist, muB 
die Geschwindigkeit der Spindel fur die zweite Schicht geringer sein. Die Nach
eilung des Aufhangepunktes der Kette muB somit vergroBert werden, damit 
weniger Kette abgewickelt wird; also stellt man die Sektormutter etwas hoher. 

Unterdessen wurden die Formplatten gegen den groBen Kopf zu verschoben, 
so daB die Leitschiene tiefer zu liegen kommt, wodurch der Winder in eine 
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etwas hohere Lage gelangt ist. Bei der zweiten Schicht werden jetzt z. B. nur 
8 Spiralen unten aufgewickelt, da der Durchmesser groBer geworden ist. Je 
mehr sich dann der Winder nach der Ansatzspitze bewegt, desto weniger Spiralen 
werden aufgewickelt. 

Auf diese Weise wird der kegelformige Ansatz gebildet. 1st er beendet, 
so bleibt die Sektormutter stehen, denn wahrend der Bildung des Kotzer
korpers braucht sie nicht mehr verschoben zu werden. Sobald jedoch der 
mittlere Aufwindungsdurchmesser des Kotzers infolge der Verjiingung der 
Spindel etwas abnimmt, stellt man die Sektormutter ein klein wenig 
tiefer, um die Spindelgeschwindigkeit um ein geringes zu beschleunigen. 

a) Ermittelung des Diagrammes der Spindeldrehungen 
bei der Wageneinfahrt. 

1. Praktische Aufzeichnung nach einem vorhandenen Kotzer. Auf 
dem Kotzer wird mit Tinte von der Kotzerspitze zum groBten Kotzer
durchmesser eine gerade Linie A B gezogen, wie dies Abb. 259 zeigt. 
Durch Abwickeln des kreuzenden und des bildenden Teiles erhalten 
wir die Abstande 0-1, 1-2,2-3, 3-4 usw. (siehe Abb.260) bis 
30-31, welc.he den Abstanden der mit Tinte markierten Fadenstiicken 
entsprechen. Diese Langen werden auf einer Geraden 0-31 auf
gezeichnet und in den betreffenden Punkten Senkrechte errichtet. 
Auf jedem folgenden Pli$te wird eine um eine Einheit vergroBerte 
Strecke aufgezeichnet, wie dies durch die in 0 errichtete Lotrechte 
angibt. Die so erhaltenen Punkte 0-1'-2'-3'-4' usw. bis 31' wer
den durch eine Kurve miteinander verbunden, welche das Diagramm 

Abb.259. 
Selfaktor
k6tzer. * 

der Spindeldrehung bei der Wageneinfahrt fiir die betreffende Schicht darstellt. 
2. Theoretische Ermittelung (Sektorgesetz). Wie schon bekannt, werden die 

Spindeln wahrend der Wageneinfahrt vom Sektor aus getrieben. Zur Ermittelung 
der Sektor kurve wird der Wagen-

J7 

,Z3'I"~ 
1.9,Z1 

17' 

weg in eine Anzahl gleiche Teile 
eingeteilt (siehe Abb. 261), welche 
die jeweilige Stellung der Ketten
trommel, auch Quadranten
trommel genannt, darstellen. 
Hierzu werden die diesbeziiglichen 
Stellungen des Sektors aufgezeich- ~ 1

5 ' I r'l r-' r r net. So entspricht die Stellung der 02 If 

15' 

I 
5 S 10 1Z 1'1 1Q 13 20 Z2 2'1 25H.JO 

Sektormutter in a der Stellung 1.J 5 7 9 11 1] 15 17 19 Z1 23252729.11 

der Quadrantentrommel in A, also Abb.260. Praktische Ermittlung des Diagramms 
am Anfang der Einfahrt, diejenige der Spindeldrehungen bei der Wageneinfahrt. * 
in b der Lage der Kettentrommel 
in B usw. Befindet sich die Sektormutter in g, so ist die Quadrantentrommel 
in G, d. h. am Ende der Einfahrt angelangt. 

Durch das Bestimmen der abgewickelten Kettenlangen erhalten wir die 
Drehungen der Spindeln in jeder Lage des einfahrenden Wagens. Die von den 
Stellungen der Sektormutter nach diem entsprechenden Lagen der Kettentrommel 
eingezeichneten Tangenten stellen die Sektorkette von Anfang bis zu Ende 
der Wageneinfahrt dar. Da sich die Quadrantentrommel in A am Anfang der 
Einfahrt befindet, kann die Kettenlange a-o nie aufgewickelt werden. Durch 
Abtragen der Lange ao von den Punkten b, c, d usw. auf den entsprechenden 
Tangenten erhalten wir die abgewickelten Kettenlangen. So wurde von A nach 
B die Kettenlange 11, von A bis C die Kettenlange 211, von A bis D die Ketten-

19* 
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lange 3111 usw. abgewickelt. Um nun die Sektorkurve zu erhalten, errichten 
wir in den Punkten B, 0, D, E, F und G Senkrechte und tragen auf diesen 
Ordinaten die in B Strecke 11, in a die Kettenlange 211 usw. ab.-Die erhaltenen 
Punkte I', II', IIr, IV', V' und VI' verbinden wir durch eine Kurve, welche 
das Sektorgesetz oder auch das theoretische Spindeldrehgesetz darstellt. 

Weiter oben wurde folgende Formel aufgestellt: 

A:gewiCkelte ~~tten~ii.nge . Ubersetzung auf die Spindel = Spindelumdrehungen. 
:rr; • ettentromme urc messer 

Bezeichnen wir mit 1 die abgewickelte Kettenlange, 
D2 der Durchmesser der Kettentrommel, 

ist ferner nach Abb.255 

a: die Zahnezahl des auf der Kettentrommel 
befindlichen Rades, 

b' die Zahnezahl des auf der Trommelwelle 
befindlichen Rades, 

D der Durchmesser der Spindeltrommel und 
D' der Durchmesser des Spindelwirtels, so 

sind die 
l a' D 

Spindelumdrehungen = :rr; Da Tl D' • 

Abb. 261. Theoretische Ermittlung des Spindeldrehgesetzes. * 

BI 

>j1f" 

:rr;~a ~: .z, ist eine konstante GroBe, welche nach H. Briiggemann fiir den 

BaumwollschuBselfaktor der Elsassischen Maschinenbau-Gesellschaft = 0,033 
und fiir den Kettselfaktor von Dobson & Barlow = 0,048 betragt. Durch 
Multiplikation der jeweiligen Kettenlange 1 mit der entsprechenden Konstanten 
erhalten wir die Spindelumdrehungen. 

Die jeweiligen Kettenlangen und das daraus gefundene Sektorgesetz werden 
natiirlich erst dann richtig sein, wenn alle in Betracht kommenden Entfernungen 
im richtigen MaBstab eingezeichnet werden. Dies ist in der Zeichnung Abb. 261 
nicht der Fall. Um nun die wirklich abgewickelten Kettenlangen zu erhalten, 
wird z. B. die in a errichtete Senkrechte all', welche gleich der abgewickelten 
Kettenlange 211 ist, in Millimetern abgemessen, worauf man die erhaltene Zahl 
mit dem in Millimetern ausgedriickten Wagenweg multipliziert und durch die 
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Lange dividiert, welche del' bildende und del' kreuzende Teil einer Kotzerschicht 
zusammen bildet, also nach Abb. 260 die Lange 0-31. Demnach ware die in 
Wirklichkeit abgewickelte Kettenlange 

. Wagenweg 
l = Ordinate· Obis 31 . 

Durch Einsetzen in obige Formel ergeben ·sich die 

. Ordinate· Wagenweg 1 a' D 
Spmdelumdrehungen = ° -:-- 31 n .02 11 D' • 

Betragt del' Wagenweg 1625 mm und die fUr den kreuzenden und bildenden 
Teil in Betracht kommende Lange 155 mm, so ist 

Wagenweg 1 a' D 1625 ° : :rr- n D2 11 D' = konstant = 155 ·0,033 = 0,345972 

fUr den Selbstspinner del' Elsassischen Maschinenbau-Gesellschaft. 
Somit erhalten wir: 

Spindelumdrehungen = Ordinate· 0,345972 fiir dieselbe Maschine. 

Befindet sich del' Aufhangepunkt del' Sektorkette tiefer, d. h. naher am Sektor
drehpunkt D' (Abb.261), so werden sich sowohl die abgewickelten Ketten
langen sowie die Sektorkurve andern. 

Zeichnen wir Sektor sowie den Wagenweg im MaBstab, so laBt sich leicht 
bestimmen, wie sich die Spindelgeschwindigkeiten zu dem zuriickgelegten 
Wagenweg verhalten. Durch Dividieren del' Ordinatenlangen del' Sektorkurve 
durch den entsprechenden Wagenweg erhalten WIT nach Abb.261 fiir die 
Punkte B, C, D, E, Fund G: 

Spindelumdrehungen 
Wagenweg 

18,25 
50 

= 0,365 

31,5 43,5 59 80 111,4 
100 150 200 250 300 

0,315 0,290 0,295 0,320 0,3715. 

Hieraus ist ersichtlich, daB in del' Mitte des Wagenweges, am Punkte D, 
das Verhaltnis del' Spindelumdrehungen zum Wagenweg am kleinsten ist. Von 
A bis D fahrt del' Wagen beschleunigt und von D bis G verzogert ein. In del' 
Mitte des Wagenweges bildet die Sektorkette einen rechten Winkel mit del' 
Linie D'd. 

Von del' Sektorstellung D' a bis zur Lotrechten D' b wird del' kreuzende Teil 
aufgewickelt, von D' b bis D' g del' bildende Teil. Will man also die Lange des 
kreuzenden Teiles vergroBern, so laBt man durch entsprechendes Anspannen 
bzw. Nachlassen del' Sektorseile den Sektor etwas mehr zuriickschwingen. 
Selbstverstandlich wird dann die Lange des bildenden Teiles kleineI'. 

J e nach del' gewUnschten Kotzerdicke wird die Sektorschwingung vergroBert 
odeI' verkleinert. FUr einen diinnen SchuBkotzer darf die Schwingung des Sektors 
geringer sein als fUr einen dicken Kettkotzer, da die Unterschiede in den Spindel
drehungen kleiner sind. Will man also auf einem Selbstspinner, auf welchem 
kleine Kotzer hergestellt wurden, den Durchmesser des Kotzers vergroBern, so 
wird man das in den Sektorzahnkranz eingreifende Antriebsrad durch ein anderes 
mit groBerer Zahnezahl ersetzen. Dadurch werden die Schwingungen des Sektors 
und also auch die Unterschiede in den Spindelgeschwindigkeiten groBeI'. 

Nehmen wir an, del' Aufhangepunkt del' Kette, del' die Schwingung 
a-b-c-d-e-f-g ausfiihrt (Abb.261), sei del' hOchste Punkt, also der
jenige, bei welchem del' Kotzeransatz vollendet ist. Konstruieren wir auf die 
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oben angegebene Weise die Sektorkurve fiir die Mittelstellung a/-b'-c'-d'-e' 
-I' ---g', und versetzen wir endlich den Aufhangepunkt in den Drehpunkt D' 
des Sektors, so erhalten wir die Sektorkurven, die in Abb. 261 von A nach VI" 
und von A nach VI'" verlaufen. Hierbei bemerken wir, daB die Sektorkurve 
immer flacher verlauft, je mehr sich der Aufhangepunkt dem Drehpunkt D' 
nahert,um fiir diesen letzteren in eine gerade Linie iiberzugehen. Da das Dia
gramm fiir eine gleichformige Geschwindigkeit eine gerade Linie ist, so ist aus 
der Kurve A-VI'" zu entnehmen, daB die Spindelgeschwindigkeiten auf der 
ersten Schicht iiberall gleich sind, d. h. die erste Schicht wiirde eine zylindrische 
Form bilden. Je hoher die Sektormutter gestellt wird, desto bemerkbarer macht 
sich der Unterschied in den Spindelgeschwindigkeiten; die Kurve wird ge
kriimmter. 

Bezeichnen wir mit do den Spindeldurchmesser, auf welchem die erste Schicht 
aufgewickelt wird, so ist die Fadenlange L = n . do • Spindelumdrehungen. 

Demnach 
1 a'D 

Fadenlange L = j(; • do j(; D2 7J D' . 

Versetzen wir den Aufhangepunkt der Sektorkette in den Drehpunkt des Sektors, 
so kann der erstere nicht nacheilen, somit ist fiir diesen Fall 

Abgewickelte Kettenlange = aufgewickelte FadenIange. 

Hieraus ergibt sich 
1 a' D 

1 = do D2 11 D" 

a'D 
D2 = d07J D'· 

~:;, ist konstant, folglich muB beim Abandern der Spindeldicken auch der 

Durchmesser der Kettentrommel geandert werden. 

b) Antrieb der Sektormutter wahrend der Bildung des Ansatzes. 
Um von der ersten zur letzten Schicht des Ansatzes zu gelangen, miissen 

infolge des Anwachsens des mittleren Schichtdurchmessers die Spindelumdre
hungen mit jeder Schicht abnehmen. Ferner miissen die Unterschiede in den 
Spindelumdrehungen entsprechend der immer groBer werdenden Ansatzdurch
messer zunehmen. Beiden Bedingungen wird Geniige geleistet, indem man die 
Sektormutter mit jeder Schicht hOher stellt, wodurch die abgewickelte Ketten
lange immer kleiner wird und demnach die Spindeln langsamer drehen. Aus dem 
Aufbau des Ansatzes ist ersichtlich, daB die Schichtendicke mit jeder folgenden 
Schicht kleiner wird, da der Durchmesser an der betreffenden Stelle zugenommen 
hat. Wei! diese Unterschiede in den Schichtendicken von Schicht zu Schicht 
geringer werden, muB auch der Unterschied in den Spindelumdrehungen fiir die 
aufeinander folgenden Schichten abnehmen. Folglich muB auch die Verschiebung 
der Sektormutter von Schicht zu Schicht abnehmen. 

Das einzige Organ, auf welches man sich bei der Einstellung der Sektor
mutter stiitzen kann, ist der Gegenwinder, denn dieser zeigt durch seine Stellung 
in bezug auf die Spindelspitze an, ob zu viel oder zu wenig Faden aufgewickelt 
wird. Da aber mit wachsendem Ansatz die Anzahl der Verbundspiralen ab
nehmen, wird auch der Gegenwinder infolge der ihm zur Verfiigung stehenden 
geringeren Fadenreserve normalerweise von Schicht zu Schicht tiefer stehen, 
so daB der Impuls zur Betatigung der Sektormutter mit jeder Schicht bei 
einer tieferen Stellung des Gegenwinders zu erfolgen hat. 
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Wird der Katzer auf emer Kurzhiilse aufgewickelt, so nimrnt beirn trbergang 
von der HUlse zur nackten Spindel der mittlere Kawerdurchmesser etwa ab, 
so daB bei diesem V"bergang die Sektormutter etwa-s verzagert nach oben ver
schoben werden mull. 

Fadennummerund 
Katz ed orm sind eben
falls von Einflull. Die 
Sektormutter mull beim 

pinnen mit grobem 
Garn in gralleren Ab
standen gehoben werden 
als bei fein ill Garn, 
wenn der Katzerdurch
messer derselbe bleibt. 
Wird letzterer fiir gleich
bleibende Garnnummer 
geandert, so wird dieBil
dung des Ansatzes mehr 
Zeit erfordern, wodurch 
also auch das Heben del' Sektor
mutter beeinflullt wird. Verschiebt 
der pinner die Sektormutter von 
Hand, so tut er dies wah rend der 
Ausfahrt, wa fiir ihn bedeutend 
leichter ist wie bei der Einfahrt, bei 
welcher infolge des Anhangen del' 
vollen Spindelzahl dem Heben der 
Sektormutter groller Widerstand 
entgegenge etzt wird. 

Die modernen elb tspinner he
ben die Sektormutter selb Witig 
wahrend des Ansatz s mit Auf
windereglern, die fiir die ver chie
denen N ummern und Katzerformen 
leicht regulierbar indo Einer der 
bekanntesten ufwinderegler i t 
derjenige von J. J. Moeckel. 

c) Selb ttatiger Aufwindereg
ler, y tem J. J. Moeckel. 

(Abb. 262a und 262b.) 
Wegen seiner einfachen Bauart 

und Einstellung ist dieser Aufwinde

ciS 

.... 
~ 

:.;; 
'S 
.oJ 
aJ 

..0 

~ 
..c 
." s: 
~ 

al 
C'I 
<0 
C'I 

..c 

..0 
~ 

regler einer del' verbreitet ten. Sein Wirkung auf die ektormutter vollzieht ich 
genau in dem Augenblick, in welchem adenmangel herr cht. obald del' An
saw beendet ist, schaltet die e1' Apparat elbsttatig auS und bleibt bi zu End 
des bzuge auBer Betrieb, worauf ibn del' Spinner bei Beginn eine n uen Ab
zuges wieder einzuschalten hat. 

ie Gegenwinderwelle 1 ( iehe Abb. 262a) triigt einen Hebel 2, an welchem 
eine Kette 3 befestigt ist, de sen anderes Ende an einem im Au gleichhebel 4 
befestigten Bolzen angehiingt j t. Die Kette 3 flihrt liber eine oIle 5 und letztere 
ist in einem Hebel 6 gelagert, del' in 7 drehbar i t und eine a e be itzt. 
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Unter dieser Nase befindet sich eine mit drei Ansatzen versehene Sperrscheibe 9, 
die auf der.Achse des Kettenrades 10 aufgekeilt ist. Letzteres greift in die end
lose Kette 11 ein, die einesteils uber eine am Wagen befestigte Rolle 12 lauft, 
anderenteils uber das Kettenrad 13, welches auf der Achse 14 befestigt ist. Auf 
dieser Achse befinden sich zwei Kegelrader, mit Hilfe derer die Leitspindel 
des Sektors gedreht wird. 1st genugend Faden vorhanden, so steht der Gegen
winder hoch genug, damit die Nase 8 nicht an eine Sperrkante von 9 st6Bt. In 
diesem Falle wird das auf seiner Achse lose Kettenrad 10 auf der Kette abgewickelt 
werden und letztere bleibt demnach wahrend der Einfahrt des Wagens unbe
weglich. 1st dagegen Fadenmangel vorhanden, so senkt sich der Gegenwinder, 
die Nase 8 st6Bt an eine Sperrkante von 9, worauf das Rad 10 in seiner Drehung 
aufgehalten wird. Dann bewegt sich die Kette und auch das Rad 13, welches 
die erhaltene Bewegung vermittels der beiden Kegelrader der Sektormutter 15 
ubermittelt, an welcher die zur Quadrantentrommel fiihrende Kette 16 angehangt 
ist. Infolge der Drehbewegung der Achse 14 wird die Sektormutter 15 solange 
h6her gestellt, bis wieder genugend Fadenreserve vorhanden ist. 

Je gr6Ber der Ansatz wird, desto mehr wiirde die Kette 3 durchhangen. Es 
muB also ein Ausgleich stattfinden, damit die Kette angespannt bleibt. Dieser 
Ausgleich vollzieht sich folgendermaBen: jedesmal, wenndie Kette 11 infolge 
des Anhaltens der Sperrscheibe mitgerissen wird, ubertragt sich diese Bewegung 
auf das Kettenrad 17 und vermittels der Kegelrader 18 und 19 sowie der 
Schnecke 20 auf das Ausgleichrad 21. Letzteres ist mit einer spiralf6rmigen 
Kulisse versehen, in welche der Zapfen 22 der in 24 beweglich angehangten 
Schubstange 23 eingreift, wahrend ihr unteres, gabelf6rmiges Ende vermittels del' 
Achse 25 des Ausgleichrades 21 gefiihrt wird. Die Drehung dieses Rades ruft 
demnach ein bestandiges Senken der Schubstange 23 hervor, wodurch dank 
der angepaBten Spiralform der Kulisse das fortwahrende Senken des Gegen
winders derart ausgeglichen wird, daB der Hebel 6 immer in der gleichen 
Stellung verharrt. 

1st der K6tzeransatz fertig, so st6Bt der Zapfen 26 an den mit Einschnitten 
versehenen Hebel 27, welcher vermittels der Federwirkung 28 die in Abb. 262b 
dargestellte Stellung einnimmt, wobei Hebel 27 das um 29 bewegliche Rad 21 
mitreiBt. Unter der Wirkung einer in den Abbildungen nicht eingezeichneten 
Spiralfeder nimmt das Rad 21 seine Anfangsstellung wieder ein. 

Beim Ausschnappen von 27 legt sich Schraube 30 unter den Hebel 6, damit 
nicht etwa zufalligerweise die Nase 8 in den Bereich einer der Sperrkanten 
von 9 gelangen kann. 

Einstellen des Aufwindereglers Moeckel. Der Ausgleichhebel 4 solI 
am Anfang des Abzuges eine horizontale Lage einnehmen. Zu diesem Zweck 
kann die Schubstange 23 mit Hilfe der Schraubenmutter 31 verlangert oder 
verkiirzt werden. 

Die Kette 3 wird ungefahr in der Mitte des Ausgleichhebels angehangt und 
soll dabei so lang sein, daB die Nase 8 leicht eine Sperrkante von 9 beriihrt, 
sobald die Fadenreserve am Ende der Einfahrt normal ist. Wahrend des Spinnens 
kann diese Lange vermittels der von Hand drehbaren Muttern 32 geandert werden. 

Das an der Winderwelle befestigte Kettchen 33 solI wahrend del' Wagenaus
fahrt den Hebel 6 hoch genug halten, damit die Nase 8 eine Sperrkante von 9 
nicht beriihren kann. 3 mm Zwischenraum sind genugend. 

Das Ausklinken des Ausgleichrades 21, welches vom Durchmesser des K6tzers 
abhangt, wird durch Verstellen des Zapfens 26 reguliert. 
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d) Selbsttatiger Aufwinderegler, System J. Ruher. 
(Abb.263a, 263b, 263c und 263d.) 
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1m Gegensatz zum vo.rigen System verschiebt dieser Aufwinderegler die 
Sekto.rmutter wahrend der Ausfahrt des Wagens. 

So.bald Fadenmangel herrscht, d. h. wenn die Spindelgeschwindigkeit wahrend 
der Wageneinfahrt zu gro.B ist, weil die Sekto.rmutter A (Abb.263a) eine zu 
tiefe Lage einnimmt, driicken die Faden den Gegenwinder X in eine zu tiefe 
Stellung. Der auf der Gegenwinderwelle befestigte Arm X ist durch eine Kette B, 
welche iiber eine einstellbare Leitro.lle so.wie iiber den Zapfen D' fiihrt, mit dem 
auf dem Winder sitzenden Arm· X' verbunden. Bei Fadenmangel senkt sich 
der Gegenwinder, wo.durch die Kette B gespannt wird und mittels des Zapfens D' 
das auf dem Schlitten 0 gefiihrte Gleitstiick in die Rohe zieht. Am Ende dieses 
letzteren ist ein Raken D angebracht (siehe auch Abb. 263c), welcher bei dieser 
Aufwartsbewegung mit seinem Einschnitt b auf die unter Federwirkung E 
stehende Zunge aufzusitzen ko.mmt. Der Raken D ist mit einem Zapfen a, ver
sehen, der bei der nachstfo.lgenden Wagenausfahrt an das Pendelstiick F stoBt. 
Dieses ist am Stiick G befestigt, und letzteres ist auf eine waagerecht liegende 
Schiene lo.se aufgescho.ben. An Gist das iiber Laufro.llen nach der Seilscheibe I 
fiihrende Seil H befestigt. Da das Pendelstiick F nur gegen den gro.Ben Ko.pf 
schwingen kann, nicht aber gegen den Sekto.r, so. wird bei Fadenmangel der 
Zapfen a, derart ho.ch stehen, daB er bei der Ausfahrt an das Pendelstiick anstOBt, 
das Stiick G der Schiene entlang schiebt und dadurch die Seilscheibe I im Sinne 
des eingezeichneten Pfeiles dreht. Die Seilscheibe list lo.se auf der Achse und 
tragt eine mit zwei Do.rnen versehene Klinke (ahnlich wie wir dies bei der Ab
winde- und Aufwindekupplung gesehen haben). Auf einem feststehenden Muffe, 
durch welchen die Achse der Seilscheibe geht, sitzt eine Klemmfeder, die zwischen 
die beiden Do.rne der Klinke eingreift. Die Klemmfeder ist demnach passiv. So.
bald die Seilscheibe I im Sinne der Pfeilrichtung gedreht wird, verursacht die 
Klemmfeder das Eingreifen der Klinke in ein Sperrad, das mit dem Zahnrad Y 
verbunden ist, so. daB bei dieser Drehung vermittels des in Y eingreifenden 
Rades y' die Sekto.rmutter nach o.ben verscho.ben wird. Dreht die Seilscheibe 
im entgegengesetzten Sinne, so. wird die Klinke aus den Zahnen des Sperrades 
ausgeho.ben. 

Am Ende der Ausfahrt stOBt ein Anschlag J an einen feststehenden Zapfen K, 
wo.bei die Zunge die Feder E zusammenpreBt und der Raken D herunterfallt. 
So.bald geniigend Fadenreserve vo.rhanden ist, bewegt sich der Zapfen a, wahrend 
der Einfahrt unter dem Pendel F vo.r bei. Damit letzteres wieder zuriickge
fiihrt wird, befindet sich in der Seilscheibe eine Spiralfeder, eines ihrer Enden 
ist am feststehenden Gestell, das andere am inneren Rande der Seilscheibe be
festigt. Bei der Drehung der Seilscheibe I im Sinne des eingezeichneten Pfeiles 
wickelt sich die Spiralfeder auf und wird daher gespannt. Fahrt der Wagen 
ein, so. wird die Seilscheibe info.lge dieser Spannung im entgegengesetzten 
Sinne des Pfeiles drehen und so.mit das Stiick G zuriickfiihren, bis es an den 
Anschlag L anstoBt. 

Mit dem Anwachsen des Kotzers nehmen die Verbundspiralen abo Um einen 
Ausgleich zu erzielen, ist es notig, daB der Gegenwinder eine vo.n Schicht zu 
Schicht tiefere no.rmale Stellung einnimmt. Mit Rille des Rebels NO, der Stiitze P 
und der geneigten Schiene wird dieser Ausgleich geschaffen. Riicken wir mit 
jeder Schicht den Anschlag L naher gegen den kleinen Ko.pf, so. driickt L den 
Rebel N hinunter, wo.bei 0 steigt und vermittels P die Neigung der Schiene Q 
verringert. Die Feder E ist in einem Gehause untergebracht, welches mittels der 
Laufro.lle R auf der Schit)ne Q gleitet. In demselben Verhaltnis, wie Q geho.ben 
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wird, nimmt die unter 
Federwirkung E ste
hende Zunge eine ho
here Stellung ein, so 
daB der Weg, um wel
chen der Haken D ge
hoben wird, bis b auf 
der Zunge aufsitzt, 
konstant bleibt. 

Die Fadenspannung 
kann nach Belieben 
eingestellt werden. Der 
im Ausgleichhebel NO 
eingelassene Schlitz 
gestattet eine groBere 
oder geringereN eigung 
der Schiene Q. Mit dem 
Anwachsendes Kotzer
ansatzes muB die Sek
tormutter um eine mit 
jeder Schicht abneh
mender Entfernung 
gehoben werden. Die 
GroBe der Verschie
bung der Sektormutter 
hangt vom Weg ab, 
den das Pendelstiick F 
nach dem kleinen Kopf 
zuriicklegt. Damit die 

Verschiebung ab
nimmt, geniigt es, den 
Anschlag Limmer 
mehr gegen das kleine 
Kopfstiick zu bewegen. 
Zu diesem Zweck ist 
der Anschlag L an 
einer endlosen Kette 1 
befestigt (Abb. 263d), 
welche iiber zwei Ket
tenrader fiihrt. Das 
eine Kettenrad sitzt 
auf der Achse des 
SchneckenradesZ, ver
mittels Schnecke und 
den von der .8ek
torspindel aus getrie-

benen Kegelradern 
wird mit jedem Stei
gen der Sektormutter A 
die Kette 1 derart ver
schoben, daB der An
schlag L von Schicht 

Der Ibstspinner ( Ifaktor). 
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zu Schicht seine Entfernung yom klei
nen Kopf verringert, wodurch der yom 
Pendel F wahrend der Ansatzbildung 
zuriickgelegte Weg immer kiirzer und 
die Drehung der Seilscheibe I ver
ringert wird. 

1st der Ansatz beendet, so stoBt 
der Spinner die vor der Feder E be
findliche Zunge in eine in V eingelas
sene Offnung und laBt durch den 
Hebel U dieselbe wahrend der Kor
perbildung des Kotzers festhalten, so 
daB der Haken D nicht mehr aufsitzen 
kann, der Zapfen a bei jeder folgenden 
Ausfahrt unter dem Pendel F vorbei
geht und auf diese Weise die Sektor
mutter bis zur V ollendung des Kotzers 
in Ruhestellung verbleibt. 

Einstellen des Aufwindereg
lers J. Ruher. Befindet sich der 
Gegenwinder in der in Abb. 263a ein
gezeichneten Lage, so miissen Haken D 
sowie Gleitstiick 0 die in Abb. 263 b 
angegebene Lage einnehmen, d. h. die 
Stellschraube des Gleitstiickes 0 ruht 
auf der Gleitschiene V auf, wobei die 
Kette ungefahr 10 mm Spiel unter dem 
Zapfen Ii haben soli. 

Bei Beginn des Abzuges, handelt 
es sich nun urn Kett- oder SchuB
kotzer, muB die Laufrolle R sich in der 
Anfangsstellung befinden: die Steigung 
der schiefen Laufschiene Q betragt 
45 mm. FUr Kettkotzer erhalt die 
Sektormutter A sowie das Gleitstiick G 
und der Anschlag L die in Abb. 263a 
eingezeichnete Stellung am Anfang des 
Abzuges. 

Fiir SchuBkotzer befindet sich die 
Endstellung der Sektormutter A un
gefahr in der Mitte der Sektorspindel 

Y Y' Z 

Fiir SchuBkotzer von Nr. 8. 
bis 35 •. 50 65 20 

Fiir Schutzkotzer iiber 
Nr. 35. 20 65 20 

Fiir Kettkotzer von Nr.8. 
bis 30 • . . . .. .. 70 40 60 

Fur Kettkotzer von Nr. 30. 
bis 65 • . 70 65 60 

Fiir Kettkotzer von Nr. 65. 
bis 120. und daruber . 50 65 60 
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und der Anschlag List zu Beginn des Abzuges ungefahr um 250 mm vom Zen
trum der Leitrolle L' entfernt. 

Fiir die Rader des Zahlers sind die in der Tabelle auf S. 299 angegebenen 
Zahnezahlen vorgeschrieben. 

3. Antrieb des Winders rind Gegenwinders bei del' Einfahrt. 
Wahrend der Einfahrt fallt dem Winder die Aufgabe zu, den Faden auf 

den Kotzer aufzuleiten, und zwar soll zuerst der kreuzende Teil in steilen Spiralen 
von der Kotzerspitze zur Kotzerbasis, sodann der bildende Teil vom groBten 
Kotzerdurchmesser zur Kotzerspitze in eng nebeneinander liegenden Spiralen auf
gewunden werden. Damit der Kotzer f~stgewickelt und der wahrend des Ab
windens abgewickelte Verbund straff gespannt wird, druckt der Gegenwinder
draht unter dem EinfluB des mit Gegengewichten 18-28 (Abb. 241) versehenen 
Rebels 25-26 gegen die Faden, denn wahrend der Einfahrt ist der Gegenwinder 
unabhangig vom Winder. 

Wie bei der Erorterung des Abwindens gezeigt wurde, zieht die Abwindekette G 
(Abb.244) den Winder herunter. Infolgedessen wird der am Schwanenhals Ml 
angehangte Verbindungshebel LL in die Rohe gezogen, bis die Flache l des 
Verbindungshebels unter dem EinfluB der Feder M mit Rilfe der Rebel J und X 
auf die Rolle W zu sitzen kommt, welche sich im selben Stuck befindet wie die 
Rolle U. Indem nun letztere wahrend der Einfahrt auf die Leitschiene XXX' X' 
preBt, wird durcli den Verbindungshebel dem Winder die auf- und abgehende 
Bewegung mitgeteilt. Wahrend die Rolle U auf der Strecke X X sich bewegt, 
wird der kreuzende Teil aufgewunden; die Schiene X' X' ist fiir den bildenden 
Teil der Kotzerschichten bestimmt. 

Beim Selbstspinner von Dobson & Barlow (siehe Abb.248) ist die Rolle W 
durch einen Ansatz d ersetzt, welcher mit der Rolle U am Stuck T angebracht 
ist. Letzteres gleitet im Schlitzstuck 8 1 , und mittels der Feder Rl wird die Rolle U 
auf die Leitschiene XX' gepreBt. Vermittels der am Wagenstuck Fl und an 8 1 

angebrachten Feder Xl wird der Verbindungshebel LT' an den Ansatz d gedruckt, 
indem der Bolzen k der Schiene X bestandig an den Verbindungshebel gepreBt 
wird. Die Leitrolle H ist in dieser Schiene X befestigt. Sobald die Abwinde
kette G den Winder 6 herunterzieht und an der Kotzerspitze angekommen ist, 
wird der Verbindungshebel auf den Ansatz d zu sitzen kommen. Die Abwinde
kupplung wird ausgeschaltet und der Wagen beginnt seine Einfahrt, wodurch 
die Spindeln durch den Sektor angetrieben werden. Durch die Form der Leit
schiene erhalt derWinder zum Aufwinden des Fadens seine gesetzmaBige auf
und abgehende Bewegung. 

Kurz bevor der Wagen seine Ausfahrt beendet hat, wird der untere Teil T' 
des Verbindungshebels an der im groBen Kopfe gelegenen schiefen Ebene Uflj 
anstoBen, so daB bei beendeter Wageneinfahrt der Verbindungshebel von seinem 
Sitze d bzw. der Rolle w abgleitet. Unter der Einwirkung der Feder 5 (siehe 
Abb. 241 und 242) schnellt der Winder in die Rohe, wobei die Verbundspiralen 
gebildet werden. 

1m selben Augenblick, in dem der Verbindungshebel von seinem Sitze ab
gestoBen wird, muB sich der Gegenwinder senken, damit der zum Verbund notige 
Faden frei wird. In Abb. 248 ist an der Gegenwinderwelle ein Stuck 41 angebracht, 
das nach beendeter Wagenausfahrt an die im Mittelstuck angeschraubte schiefe 
Ebene 42 stoBt. Bei der Konstruktion der Elsassischen Maschinenbau-Gesellschaft 
ist der Gegenwinder abhangig vom Winder, wird demnach infolge der Ketten
ubertragung durch die Aufwartsbewegung des Winders hinuntergezogen. 
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Bei jedem Selbstspinner ist die Leitrolle H (Abb. 244 und 248) mit dem 
Verbindungshebel verbunden, denn nach beendetem Abwinden, also im Augen
blick, in welchem die Auflageflache auf die Rolle w bzw. den Ansatz d zu sitzen 
kommt, muB die Abwindekette entspannt werden, damit die Klinke P der 
Abwindekupplung aus dem Sperrad B ausgehoben und die Klinke 8 1 der Auf
windekupplung (Abb. 255) in das Sperrad V eingeschaltet werden kann. 

Andererseits kann es auch vorkommen, daB das Umgekehrte der Fall ist. 
Wenn namlich die Ruckhalteklinke den Wagen am Ende der Ausfahrt nicht 
spielfrei zuruckhalt, so wird infolge des durch die Ruckdrehung der Spindeln 
entstehenden Ruckes der Wagen gegen den groBen Kopf zu verschoben werden, 
wodurch die Klinke 8 1 der Aufwindekupplung in das Sperrad V eingreift und 
sich der Ruckdrehung der Spindeln durch Klinke P und Sperrad B der Abwinde
kupplung widersetzt. Sollte dies vorkommen, so dreht man die Sektormutter 
gegen den Drehpunkt des Sektors und lockert auf diese Weise die Abwinde
ketteG', worauf die Klinke 8 1 von Hand ausgehoben werden kann; nachdem man 
die Sektormutter an ihre vorige Stelle heraufgeschraubt hat, verschiebt man den 
Antriebsriemen von der Los- auf die Festscheibe. Dann kann das Abwinden 
erfolgen. 

Wie wir schon bei der Nacheilung des Winders und Gegenwinders in bezug 
auf das Ruckdrehen der Spindeln gesehen haben, ruht die Leitschiene X X X' X' 
(Abb. 244) auf den Formplatten A", und B"" welch letztere durch eine Stange 0 
miteinander verbunden sind. Durch Drehen des Sperrades G", werden bei jeder 
folgenden Schicht die Formplatten gegen den groBen Kopf verschoben, wodurch 
die Leitschiene gesenkt und der Winder den zu bildenden Schichten entsprechend 
gehoben wird. Damit die Leitschiene nicht etwa die schiefen Ebenen der Form
platten hinuntergleiten kann, ist an der Leitschiene ein Zapfen X", befestigt, 
der in einem gegen das groBe Kopfstuck geneigten Schlitz C", gefUhrt wird. 
Da der auf der Formplatte A", aufliegende Leitschienenteil X' X' zur Bildung des 
kreuzenden Teiles, also von der Kotzerspitze zum FuBe der Kotzerschicht 
dient, nennt man die Formplatte A", die FuBformplatte. Der Teil XX der 
Leitschiene ruht auf der Formplatte B", auf. Weil der Leitschienenteil XX 
den Winder fUr den bildenden Teil der Kotzerschicht fUhrt, welche von der 
Kotzerbasis zur Kotzerspitze aufgewickelt wird, nennt man die Formplatte B", 
die Spitzenformplatte. 

a) Diagramm der Winderbewegung bei der Einfahrt. 
Angenommen, die Ganghohen der Spiralen fUr den kreuzenden Teil einer 

Schicht seien einander gleich und die des bildenden Teiles waren yom groBten 
zum kleinsten Kotzerdurchmesser dieselben. Der kreuzende Teil setze sich aus 
5 und der bildende Teil aus 30 Spiralen zusammen. Den kreuzenden Teil (siehe 
Abb. 264a) teilen wir in 5 gleiche Teile und den bildenden Teil (siehe Abb. 264b) 
in 30. In den Teilpunkten 1-2-3-4-5 des kreuzenden Teiles errichten wir 
Senkrechte zur Spiralachse. 

Auf einem Kotzer Abb. 259 zeichnen wir mit Tinte eine Gerade A B, durch 
Abwickeln des kreuzenden Teiles erhalten wir die Langen 1-1', 2-2', 3-3', 
4-4' und 5-5'. Dieselben werden auf den in den Punkten 1, 2, 3, 4 und 5 er
richteten Senkrechten abgetragen und wir verbinden l' mit 0, 2' mit 1, 3' mit 2, 
4' mit 3,5' mit 4 und 6' mit 5. Den Punkt 6' erhalten wir, indem wir 5-6 = 4-5 
und 6-6' = 5-5' nehmen. Die Linien 0-1',1-2',2-3',3-4', 4-5' und 5-6' 
zeigen die Fadenrichtungen der Bewickelung an. 

1st CD der yom Winder beschriebene Weg, so schneidet derselbe die Linien 
0-1',1-2',2-3' usw. in den Punkten 01 ,11> 21 , 31 , 41 und 51. SeiEF (Abb. 264c) 
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der Wagenweg, so teilen wir 
denselben den aufgewickelten 
Fadenlangen entsprechend (nach 
der angezeichneten Linie A B in 
Abb. 259) in den kreuzenden 
und den bildenden Teil ein. 
E bis V ist der kreuzende und 
V bis F der bildende Teil. In 
den dadurch erhaltenen Punk
ten E, I, II, III, IV und V 
errichten wir Senkrechte zum 
Wagenweg. Senkrechte, die 
wir in den Schnittpunkten 01 , 

11 , 21 , 31 , 41 und 51 zur 
Spindelachse ziehen, schnei
den die vorhergehenden in 
den Punkten 0', I', II', III', 
IV' und V (Abb. 264c), welche 
durch eine stetige Kurve mitein
ander verbunden werden. Diese 
Kurve stellt die Winderbewe
gung wahrend des kreuzenden 
Teiles dar. Die Kurve des bil
denden Teiles wird auf ahnliche 
Weise gefunden. Weil sich aber 
beim Aufwinden des bildenden 
Teiles der Winder von unten 
nach oben bewegt, werden die 
Endpunkte der in den Teil
punkten 5, 10, 15, 20, 25 
und 30 errichteten Senkrechten 
(Abb. 264b), welche die yom 
K6tzer abgewickelten und mit 
Tinte markierten Fadenlangen 
des bildenden Teiles des K6tzers 

'1:l Abb. 259 darstellen, nicht mit 
'I '" den vorhergehenden, sondern 

,..8 
dl mit den nachfolgenden Teil-

I I $ punkten verbunden, also z. B. 
I ;,..1 C'l 5 mit 6', 10 mit 11', 15 mit 16' 
I 'I I ~ usw. bis 30 mit 31'. Die Kon-
! /1 It <!1 struktion des Diagrammes 
! .... II'1 II der Winderbewegung bei 
I "I 1/ I der Wageneinfahrt fUr den bil-

o I /11 I denden Teil der Schicht ist dann 

~Io ~_1' ",_ '0 ~. '<I:::I.!..~l ahnlich, wie wir dies bei dem _ _ ..,0 0, kreuzenden Teil gesehen haben. 
Die Kurve V'-X'-XV'-XX' 

.., <oS bis XXV'-XXX' (Abb.264c) 
~- '" stellt die Winderbewegungwah-

rend des bildenden Teiles der Fadenschicht dar. Will man die Teilpunkte I, II, 
III, IV, V sowie diejenigen des bildenden Teiles bestimmen, ohne sich auf einen 
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vorliegenden Kotzer zu stiitzen, so zeichnet man den Wagenweg E F und tragt 
darauf die Lange des kreuzenden Teiles E V sowie diejenige des bildenden 
Teiles V F abo Sodann zieht man in den Punkten E und V gerade Linien (siehe 
Abb.265), welche irgendeinen spitzen Winkel mit der den Wagenweg darstellen-

den Linie EF bilden. Auf der von E aus gezogenen Linie werden die mittleren 
Durchmesser d~, d~, d;, d~ und d~ des kreuzenden Teiles abgetragen, man ver
bindet den Endpunkt d~ mit V und zieht z~ dieser Linie die Parallelen durch 
die anderen Schnittpunkte, welche die Linie E V in den Punkten 1, 11, 111, IV 
schneidet. Das Bestimmen der Teilpunkte fiir den bildenden Teil beruht auf 
demselben Verfahren. 

Der Winder muB sich genau den Drehbewegungen der Spindeln entsprechend 
auf- und abwarts bewegen. Drehen die Spindeln bei der Einfahrt schnell oder 
langsam, so muB auch der Winder eine dementsprechende Bewegung erhalten. 
tThrigens muB das Sektorgesetz mit dem praktischen Drehgesetz der 
Spindeln iibereinstimmen. Nach Abb. 261liegen die den Stellungen der Sektor
mutter entsprechenden Drehgesetze zwischen den Sektorkurven O-V1' und 
O-V1"'. Legen wir das Drehgesetz der Spindeln (Abb. 264d, ausgezogene 
Kurve) auf die demselben am nachste stehenden Sektorkurve (punktierte Kurve), 
so arbeitet der Winder an denjenigen Stellen richtig, an welchen sich die beiden 
Kurven decken, also in 0-1'" und V"-X". Die Winderbewegung muB somit 
auf folgende Weise abgeandert werden: Beirn Bewickeln des kreuzenden Teiles 
stimmt in den Punkten 11", Ill" und IV" das Spindeldrehgesetz mit dem 
Sektorgesetz nicht iiberein. Der Winder hat in diesen Punkten eine tiefere 
Lage eingenommen, als dies den betreffenden Spindelgeschwindigkeiten ent
spricht, ist also denletzteren vorgeeilt. Wir ziehen von den Wagenwegpunkten 11, 
III und IV Senkrechte auf dem Wagenweg entsprechende Linie O-XXX", 
welche das Spindeldrehgesetz in den Punkten 11", Ill" und IV" schneidet. 
Von diesen letzteren Punkten ziehen wir Horizontale, und diese schneiden die 
Sektorkurve in den Punkten 11, III und IV (Abb.264d), von welchen Lot
rechte auf den Wagenweg EF errichtet werden. Indem wir von den Kurven
punkten 11', Ill' und IV' der Winderbewegung Horizontale ziehen, schneiden 
dieselben die soeben errichteten Lotrechten in den Punkten 11." Ill., und IV.,. 
Die Punkte d, 1', 11." Ill." IV., und V verbinden wir durch eine stetige Kurve. 
Die Winderbewegung wird jetzt fiir den kreuzenden Teil genau mit den ent
sprechenden Spindelumdrehungen iibereinstimemn. 

An den aufeinandergelegten Kurven des Sektorgesetzes und des Drehgesetzes 
der Spindeln fiir den bildenden Teil der Schicht sehen wir, daB die Bewegung 
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des Winders nur von V' bis X' mit dem Sektor- und Spindeldrehgesetz iiber
einstimmt. FUr den iibrigen Teil der Kurve muB die Winderbewegung ver
bessert werden. Hier kommt der Winder zu spat, er muB also voreilen. Wir 
verfahren demnach jetzt umgekehrt wie beim bildenden Teil. Wir ziehen von 
den Kurvenpunkten X', XV',' XX, XXV' und XXX' (Abb.264c) Senkrechte 
auf die Basis O-XXX' (Abb. 264d), und diese schneiden sie in den PunktenX", 
XV", XX", XXV" und XXX" (Abb. 264d). Von diesen Schnittpunkten aus 
ziehen wir Parallele zur Basis O-XXX", welche die Sektorkurve in den 
Punkten X", XV, XX, XXV und XXX" schneiden. Letztere projizieren wir 
senkrecht zum Wagenweg EF (Abb. 264c) iiber denselben hinaus. Ziehen 
wir jetzt durch die Punkte X', XV', XX' und XXV' ParaUele zum Wagen
weg, so schneiden dieselben die vorigenProjektionen in den Punkten XVIll, 
XXIll und XXVIll. Durch Verbinden dieser Punkte durch eine stetige Kurve 
erhalten wir das Diagramm der Winderbewegung fiir den bildenden Teil, 
so daB dieses genau mit den entsprechenden Geschwindigkeitsverhaltnissen der 
Spindel iibereinstimmt. 

b) Konstruktion der Leitschiene. 
Wie aus Abb. 266 zu ersehen ist, bewegt sich der Verbindungshebel L mit 

Hille der RaUen U und W auf der Leitschiene X-X-X. Der Verbindungs-

L 

c hebel ist am Schwanenhals M angehangt. Da nun 
die verbesserte Kurve fiir die Winderbewegung nur 
fiir den die Faden fiihrenden Winderdraht gilt und 
weil C und M fest auf der Winderwelle sitzen, so 
brauchen wir bloB die Bewegung des Aufhange-
punktes des Verbindungshebels zu verfolgen, um 
daraus die Kurve der Leitschiene zu erhalten. 
Senkt sich der Winder, so steigt der Aufhange
punkt des Verbindungshebels. Wir drehen also die 
in Abb.264c verbesserte Kurve fiir die Winder
bewegung um 180°, und, indem wir eine beliebige 
Anzahl Koordinaten ziehen, multiplizieren wir 

letztere mit dem Ubersetzungsverhaltnis ~ (siehe 

XL-________________ -1 

X Abb. 266). Die auf diese Weise erhaltene Kurve 
ist O~, I~, II;, III:, I V:, v~t, V~, V I~, V II~ , 
VIII~, IX~, X~ usw. XV~, XX~, XXV~, XXX~. 
Nun ist aber zu bemerken, daB nach Abb. 264c und 
Abb. 267 der Winder pli:itzlich einen Sprung macht, 
sobald er yom kreuzenden in den bildenden Teil 
iibergeht. Dies wiirde natiirlich einen Schnitt im 
Faden verursachen. Ubrigens liegt der Punkt 0' 
in Abb. 264c naher an der Wagenweglinie EF als 

Abb. 266. Schematische Dar
steHung der Bewegung des Ver
bindungshebels auf dem kreu
zenden Teil der Leitschiene. * 

der Punkt XXX', so daB der Winder nach dem Abwinden auch hier einen 
Sprung machen wiirde. Um diesen Nachteil auszugleichen, teilt man die 
Strecke O:t_o~ (Abb.267) in die HaIfte und zieht die ParaUele zur Linie 0:' 
bis XXX~. Sodann verbindet man den erhaltenen Punkt O~ durch eine aus
gleichende Kurve mit derjenigen des kreuzenden Teiles (strichpunktierte Linie) 
und verfahrt ebenso mit dem Punkt XXX~' und der Kurve des bildenden 
Teiles. Dort, wo der kreuzende Teil in den bildenden iibergeht, verbindet man 
den Punkt V:' mit der Kurve des bildenden Teiles durch eine ausgleichende 
Kurve V:', VI:', VII:' usw. 
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Wie aus dem Vorhergegangenen hervorgeht, darf der Winder bei der Wagen
einfahrt nicht unabhangig von den Spindeldrehungen sein, d. h. bei der Kon
struktion der Leitschiene mull die Sektorbewegung beriicksichtigt werden. 

Um dem Kotzer die notige innere Widerstandsfahigkeit zu erteilen, werden 
wahrend der Ansatzbildung die Schichtenhohen immer groBer, wogegen bei der 

Abb. 267. Theoretische und praktische Kurve der Leitschiene. * 

Korperbildung die Schichtenhohen mit jeder Einfahrt kiirzer werden. Mithin 
muB auch der vom Winder beschriebene Weg wahrend der Ansatzbildung· zu
nehmen und wahrend der Korperbildung abnehmen. Ist H (Abb. 268) der Hohen-

Abb. 268. Neigen der Leitschiene zur Abiinderung der SchichtenhOhen. * 

unterschied zwischen dem hochsten und dem tiefsten von der Laufrolle U beriihr
ten Punkt der Leitschiene, h die Hohe des Schichtenkegels, so verhalt sich nach 
Abb.266 

h l' 

Nun ist ~ eine konstante GroBe; andert man also durch Neigen der Leit

schiene die Hohe H, so andert sich auch dementsprechend h. Da die Leitschiene 
nur fiir eine Kotzerschicht konstruiert wurde, so wird der Winder bei den klei
neren Windungsdurchmessern derart gefiihrt werden, daB z. B. bei der ersten 
Schicht durch mehrmaliges Ubereinanderwinden der Spiralen eine Verdickung 
eintritt, und zwar wird der Winder seine Aufwartsbewegung von unten nach 
oben beschleunigen. Auf diese Weise wird die erste Schicht schon unten einen 
groBeren Durchmesser aufweisen wie oben. Nach Aufwickeln der ersten Schicht 
kann die zweite Schicht nicht mehr die Dicke der ersten Schicht haben, da die 
aufzuwickelnde Fadenlange konstant ist und iiberdies die Schichtenhohe zu
nehmen soIl. Das obere Schichtenende der zweiten Schicht fallt iiber dasjenige 
der ersten Schicht. Mit jeder Schicht wahrend der Ansatzbildung wird der Winder 
hoher geschaltet, die oberen Enden der Schichten fallen nach einwarts zu iiber
einander, wodurch die doppelkegelformige Form des Ansatzes erzeugt wird. Weil 
der untere Teil des Ansatzes kegelformig ist, muB der Winder von Schicht zu 
Schicht eine abnehmende Schaltung erfahren, denn von Schicht zu Schicht nimmt 
die Schichtendicke abo Erst nach Beendigung des Ansatzes erfolgt zur Herstel
lung des Garnkorpers eine gleichmaBige Schaltung des Winders. 

Herzog, Technoiogie IV!2 A, b: Briicher. 20 
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Auch die oberen Enden der Schichten sollen wahrend der Ansatzbildung 
abnehmen, jedoch ist die Abnahme der Schaltung geringer wie bei den FuB
punkten der Schichten, damit in Wirklichkeit die Schichtenh6hen wahrend der 
Ansatzbildung zunehmen. 

Diese Schaltungen werden hervorgerufen durch das Verschieben der Leit
schiene iiber die Formplatten. Sollen bei der Darstellung eines K6tzers die 
Schichtengruppen eingezeichnet werden, so darf nach den vorhergehenden Be
trachtungen nicht nach Willkiir verfahren werden. Nach H. Briiggemann1 gibt 
Stamm, welcher bereits im Jahre 1861 sich eingehend mit der Aufwindung des 
Selbstspinners befaBte, in seinem ausgezeichneten Werke: "Traite theoriq ue 
et pratique des metiers it filer automates dits Selfacting" folgendes 
Verfahren an: 

"Man teile den Abstand zwischen Anfangspunkt P (Abb.269a) der Spitze 
der ersten Schicht und dem Endpunkt der Spitze R der letzten Schicht des An
satzes in eine Anzahl Teile, deren erster und letzter sich zueinander verhalten 
wie die Langen der letzten und der ersten Schicht, und deren dazwischen ge
legenen Teile in einer arithmetischen Progression abnehmen. 

Um diese Einteilung zu erhalten, geniigt es, auf einer Geraden ON (Abb. 269b) 
zwei Strecken 0 M und 0 L abzutragen, welche den Langen der ersten und der 
letzten Schicht des Ansatzes entsprechen. Den Abstand K L teilen ",ir in eine um 
eine Einheit geringere Anzahl gleicher Teile, die als Schichtengruppen bestimmt 
werden sollen. Haben wir daher sechs Schichtengruppen in den Ansatz hinein
zuzeichnen, so teilen wir M L in fiinf gleiche Teile. Durch die einzelnen Teil
punkte L K J H G M ziehen wir Senkrechte zur Linie ON und legen in 0 unter 
einem beliebigen Winkel eine Gerade OF an, welche auf den Senkrechten Ab
schnitte L' K' J' H' G' M' bestimmt, die im direkten VerhiiJtnis zu den entsprechen
den Schichtenlangen stehen. 

In Punkt P (Abb. 269a) ziehen wir nun eine beliebige Gerade P E, auf der 
wir nacheinander die Senkrechten LL', KK', J J', H H' usw. abtragen. Den 
letzten Punkt M' verbinden wir mit R und ziehen durch die iibrigen Teilpunkte G', 
H', J', K', L' Parallele zu dieser Geraden, welche die einzelnen Hohenpunkte Gil, 
H", J", K", L" der Schichten bestimmen. 

Um die einzelnen FuBpunkte dieser Schichten zu erhalten, teile man den 
Abstand T S, d. h. die auBere Hohe des Ansatzes, in ebenso viele Teile wie den 
Spitzenabstand, deren erster sich zum letzten verhalt wie das Produkt aus Durch
messer und Langen der ersten Schicht zur letzten Schicht. 

Zur Einteilung trage man auf einer Geraden A",E", (Abb.269c) Strecke 
A",O", = 2rolo (Abb.269d) und Strecke A",D", = 2rl ab und teile den Abstand 
beider Punkte O",D", in ebensoviel gleiche Teile wie vorher. Die in diesen Teil
punkten E"" F"" G"" H", errichteten Senkrechten schneide man wieder durch 
eine beliebige Gerade A",J", und die so erhaltenen Abschnitte D",D~, E",E~, 
F",F~, G",G~ usw. trage man auf einer im Fuf3punkte S (Abb.269a) beliebig 
angelegten Geraden EK", der Reihe nach abo Nun verbinde man den letzten 
Punkt O~ mit dem FuBe T der ersten Schicht des Korpers und ziehe durch alle 
Teilpunkte H~, G~, F~, E~, D~ Parallele zu dieser Linie, wodurch wir die FuB
punkte H~, G~, F;, E;, D~ der Schichten des Ansatzes erhalten. 

Verbinden wir die entsprechenden Spitzen- und FuBpunkte miteinander, so 
erhalten wir die einzelnen Schichten dieses Ansatzes. 

Diese Methode liefert fiir die Praxis hinreichend genaue Kotzer, nach denen 
entsprechende Formplatten konstruiert werden konnen." 

1 Briiggemann, E.: Nitscheln und Draht. Verlag A. Kroner, Leipzig. 
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c) Konstruktion der Formplatten. 
Durch die Spitzen- und Fu13punkte ziehen wir Senkrechte zur Achse der 

Spindel (Abb. 269a), welche den yom Winder beschriebenen Weg in den Punkten 
20* 
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VO, RO, GO, HO, JO, KO, LO und po fiir die Spitzenpunkte und in den Punkten Uo, 
To, Ho' Go, Fo' Eo, Do und So fiir die FuBpunkte schneiden. Diese Schnittpunkte 
verbinden wir mit dem Mittelpunkt 0'" der Winderwelle. Sodann beschreiben wir 
um 0'" einen Kreisbogen, welchen der Aufhangepunkt des Verbindungshebels 
beschreibt, und zeichnen auf diesen Kreisbogen die Lage des Aufhangepunktes 
des Verbindungshebels ein, wenn sich der Winderdraht an den FuBpunkten So, 
Do, Eo, Fo' Go, Ho' To bis Uo bzw. an den Spitzenpunkten po, LO, KO, JO, HO, 
GO, RO bis VO befindet. Wir erreichen dies durch Abtragen der jeweiligen Winkel, 
welche die Verbindungslinie des Winderdrahtes mit dem Mittelpun1.'t der Winder
welle und die Verbindungslinie des letzteren mit dem Aufhangepunkt des Ver
bindungshebels bildet, und erhalten die Punkte S~, D~, E~, F~, G~, H~, T~, U~ 
sowie p~, L~, K~, J~, H~, G~, R~, V~. Rechts und links des vom Aufhange-

punkt des V er bindungshebels beschriebenen 
Kreisbogens werden Senkrechte LxM x und 
N"p", gezogen. Auf L",M", werden die die 
Spitzen betreffenden Punkte p~, L~, K~, J~, 
H~, G~, p~ und V~ projiziert und wir erhalten 
die Punkte 0-1-2-3-4-5-6- -7. Auf 
der anderen Senkrechten O",N", werden die 
Punkte S~, D~, E~, F~, G~, H~, T~ und U~ 
projiziert, welche Bezug auf die FuBpunkte 
der Schichten haben, und wir erhalten die 

:;r Punkte 10-11-12-13-14-15-16--17. 
Abb. 270. Konstruktion der Spitzen- Zur Konstruktion der Spitz en- bzw. der 

formplatte. * FuBplatte teilen wir eine Gerade 0 X (siehe 
Abb.270 und 271) so ein, daB sich 0-6' zu 

6'-X (Abb. 270) bzw. 0-16' zu 16'-X (Abb. 271) verhalt wie der Flacheninhalt 
von QYZ (Abb. 269a) zu demjenigen von W XYQ. Es ist also 0-6' = 0-16' 

und 6'-X = 16'-X. Die Teile 0-6' und 
0-16' teilen wir in ebenso viele gleiche 
Teile, wie wir in Abb. 269a den Ansatz ge
teilt haben, also in sechs. In den erhaltenen 
Punkten 0-1'-2'-3'-4'-5'-6' bzw. 0-11' 
-12'-13'-14'-15'-16' errichten wir Senk
rechte. 

Auf der in 0 errichteten Senkrechte~ 
~,""*,+.;<O!'=~.,..---------3.A tragen wir fiir die Spitzenformplatte 

0-6 = 7-6 der Linie L",Mx (Abb. 269a) ab, 
desgleichen die Abstande der iibrigen Punkte 
6-5, 5-4, 4-3, 3-2, 2-1 und 1-0. Er
richten wir in diesen Punkten Senkrechte, 

Abb. 271. Konstruktion der FuB
formplatte. * 

so werden dieselben die vorigen in den Punkten I-II bis III-IV-V und VI 
schneiden, welche wir durch eine stetige Kurve miteinander verbinden. 

Ebenso verfahrt man zur Konstruktion der FuBformplatte. Auf der in 0 
errichteten Senkrechten wird die Entfernung 17-16 der Linie O",N", (Abb. 269a) 
= 0-16 (Abb. 271) abgetragen, ferner die Entfernungen der Punkte 16-15-14 
-13-12-10. Die erhaltenen Schnittpunkte XI-XII-XIII-XIV-XV und 
XVI werden wiederum durch eine stetige Kurve miteinander verbunden. 

Da die Verschiebung der FuBpunkte und der Spitzenpunkte wahrend der 
Bildung des Kotzerkorpers beinahe gleichmaBig vor sich geht, so verbindet 
man die Endpunkte VI bzw. XVI der Ansatzbildung mit dem Punkte X durch 
eine gerade Linie. 
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d) Fiihrung der Leitschiene. 
Wie aus Abb.244 zu ersehen, ist die Neigung der Spitzerrformplatte B., be

deutend groBer als diejenige der FuBformplatte A.,. Jedoch verhindert die 
gegen den groBen Kop£ geneigte Fiihrung 0., das Hinabgleiten der Leitschiene. 
DaB diese schrage Fiihrung gegen den groBen Kopf geneigt ist und nicht etwa 
senkrecht steht oder gegen den kleinen Kopf fiihrt, hat seinen Grund in folgendem: 

Wie bekannt, erfolgt das Drahterteilen wahrend der Ausfahrt, indem die 
Spindeln die erforderlichen Umdrehungen ausfiihren, wobei der Faden von der 
Spindelspitze stets abgleitet. Die Verbundspiralen werden hierbei fest an die 
Spindel angezogen. 1st der Wagenzug zu groB, so werden Verbundspiralen von 
der Spindel abgezogen, welche wieder ersetzt werden miissen, dies kann nur 
durch Abziehen yom Kotzerkopfchen geschehen. Dadurch werden fehlerhafte 
Kotzer erhalten und beirn Abspulen oder beirn Weben entsteht viel Ab
fall. tThrigens werden die abgezogenen Verbundspiralen sofort mit dem Garn 
zusammengedreht und bilden Verdickungen irn Garne. Damit die Kotzer in 
dieser Beziehung einwandfrei sind, wickelt man einige Verbundspiralen mit 
geringer GanghOhe dicht iiber der Kotzerspitze auf (siehe Abb.243), welche 
gegebenerrfalls abgezogen werden konnen, ohne daB hierbei die Kotzerspitze 
in Mitleidenschaft gezogen wird. 

Je nach der zu spinnenden Garnnummer andert sich der Wagenzug. Man 
andert deshalb notigerrfalls den zwischen Zylinder und Mandause befindlichen 
Zugwechsel. Jedoch gehort schon ziemlich Erfahrung dazu, den Wagenzug 
richtig beurteilen zu konnen. Deshalb ist es jederrfalls vorteilhaft, wenn man als 
VorsichtsmaBregel einige nahe aneinander liegende Verbundspiralen direkt 

. iiber der Kotzerspitze aufwickelt. Um dies zu erreichen, feilt man an das irn 
groBen Kopf gelegene Ende der Leitschiene eine schiefe Ebene B-B' ein, wie 
dies in Abb.272 veranschaulicht ist. Dadurch steigt am Ende der Eirrfahrt 
der Winder und bildet somit die nahe aneinander liegenden Reservespiralen, 
worauf der Verbindungshebel abgestoBen und der eigentliche Verbund gebildet 
wird. 

Mit dem Anwachsen des Korpers miissen die Verbundspiralen und ebenso 
die unmittelbar iiber der Kotzerspitze befindlichen Reservespiralen abnehmen. 
Die Leitschiene muB also derart gefiihrt werden, daB der Winder am Ende 
der Eirrfahrt - immer weniger Reservespiralen bilden kann und demnach die 
Abschragung B-B' immer geringeren EirrfluB auf den Winder hat. Aus Abb. 272 
ist ersichtlich, daB zu diesem Zweck die Fiihrungen GG' und D D' nicht in Be
tracht kommen konnen, sondern nur EE'. 

y 

c: _._1-__ · ___ ·_· ___ · . 
A; --_.-1.;---_. 8; 

1 

S '-~~~~~~~rrr ____________________ ~o ____ -+-4 

Abb. 272. Fiihrung der Leitschiene. * 

Durch diese Fiihrung gegen den groBen Kopf erhalt die Leitschiene eine 
Bewegung gegen denselben und klettert gewissermaBen an der Spitzerrformplatte 
in die Hohe, wodurch die gesetzmaBigen Verschiebungen der Formplatten sich 
andern. AuBerdem wird durch dieses Emporsteigen der Leitschiene die Zeit 
zum Kreuzen verlangert und dementsprechend nimmt der Zeitraum fiir das 
Aufwickeln des bildenden Teiles abo 1rrfolgedessen werden beim Bewickeln des 
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kreuzenden Telles die Ganghohen del' Spiralen verringert werden, was fiir die 
Faden eineSpannungsverminderung wahrend diesel' Bewickelungszeit bedeutet, 
wie es bei Zunahme del' Bewickelungsdurchmesser erwiinscht ist. Da hierbei 
das im groBen Kopfe gelegene Ende del' Leitschiene hoher zu liegen kommt, 
werden beim Aufwinden des blldenden Telles die Spiralen naher aneinander 
liegen. 

e) EinfluB del' Leitschienenfiihrung auf die Formplatten. 
Damit die Formplatten infolge del' schiefen Fiihrung del' Leitschiene trotz

dem eine gesetzmaBige Verschiebung erhalten, miissen dieselben dem
gemaB abgeandert werden. Sei in Abb. 270 die ausgezogene Kurve die theo
retisch gefundene del' Spitzenformplatte und in Abb. 271 die fiir die FuB
formplatte, so wird man die Horizontale OX um die Lange ED (Abb. 272) 
vermindern; letztere entspricht dem Abstand OZ (Abb. 270 und 271). Auf del' 
in Z errichteten Senkrechten liegt del' hochste Punkt del' Formplatten. Nehmen 
wir verschiedene Punkte auf del' Kurve del' Spitzen- und FuBplatte, welche 
wahrend des Aufbaues des Ansatzes in Betracht kommen, und ziehen von diesen 
Punkten Lotrechte auf die Basis 0 X. Del' Einfachheit halber benutzen wir nach 
den Abb. 270 und 271 die Punkte O-I-II-III-IV-V und VI bzw. 
10-XI-XII-XIII-XIV-XV und XVI. Wir ziehen sodann Senkrechte 
auf die Basis OX und durch die Punkte 0-1'-2'-3'-4'-5'-6' bzw. 
0-11'-12'-13'-14'-15'-16' Parallele zu del' Fiihrung EE' (Abb.272) del' 
Leitschiene. Durch die auf den Ansatzkurven befindlichen Punkte O-I-II bis 
III-IV-V-VI bzw. 10-XI-XII-XIII-XIfT-XV-XVI werden jetzt 
Parallelen zur Basis 0 X gezogen, welche die vorhergehenden in den Punkten 
{/-I'-II'-III'-IV'-V'-VI' bzw. in X'-XI'-XII'-XIII'-XIV' bis 
XV'-XVI' schneiden. Durch Verbindung diesel' Punkte erhalten wir die ver
besserten Kul'ven del' Formplatten (strichpunktierte Kurven). 

Ist del' von den Formplatten zuriickgelegte Weg groBer als die Basis Z X 
del' verbesserten, z. B. doppelt so groB, so miissen die Kurven del' Form
platten diesel' groBeren Verschiebung entsprechen. In diesem FaIle tragen 
o wir die doppelte GroBe del' 

Projektion del' Punkte 0' VI' 
bzw. X' XVI' del' Abb.270 
und 271 auf die Basis 0 X 
ab (siehe Abb. 273), des
gleichen die doppelte Ent
fernung del' Projektion von 
VI' nach X bzw. XVI' 
nach X. Man teilt nun die 

O'--.J..1--'-'-..1.......L-'----"----"---L---------~~A doppelte Lange del' Projek-

Abb. 273. Konstruktion der Formplatten fiir eine 
beliebige Verschiebungsmenge derselben. * 

tion von 0' VI' in ebenso 
viele Teile wie die Kurve 
Abszissen besitzt, inAbb.273 

sind es del'en sechs. In den auf del' Basis OX el'haltenen Punkten errichten wir 
Senkrechte, auf welchen die Entfernungen del' Kurvenpunkte 0'-1'-11'-111' 
-IV'-V'-V1' von del' Basis abgetragen werden, und erhalten somit die 
Kurvenpunkte O-I-11-11I-IV-V-VI, welche untereinander durch eine 
stetige Kurve verbunden werden. Zur Erlangung der FuBformplatte verfahrt man 
in ahnlichel' Weise. In Abb. 273 ist die Kurve del' Spitzenformplatte, welche zur 
Verschiebung del' Spitzen dient, ausgezogen, wahrend die Kurve del' FuBform
platte, welche die Verschiebung del' FuBpunkte bedingt, strichpunktiert ist. 



Antrieb des Winders und Gegenwinders bei der Einfahrt. 311 

f) Das Kreuzen. 
Es bezweckt bekanntlich die Trennung der einzelnen bildenden Schichten 

voneinander, indem das Garn von der Kotzerspitze zum groBten Kotzer
durchmesser in steil en Spiralen aufgewickelt wird, damit beim schnellen 
Abziehen des Fadens nicht etwa mehrere Schichten zusammen auf einmal ab
gehoben werden. Je steiler die Spiralen der kreuzenden Schicht sind, desto 
wirksamer ist die Trennung der Schichten. 

Wir wissen, daB die Schichtenlangen wahrend der Ansatzbildung zunehmen 
und wahrend der Korperbildung des Kotzers von Schicht zu Schicht abnehmen. 
Folglich muB wahrend der Ansatzbildung die Fadenlange fiir die Kreuzung zu
nehmen, wogegen sie wahrend der Korperbildung abnimmt. Dadurch, daB die 
Leitschiene mit jeder Schicht vermittels der schiefen Fillirung 0", (Abb. 244) 
gegen den groBen Kopf verschoben wird, nimmt die GroBe derkreuzenden 
Lange zu. Je mehr sich die Leitschiene senkt, desto mehr wird sie auch gegen 
den groBen Kopf verschoben, und zwar wahrend des ganzen Abzuges. Am 
Anfang desselben befindet sich die Leitschiene in der Stellung A 0 BOOo (Abb. 274), 
am Ende des Ansatzes in A' B' 0' 
und am Ende des Abzuges in 
ABC. Infolgedessen wiirde die 
Lange des kreuzenden Teiles 
wahrend des ganzen Aufbaues 
des Kotzers zunehmen, wahrend 
sie doch von der erst en bis zur 
letzten Schicht des Korpers stan
dig abnehmen soIL Da sich der 
Ubergangspunkt BO B' B der Leit

/ ,0'------__ 
// 'Ig------ - ---

/ ' I I' ---- - CO / / I ___ _ , 

)10/' I' -- C 

JI~ L_-= _-.c _-= -:--=--: =-= ~-=--:--=-~= --=-= ~ - ~JC 
Abb. 274. Stellung der Leitschiene am Anfang des 
K6tzers, am Ende des Ansatzes und am Ende des 

Abzuges. * 

schiene (vom kreuzenden in den bildenden Teil der Schichten) stets vom 
Sektordrehpunkt entfernt, so wird auch der Augenblick, in welchem der Auf
hangepunkt der Sektorkette vom kreuzenden in den bildenden Teil iibergeht, 
bei jeder Verschiebung der Leitschiene spater eintreffen, so daB am Anfang 
des Abzuges dieser Ubergangspunkt auf dem Sektor 
sich in BO (siehe Abb.275) befindet, am Ende des 
Ansatzes jedoch in B' und am Ende des Ab~uges in B. 
(In Abb. 275ist BO der Ubersichtlichkeit halber auf 
demselben Kreisbogen gezeichnet wie die Punkte B' 
und B, obwohl BO in die Nahe des Sektordreh
punktes D' gehOrt.) Sobald der Aufhangepunkt der 
Sektorkette iiber die lotrechte Lage hinausgetreten 
ist, wird die Spindelgeschwindigkeit beschleunigt, wo-
durch natiirlich mehr Faden aufgewunden wird. Letz- 0' 

terer muB aus der Verbundreserve entnommen werden, Abb. 275. Schematische Dar
und diese Zusatzlange wiirde beim Aufwinden des ~~ellung der Stellung des 
Verbundes auf die Spindel fehlen. Ubergangspunktes der Sek-

Urn deshalb eine geniigende Verbundreserve zu er- tormutter fill den Anfang des 
h K6tzers, fiir das Ende des 

halten, ist es angebracht, den Verbindungshebel sc on Ansatzes und fiir das Ende 
vorher abstoBen zu lassen und auf diese Weise die des Abzuges. * 
Aufwindung etwas frillier zu beendigen. Wahrend 
der Ansatzbildung nimmt die kreuzende Lange bestandig zu und die Anzahl Ver
bundspiralen sollen dementsprechend abnehmen. Also wird man den Anschlag U '" 
(siehe Abb. 244), an welchen das untere Ende des Verbindungshebels kurz vor 
dem Beendigen der Einfahrt anschlagt und so denselben von der Rolle W bzw. An
satz d (Abb. 248) stoBt, gegen den groBen Kopf zu neigen, so daB das AbstoBen 
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immer spater erfolgt und somit die Verbundreserve abnimmt. Wahrend der 
Korperbildung solI die Aufwindung von Schicht zu Schicht frillier beendet 
werden. Man wird deshalb fiir diesen Teil der Kotzerbildung den Anschlag U (» 

gegen den kleinen Kopf neigen, so daB mit stetigem Senken der Leitschiene 
der Verbindungshebel frillier abgestoBen wird. Da aber fiir die Korperbildung 
die Verbundreserve infolge des Anwachsens des Kotzers bestandig abnehmen 
solI, so sollte eigentlich auch das AbstoBen des Verbindungshebels spater erfolgen. 
Man wahlt also eine zwischen beiden Neigungen gelegene schiefe Ebene fiir die 
Korperbildung als Anschlag U (». Manche Konstrukteure bevorzugen einen senk
rechten Ans~hlag U (» fiir die Korperbildung, wie dies in Abb. 248 ersichtlich ist. 

g) Gegliederte Leitschienen. 

Wie aus dem Vorhergehenden ersehen wurde, ruht die Leitschiene mit den 
beiden Zapfen Y und Z (siehe Abb. 244) auf der Spitzenformplatte B(» bzw. auf 
der FuBformplatte A(». Aus der Konstruktion der Formplatten (Abb. 270 und 271) 
geht deutlich hervor, daB die Kurve der Spitzenplatte steiler verlauft als die
jenige der FuBplatte. Somit wird sich der auf der Spitzenformplatte aufruhende 
Zapfen Y der Leitschiene XXX' X' rascher senken als derjenige auf der FuB
formplatte. Die Folge davon ist, daB die Rohe des kreuzenden Teiles nahezu 
unverandert bleibt, dagegen der Rohenunterschied yom "Obergangspunkt bis 
zum Ende der Leitschiene (fiir den bildenden Teil) standig zunimmt, so daB 
der Winder am Ende der Einfahrt sich in hoherer Stellung befindet wie am An
fang der Einfahrt nach dem Abwinden. Demnach werden beim Abwinden Faden
spiralen von der Kotzerspitze abgewickelt, die noch zur vorigen Aufwinde
schicht gehorten, wodurch lose Kopfchen entstehen. Damit die Leitschiene sich 
gleichmaBig an beiden Enden senkt, ohne daB sie ihre Neigung verandern kann, 
gliedert man sie in zwei Teile (siehe Abb. 244 und 248). Den fiir die Kreuzung 
bestimmten Teil laBt man vermittels eines Zapfens Z' auf einer Spitzenform
platte aufruhen, wahrend die Leitschiene im tfbergangspunkt yom kreuzenden 
in den bildenden Teil mit der vorigen Schiene eingelenkt ist, wobei der Zapfen Z 
auf der FuBformplatte A(», der Zapfen Y auf der Spitzenplatte B(» aufruht. 
Der tfbergangspunkt der Leitschiene ist von der FuBplatte abhangig, desgleichen 
der bildende Teil der Leitschiene von der Spitzenformplatte B(». Durch diese 
Gliederung der Leitschiene wird durch richtiges Einstellen die gleiche Stellung 
des Winders sowohl am Anfang wie am Ende der Einfahrt erzielt. 

h) Die verkiirzte Leitschiene. 

Bei ganz feinen Nummern, z. B. iiber Nr. 120e, wahlt man den Wagenweg 
kiirzer als bei den niederen Nummern. FUr letztere betragt der Wagenweg 
durchweg 1620 mm, wogegen man erstere bei einer Auszugslange von 1400 mm 
spinnt. Sollten auf demselben Selfaktor Nummern unter 120e und solche, welche 
dariiber liegen, erzeugt werden, so miiBte man verschieden lange Leitschienen 
verwenden. Aus diesem Grunde wendet man die verkiirzte Leitschiene an, 
welche sowohl fiir die Auszugslange von 1620 mm als auch fiir kiirzere gebraucht 
werden kann. Es wiirde zu weit fiihren, an dieser Stelle alle Verbesserungen auf 
diesem Gebiete anzugeben; im folgenden solI nur die klassische Ausfiihrung 
wiedergegeben werden, da den mannigfaltigen Verbesserungen doch allen dasselbe 
Prinzip zugrunde liegt. 

Abb. 276a und b stellen die verkiirzte Leitschiene dar, erstere in der Seiten
ansicht, letztere in der Draufsicht. Abb. 276c zeigt dieselbeAusfillirung im Schema. 
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1m Wagen A ist das Gestell B befestigt, in letztel'em ist die Schiene C 
vel'schiebbal' angeol'dnet. An diesel' ist die Zahnstange D angeschl'aubt, die mit 
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dem Zahnrad F in Eingl'iff ist. Auf del' Achse del'selben sitzt das gl'oBel'e Zahn
rad G, welches in die am lVlittelgestell befestigte Zahnstange I eingreift. Die Achse 
diesel' beiden Zahnrader wird von einem am Wagen befestigten Lager H gehalten. 
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Fahrt der Wagen aus, so wird die verschiebbare Zahnstange D gegen den groBen 
Kopf zu bewegt; fahrt der Wagen ein, so verschiebt sich die Zahnstange D nach 
dem kleinen Kop£. 

Die verkiirzte Leitschiene X X' ist in B gegliedert und ruht mittels der 
Zapfen Y und Z auf den Formplatten R und S, welch letztere miteinander 
durch eine Stange T verbunden sind. Dieselbe ist derart konstruiert, daB sie 
an der Spitzenplatte R vermittels der Stellschraube U in bezug auf die FuB
formplatteS regulierbar ist. An letzterer ist der Schraubenkopf V befestigt, durch 

_ a welchen die Leitspindel L 

-:=iF:/I;iE;~~~:;~/I~~:=:=t~~~ hindurchgeht. Dadurch, r. daB die Enden dieser 
8 Schraubenspindel in den 

am Schlitten C befestig-
8 ten Lagern J und K ge-

·_t:-.~~~~,,-:;-~~~~~~~~ ~~SH~T- halten wird, werden durch 

Abb.276c. Schematische Darstellung der verkiirzten 
Leitschiene. * 

Drehung von L die bei
den Formplatten ver
schoben. Diese Verschie

bung wird durch ein Sperrad M bewerkstelligt, in welches die Klinke NO ein
greift. Infolge des Gegengewichtes N stOBt diese Klinke an die Stellschraube Q. 
Am Gestell B ist eine einstellbare, schiefe Ebene P befestigt. Fahrt der Wagen 
aus, d. h. in der Richtung des Pfeiles a, so bewegt sich das Gleitstiick C gegen den 
groBen Kopf und mit ihm auch der Hebel NO mit Sperrad M. Der obere Teil 0 
des Hebels NO stOBt hierbei an die schiefe Ebene P, wodurch das Sperrad ge
dreht wird und somit die Formplatten nach dem groBen Kopf zu bewegt werden. 

Damit die verkiirzte Leitschiene nicht die Formplatten heruntergleitet, ist 
der Zapfen Y in der gegen den groBen Kopf geneigten Fiihrung Ax gefangen 
und letztere ist am Gleitstiick C befestigt. 

Bezeichnen wir mit 
W den Wagenweg 

t die Teilung der festliegenden Zahnstange I 
= 1620 mm 

10 " 
8,4 " 

47 
tl die Teilung der verschiebbaren Zahnstange D = 

Zl die Ziihnezahl des Eades G 
Z2 die Ziihnezahl des Eades E 14, 

so betragt die Verschiebung der Leitschiene 
W 1620 

V = t. Zl . tl . Z2 = 10.47 ·8,4·14 = 405 mm, 

d. h. die verkiirzte Leitschiene verschiebt sich wahrend der Einfahrt urn 405 mm 
gegen den kleinen Kopf. 

SolI nun der Wagenweg geandert werden, so miissen die Rader F bzw. G 
derart berechnet werden, daB die Verschiebung dieselbe bleibt. Z. B. sollen wir 
die Wagenauszugslange von 1620 mm auf 1450 mm reduzieren. Damit die Ver
schiebung gleich bleibt, miiBte ZI = 48 Zahne und F = 16 Zahne erhalten, denn 

1450 _ 
10.48.8,4 . 16=40t> mm. 

i) Abanderung der Schichtenhohe. 
Zu diesem Zweck muB die Leitschiene derart geneigt werden, daB die Hohen

unterschiede H und HI (siehe Abb. 268) groBer oder kleiner werden, je nach 
Bedarf. Bei geringem Hohenunterschied wird die Schicht kurz, je groBer 
dieser ist, desto langer wird die Schicht. Bei der gewohnlichen Leitschiene ver-
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stellt man den Zapfen Z (Abb.244 und 248) vermittels der Stellschraube Z" 
oder man vergroBert bzw. verkleinert die Entfernung der Formplatten von
einander. In Abb. 244 ist die Verbindungsstange 0 mit zwei Schlitz en versehen, 
so daB die Spitzenplatte gegen den groBen bzw. gegen den kleinen Kopf ver
schoben werden kann. Bei der heutigen verkiirzten Leitschiene kann der Zapfen Z 
(Abb. 276) verstellt werden, ebenso befindet sich am Ende der Leitschiene, 
welches dem groBen Kopf am nachsten liegt, eine Stellschraube, womit der 
bildende Teil der Leitschiene gehoben oder gesenkt werden kann. 

Ab1tnderung der Kotzerform. Man unterscheidet SchuBkotzer und Kett
kotzer. Da beim Kettkotzer der Korperdurchmesser bedeutend groBer ist als 
beim SchuBkotzer, braucht der Sektor beim ersteren einen groBeren Schwingungs
bogen als beirn letzteren. Man andert dementsprechend das Triebrad II (Abb. 244) 
des Sektorkranzes. Die SchuBkotzer sind verhaltnismaBig klein, man wird also 
die erste Schicht hoher stellen mussen. Dies erreicht man durch Verkiirzung 
des Verbindungshebels. In Abb. 244 ist diese Einstellungsmoglichkeit angegeben. 
Wickeln wir den Faden auf einen kleinen Durchmesser auf, so mussen die Spindeln 
schneller drehen als beim Aufwinden auf einen groBen Durchmesser, denn die 
aufzuwickelnde Fadenlange ist konstant. Die Sektormutter muB danach ein
gestellt werden. Ferner mussen die Formplatten verstellt werden. Der Zapfen Y 
(Abb. 244) bleibt auf der Spitzenplatte in derselben Stellung fiir SchuB- und 
Kettkotzer, dagegen erhalt der Zapfen Z, der auf der Kurve der FuBplatte Ax 
aufruht, als Anfangsstellung eine geringere Entfernung yom Punkte XVI 
(Abb.271) fiir SchuBkotzer wie fiir Kettkotzer. Die Spitzenplatte A' (Abb. 244), 
auf welcher der Zapfen Z' aufsitzt, wird fur SchuBkotzer derart verschoben, 
daB der Zapfen Z' fur die Anfangsstellung hoher zu liegen kommt, wahrend 
fUr Kettkotzer die Neigung der betreffenden Formplattenkurve nicht so steil 
zu sein braucht, demnach kann der ZapfenZ' einetiefereAnfangsstellung erhalten. 

SoIl bloB die Kotzerdicke abgeandert werden, so verschiebt man fiir dicke 
Kotzer die Formplatten langsamer, fur dunne schneller, indem man das Sperr
rad dementsprechend wechselt. 

k) Beschleunigung der Spindelgeschwindigkeit infolge Verjungung 
der Spindel und infolge Verkurzung der Schichten beim 

Kotzer korper. 
Selbsttatiges und stufenweises Durchbiegen der Sektorkette 

gegen Ende der Einfahrt. Wahrend der Ansatzbildung nimmt der mittlere 
Ansatzdurchmesser mit jeder Schicht zu. Um ein einwandfreies Aufwinden zu 
erzielen, mussen demnach die Spindelumdrehungen bestandig abnehmen, bis der 
Ansatz vollendet ist. Wie wir schon wissen, wird diese Geschwindigkeitsabnahme 
der Spindeln wahrend der Einfahrt durch stetiges Hoherstellen des Aufhange
punktes der Sektorkette erreicht, was mit Hilfe des Aufwindereglers geschieht, 
der, je nach der Bauart, entweder selbsttatig oder durch die Hand des Spinners 
ausgeschaltet wird, sobald der Ansatz fertig ist. 

Wahrend der Bildung des Kotzerkorpers nimmt dagegen der mittlere Auf
windungsdurchmesser infolge der konischen Spindelform bestandig abo Hieraus 
ergibt sich die Notwendigkeit, mit wachsendem Kotzerkorper die Spindel
geschwindigkeit wahrend der Einfahrt zu erhohen, damit die konstante 
Fadenlange, welche gleich der Ausfahrtslange ist, ohne Schleifen aufgewickelt 
werden kann. Der Gedanke, den Aufhangepunkt der Sektorkette wieder nach 
abwarts zu verschieben, ware naheliegend, jedoch hat die Erfahrung gelehrt, 
daB dies nicht ausfuhrbar ist. Die Drehungen, welche wahrend der Einfahrt 
durch den Sektor den Spindeln erteilt werden, entsprechen nicht genau dem 
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Antrieb des Winders und Gegenwinders bei del' Einfahrt. 

Wechsel der Auf· 
winded urchmesser. 

Es entstehen daher 
betrachtliche chwin· 
gungen des Gegen
winder wahrend del' 
Einfahrt, die von den 
wechselnden Langen del' zwischen 
Winder und egenwinder befind· 
lichen Fadenreserve herriihren. 
Beobachtet manferner wahrend del' 
Kotzerkorperbildung die Lange 
der Fadenreserve wah rend der 
Wageneinfahrt, so bemerkt man, 
daB diese Reserve an einer ge· 
wis en Stelle, in der zweiten 
Halfte der Wageneinfahrt, auBer
ordentlich gering ist. An die e1' 
Stelle sind Winder und Gegen
winder ungefahr in der elben Rohe. 
Eme rhOhung del' Spindel. 
geschwindigkeit durch Vel' chie
ben der ektormutter wiirde also 
unfehlbar das ZerreiGen der Faden 
herbeifiihren, da nicht geniigend 
Fadenreserve vorhanden ware. 

Es mu13te al 0 ein Mechani mus 
gefunden werden, del' das Erhohen 
del' Spindelge chwindigkeit einzig 
und aUein gegen Ende del' Wagen
einfahrt gestattet, denn in die em 
ZeitpllDkt nimmt die Fadenre erve 
wieder zu, weil der ektor und 
somit auch die Spindeln gegen 
Ende del' Einfahrt ungeniigende 
Geschwindigkeit besitzen. Diese 
GeschwindigkeitserhOhung del' 
Spindeln wird durch einen "DrUk. 
ker" erreicht, del' am ektor· 
arme befe tigt ist und beim Vor· 
wart neigen des Sektors gegen 
Ende der infahrt auf die ek
torkette driickt, was eine Zusatz
drehung del' Spindeln zur Folge 
hat. Gewohnlich iiberHi.J3t man es 
dem Spinner, den Druck auf die 
Sektorkette zu regeln, sobald sich 
durch zu groGe Fadenreserve das 
DUnnerwerden del' pindel be· 
merkbar macht. 

Man sieht aber leicht ein, daB 
es vorteilbaft ist, diesen Druck auf 

317 
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die Sektorkette selbsttatig zu regeln, wie man es fUr das Heben der Sektormutter 
wahrend der .Ansatzbildung getan hat. Die Spitz en der Kotzer sind dann von 
einer gleichmal3igeren Harte, wie wenn dies von Hand geregelt wird. 

Eine solche selbsttatige Einrichtung zum Herabdrucken der Sektorkette 
gegen Ende der Einfahrt wird von der Elsassischen Maschinenbau-Gesellschaft, 
Miilhausen i. Els., folgendermaBen konstruiert (siehe Abb. 277a und b). 

In einem Schlitze des Sektorarmes ist am Zapfen A der dreiarmige Hebel B 
drehbar angehangt, dessen auBeres Ende G eine Rolle D tragt. Das andere 
Ende E ist durch eine Kette F, die an dem in H drehbaren Hebel G befestigt 
ist, mit dem Hebel I verbunden, welch letzterer um K schwingen kann. Auf K 
befindet sich der Trieb, der den SektorzahnkTanz in Bewegung setzt. DeT auBerste 
Punkt L des Hebels list durch eine Kette M mit den Formplatten N in Ver
bindung. 

Am Haken einer Spiralfeder 0 ist ein Kettchen P angehangt, welches uber 
eine Rolle Q fiihrt und am Hebel G befestigt ist, so daB der Anschlag R an den 
Hebel I anstoBt. 

Abb.277b zeigt den Druckhebel B in Tatigkeit. Je mehr der Aufbau des 
Kotzers fortschreitet, desto intensiver druckt B die Sektorkette hinab, denn 
der Hebel I nimmt infolge seiner Verbindung mit den Formplatten die in Abb. 277 b 
eingezeichnete Lage ein, wodurch der Zug in der Kette F erhoht wird. Auf diese 
Weise wird selbsttatig eine Zunahme der Spindelgeschwindigkeit bei fortschreiten
dem Anwachsen des Kotzers bewerkstelligt, wie es die immer dunner werdende 
Spindel verlangt. 

Einstellung. Das Einstellen dieses Apparates ist hochst einfach. Es genugt, 
die Lange der Kette M mit Hilfe der Muttern S derart zu regeln, daB die Sektor
kette bei fertigem Kotzeransatz von der Rolle D eben beriihrt wird, sobald 
der Wagen sich fest am Ende der Einfahrt befindet. Das Durchbiegen der Sektor
kette kann vergroBert oder verringert werden, indem man entweder den Auf
hangepunkt L der Kette M andert oder die Bolzen A oder H anders stellt oder 
endlich die Rolle D in ihrem Schlitze verschiebt. Natiirlich konnen zum zweck
maBigen Durchbiegen der Sektorkette diese einzelnen Reguliermoglichkeiten mit 
einander verbunden werden. 

Durchbiegen der Sektorkette nach Dobson & Barlow. Die diesbezugliche 
Konstruktion der Maschinenfabrik Dobson & Barlow ist folgende (siehe Abb. 278). 
An der Sektorkette A ist eine Kette B angehangt, welche an dem Exzenter
hebel G vermittels der Schraube D befestigt ist. Die Verlangerung der Kette B 
ist am Haken E angehangt, der an einem um E drehbaren Hebel EF angebracht 
ist. Durch die Schrauben lund Jist am Sektor K die Platte L befestigt und 
an ihr ein Ansatz H angeschraubt. Der Arm FE tragt eine Stellschraube G, 
welche in der tiefsten Stellung dieses Armes auf den Anschlag H aufstoBt und 
somit die unterste Lage von FE begrenzt. An letzterem ist ein Zapfen 0 an
gebracht, um welchen die dreieckige Platte P frei in der Richtung des Pfeiles a 
schwingen kann, aber bei entgegengesetztem Schwingen von der Stellschraube X 
durch Aufschlagen auf den Arm FE aufgehalten wird. 

Um mit zunehmendem Kotzerkorper die Beschleunigung der Spindeldrehungen 
gegen Ende der Einfahrt intensiver zu gestalten, verwenden Dobson & Barlow 
als Impuls den Winder. Zu diesem Zweck ist an der Winderwelle ein Hebel V 
befestigt, an dem eine Stange N hangt, die in einem am Wagen befestigten 
Schlitze U gehalten wird. Stange N tragt ein regulierbares, mit Nase M versehenes 
Stuck, das bei der Ausfahrt an die Platte P stoBt und, weil dieselbe in Richtung a 
frei schwingen kann, sie um 0 dreht. Sobald die Nase M vorbei ist, fallt die 
Platte P durch ihr Eigengewicht wieder an ihre vorige, durch Stellschraube X 
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begrenzte Stelle. Bei der Einfahrt stoBt die Nase M wiederum an die Platte P; 
da diese durch die Stellschraube X an der Schwingung verhindert · wird, 
muB der um F drehende Arm FEin die Hohe schwingen. Hierbei wird die Kette B 
angezogen und somit die Sektorkette A durchgebogen. Am Arm FEist eine 
um S drehbare Klinke R angebracht, die unter dem EinfluB der Spiralfeder Q 
steht und in ein an der Platte L eingeschnittenes Zahnsegment T eingreift, 
wodurch die Riickbewegung des Armes FE verhindert wird. Infolgedessen wird 
auch die Platte P hoher stehen und die Kette B hat sich etwas auf das Exzenter C 

Abb. 278. Durchbiegen der Sektorkette nach Dobson & Barlow. * 

aufgewickelt .. Je hoher der Winder steigt, desto hOher wird auch die· Stellung 
von M sein, so daB mit zunehmendem Kotzerkorper die Kette B immer kiirzer 
wird und auf diese Weise die Durchbiegung der Sektorkette von Schicht zu 
Schicht zunimmt, was eine Beschleunigungszunahme der Spindeldrehungen 
gegen Ende der Einfahrt zur Folge hat. 

Durchbiegen der Sektorkette nach Platt Brothers. Die Maschinenfabrik 
Platt Brothers, Oldham. fiihrt die progressive Beschleunigung der Spindel
drehungen gegen Ende der Einfahrt folgendermaBen aus (siehe Abb.279a, b 
und c). 

Hier ist die Quadrantentrommel schneckenformig ausgebildet, wie dies auf 
Abb. 279c ersichtlich ist, so daB gegen Ende der Einfahrt die Sektorkette von 
einem immer kleiner werdenden Kettentrommeldurchmesser abgewickelt wird, 
wodurch die .Anzahl Spindelumdrehungen erhoht wird. Verkiirzt sich nach 
Abb. 279a die Sektorkette B bei bestandigem .Anwachsen des K6tzerkorpers, 
so wird sie sich gegen Ende der Einfahrt auf einem immer kleiner werdenden 
Durchmesser der Kettentrommel A befinden. Das Verkiirzen der Sektorkette B 
geschieht auf folgende Weise: 

.An der Sektormutter ist das Gestell X befestigt, in welchem die Ketten
trommel W gelagert ist . .An derselben ist das eine Ende der Sektorkette B be-



320 Der Selbstspinner (Selfaktor) .. 

festigt, wahrend das andere Ende an der Quadrantentrommel A angeschraubt 
ist. Auf der Achse der Kettentrommel W befindet sich das sichelformige Stiick D, 
an dem eine Kette G befestigt ist, welch letztere iiber eine im Drehpunkt C des 
Sektors befindliche lose Rolle 0 und iiber die RoUen E und F lauft und an dem 
Befestigungspunkt H festgehalten wird; dieser ist mitder FuBformplatte ver
schraubt, so daB bei seiner Verschiebung gegen den groBen Kopf die Kette G 
verkiirzt wird. Um diese aUmahliche Verkiirzung beizubehalten, sitzt auf der 
Achse der KettenroUe W ein Sperrad Z, in welches die Klinke N eingreift. 
Die beiden RoUen E und F sind durch einen mit LaufroUe M versehenen 
Rebelarm verbunden, der vermittels der am unteren Sektorarme angebrachten 
schiefen Ebene P und der Laufrolle M den Rebel EF in der Richtung des Pfeiles a 

Abb. 279a bis c. Durchbiegen der Sektorkette nach Platt Brothers, Oldham. * 

schwingt, sobald der Wagen einfahrt. Dadurch wird das Sichelstiick D hinunter
gezogen und durch Sperrad und Klinke festgehalten. Je mehr die Kettenbefesti
gung H und damit auch Rolle F sich nach dem groBen Kopf im Sinne des Pfeiles b 
bewegen, desto groBer wird der Ausschlag des Rebels FE im Sinne des Pfeiles a. 

Am Anfang des Abzuges befindet sich das sichelfarmige Stiick D in der in 
Abb.279b gezeichneten Stellung, bei fertigem Kotzer hat D die in Abb. 279a 
angedeutete punktierte Lage eingenommen. In dem MaBe, als die abzuwickelnde 
Quadrantenkette B gegen Ende der Einfahrt auf immer kleinere Quadranten
trommeldurchmesser gelangt, nimmt die Beschleunigung der Spindelumdrehun
gen mit wachsendem Kotzerkarper zu. 

Beim Verbund ist danach zu trachten, daB der am Ende der Ausfahrt 
frei gewordene Gegenwinder nicht mit einem Ruck in die Faden fallt und da
durch Schnitte im Garn erzeugt, denn der Gegenwinder steht unter dem Ein
fluB des mit Gegengewichten 28 (Abb. 241) belasteten GegengewichtshebeI25-26. 
Letzterer ist also der Garnnummer entsprechend zu belasten. 

Wahrend der Einfahrt spannt der Gegenwinder die Faden, und zwar mit 
einer Kraft, die ihm durch den Gegengewichtshebel 25-26 erteilt wird. Diese 
Kraft bleibt wahrend der Wageneinfahrt gleich. Nun fiihlt sich aber ein auf 
eine Spindel gesteckter Katzer am groBen Katzerdurchmesser bedeutend ela
stischer an wie auf dem kleinsten. Damit die Wickelung am groBen Katzer-
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durchmesser dieselbe Festigkeit besitzt wie auf dem kleinsten, muB die Be
lastung des Gegenwinders wahrend der Bildung des kreuzenden Teiles zunehmen 
und wahrend des Aufwickelns vom gr6Bten zum kleinsten Durchmesser ab
nehmen. Aus demselben Grunde muB auch die Belastung des Gegenwinders 
wahrend der Bildung des Ansatzes von Schicht zu Schicht zunehmen, denn die 
Polsterwirkung nimmt von Schicht zu Schicht zu. Hierbei hilft sich der Spinner 
durch Auflegen kleiner Gegengewichtsscheiben 28 auf den Belastungshebel bei 
Anwachsen des Ansatzes. 

Wiirde die Gegenwinderbelastung wahrend des Aufwickelns des bildenden 
Teiles vom groBen zum kleinen K6tzerdurchmesser abnehmen, so erhielten die 
auf die nackte Spinde.l aufgewundenen K6tzer lockere Spitz en und der K6tzer 
wiirde infolge Mangels an innerer Festigkeit zerbrechen. Man trachtet deshalb 
danach, wahrend der Aufwindung des bildenden Teiles dem Gegenwinder eine 
zunehmende Spannung zu erteilen. Dies erreicht man mit den Spitzenhart
windern. Eine solche Bedingung erfiillt vollstandig der selbsttatige Spitzen
hartwinder von Hanhart. 

1) Der automatische Spitzenhartwinder von Hanhart (Abb. 280). 
Diese mit Federspannung versehene Anordnung besteht aus einer regulier

baren Schiene hh2h3' die am FuBboden befestigt ist; auf diesem lauft die Rolle q 

o ' 

L ____ -----~ 
Abb. 280. Automatischer Spitzenhartwinder von Hanhart. 

eines Hebelarmes qop, der seinen Drehpunkt in 0 hat. Das Ende p des Hebel
armes qop ist mit Einschnitten versehen, in welche man die Spiralfeder m ein
hangt, deren anderes Ende vermittels der Stange i an den Arm k hangt. Letzterer 

Herzog, TechnoJogie IV/2 A, b: Briicher. 21 
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ist auf der Gegenwinderwelle befestigt. Die Schiene hh2ha hat die Form einer 
geneigten Ebene; dadurch wirkt der Rebel qop wiihrend der Wageneinfahrt 
mit einer zunehmenden Kraft auf die Feder m, wodurch der Druck des Gegen
winders auf die aufzuwindenden Faden erhoht wird. Wahrend der Wagen
ausfahrt soll jedoch die Feder keinerlei Zug auf den Gegenwinder ausiiben, 
damit der Faden wahrend des Abschlagens geschont bleibt. Sollten wahrend 
des Abwindens trotzdem Fadenbriiche vorkommen, so wird man beim alten 
System solange Gegengewichte abnehmen, bis diese Fadenbriiche aufhoren. 

Das Abnehmen der Gegengewichte hat keinen EinfluB auf die Wickelung 
bei der Einfahrt, denn der Spitzenhartwinder von Ranhart ersetzt vorteil
haft diese Gewichte in dem Zeitpunkt, in welchem der Katzer die Fadenspannung 
notig hat. 

Um die Wirkung dieser Anordnung zu erhohen, geniigt es, die Feder an 
einen weiter auBen liegenden Einschnitt von p des Rebels qop zu versetzen. 
Man kann auch das Lager 0 weiter nach unten verschieben oder die Neigung 
der Schiene hh2ha vergroBern oder auch eine starkere Spiralfeder wahlen. 

Es ist empfehlenswert, die Schiene hh2ha so nahe wie moglich an einer Wagen
laufschiene anzubringen, um die Ansetzer in ihrer Arbeit nicht zu hindern. Die 
mit Schlitzen versehenen Lager bei h2 und ha werden auf del' rechten oder 
linken Seite der Wagenlaufschiene derart befestigt, daB die 'Schiene hh2ha zu 
derselben parallel liegt. Ferner wird man das Lager 0 des Rebels gop an der 
hinteren Seite des Wagens anbringen, und zwar so, daB es, zwecks Einstellung 
in jede gewiinschte Lage, leicht erreichbar ist. Der auf der Gegenwinderwelle 
befestigte Rebel k soll horizontal sein, die Einschnitte gegen den kleinen Kopf 
gerichtet. 

Wie weiter oben gezeigt wurde, stellt man zum Erhohen der Faden
spannung das Lager 0 tiefer und den Teil h2 der Schiene h2hha haher. Bei ge
kammten Garnen, welche sich nicht leicht befeuchten lassen, soll die Spannung 
auf den Gegenwinder dann beginnen, wenn der Wagen den hochsten Punkt 
der Leitschiene iiberschritten hat, d. h. wenn nach der Kreuzung der bildende 
Teil der Schicht beginnt. Zu diesem Zwecke verschiebt man das Lager des 
Rebels qop nach oben, dann wirkt die schiefe Ebene der Schiene hh2ha erst 
spater, zugleich hebt man den Teil h2 der Schiene hh2ha' damit die Spann
wirkung auf die Kotzerspitze trotzdem in demselben Verhaltnis zunimmt. 

An langen Maschinen, bei welchen der Gegenwinder viel Kraft beansprucht, 
bringt man noch einen Spitzenhartwinder in der Mitte jedes Ralbwagens an, 
damit sich die Spannung auf die ganze Lange des Gegenwinders verteilt. 

m) Das Entstehen von Schleifen. 
Wie bekannt, spannt der Gegenwinder die Faden bei der Einfahrt unter 

Einwirkung der mit Gegengewichten versehenen Belastungshebel. Je feiner die 
Garnnummer ist, desto geringer muB die Belastung sein. Bei ganz feinen Garnen 
muB der Gegenwinder sogar entlastet werden, denn hier iibt das Eigengewicht 
der Belastungshebel eine zu groBe Spannung auf die Faden aus. PreBt der Gegen
winder wahrend der Einfahrt zu stark gegen die Faden, so entstehen Schnitte 
oder sogar Fadenbriiche; ist h~ngegen die Gegenwinderbelastung zu gering, 
so erhalt man locker gewickelte Katzer und Schleifen im Garn. Die Schleifen
bildung kann mehrfache Ursachen haben: 

Ist z. B. die Stellung des Sektors nicht richtig, so daB er in bezug auf die 
Winderbewegung etwas vor- oder nacheilt, so werden Schleifen erzeugt. Drehen 
am Anfang der Einfahrt die Spindeln zu schnell und am Ende zu langsam, so 
ist dies daran erkenntlich, daB der Gegenwinder am Anfang der Einfahrt recht 
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tief herabgezogen wird und gegen Ende der Einfahrt sehr hoch steht. Man wird 
demnach den Sektorkranz um 1 oder 2 Zahne mehr gegen den kleinen Kopf 
zu stellen, wodurch die Umdrehungszahl der Spindeln am Anfang der Einfahrt 
verringert wird. Umgekehrt, steht der Gegenwinder am Anfang der Einfahrt 
zu hoch und am Ende zu tief, so stellt man den Sektorzahnkranz um 1 bis 2 Zahne 
nach innen, so daB am Anfang der Einfahrt mehr Kette abgewickelt wird und 
die Spindeln schneller drehen. 

Wird der Verbindungshebel zu fruh abgestoBen, so wird die Fadenreserve 
zu groB und es entstehen Schleifen im Garn. Wird die Sektormutter wahrend 
der Ansatzbildung zu hoch gestellt, so drehen die Spindeln fUr die betreffende 
Schicht zu langsam, infolgedessen steht der Gegenwinder am Ende der Einfahrt 
zu hoch und es entstehen bei der Verbundsbildung Schleifen im Faden. Der 
Gegenwinder solI normalerweise wahrend der Einfahrt etwa 15 bis 20 mm uber 
den Spindelspitzen stehen. 

Bei zu groBer Fadenreserve konnen auch beim Abwinden Schleifen entstehen. 
Bemerkt man Schleifen an einzelnen Kotzern, so kann dies davon herriihren, 

daB der Spinner es unterlassen hat, nach dem Ansetzen der Faden diese mit der 
Hand die Spindeln hinab zu streichen. Schlechte Druckzylinder konnen eben
falls Grund zur Schleifenbildung sein. Beim Verzug von zu hart gedrehtem 
Vorgarn oder auch bei nicht arbeitenden Fadenfiihrern bilden sich Rillen in den 
Lederzylindern, so daB der Verzug bei derartigen Druckzylindern etwas groBer 
ist als bei guten Lederzylindern. Dadurch ist die Lieferung etwas groBer und 
dieser FadenuberschuB dreht sich zu Schleifen, auch "Kracher" genannt, zu
sammen. 

n) Verhutung von Schleifen durch zwangsweises Heben des Winders 
beim Verbund. 

Die Elsassische Maschinenbau-Gesellschaft, Millhausen i. Eis., fiihrt iolgende 
Allordnung aus (siehe Abb. 281, 282a, b und c): 

Die Scheibe der Abwindekupplung ist mit einer Seilscheibe zusammen
gegossen, um welch letztere ein Seil geschlullgen ist; das eine Ende ist an einem 

--L:.:t=:.::I..L _______________ .--========'==' 
Abb.281. Seil, um die auf der Abwindekupplung befestigte Seilscheibe geschlungen. 

im hinteren Teile des groBen Kopfes gelegenell Haken eingehangt (Abb.281), 
wahrend das andere Ende uber eine im kleinen Kopf befilldliche Rolle lauft 

21* 
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und mit Gegengewichten versehen ist. Abb. 282a, b und c zeigen schematisch 
den EinfluB des obigen Apparates auf die Abwindekette und somit auch auf 
den Winder in den verschiedenen Phasen wahrend der Aus- und Einfahrt. 

Die Abwindekette fiihrt von der Kettenschnecke iiber die Leitrolle Z nach 
dem Winder. Die Rolle Z ist mit dem Verbindungshebel 2 durch den Hebel 1 
verbunden. Gegen Ende der Einfahrt st6Bt der untere Teil des Verbindungs

hebels an die schiefe 
Ebene 3, so daB er 
von seiner Rolle, auf 

£- 0 welcher er wahrend 
'; ~® 

~ der Einfahrt ver-
bleibt, abgestoBen 
wird, wodurch der 

b 

Abb. 282a bis c. Zwangsweises Heben des Winders beim 
Verbund. 

Verbund gebildet 
wird. 

Gewohnliches 
V er binden d urch 
den Winder. Wah
rend des Abwindens 
wird der Winder ver

mittels Abwinde
kupplung und -kette 
hinuntergezogen, wo
bei die Spindelnruck
warts drehen. Der 
Weg des Winders 
steht demnach wah
rend des Abwindens 
mit den Spindel
touren in engem Zu
sammenhange. 

Der Verbund hin-
gegen vollzieht sich infolge des Zusammenziehens der Federn, welche ge
spannt waren und beim Herabfallen des Verbindungshebels am Ende der Ein
fahrt ihre Wirkung auf den frei gewordenen Winder ausuben k6nnen. lst die 
Kraft, mit welcher diese Federn zusammengezogen werden, zu klein, so sind 
Schnitte im Garn zu vergegenwartigen; ist sie zu groB, so wird ein zu heftiges 
Verbinden Schleifen verursachen. 

0) Verhiitung der Schleifen durch positives Abwinden. 

Wir verstehen unter positivem Abwinden ein von den Spindeldrehungen 
abhangiges Abwinden, wie dies logischerweise der Fall sein solI. lndem das Seil 
die Scheibe der Abwindekupplung wahrend des Abwindens abbremst, wird nach 
beendigtem Abwinden durch die Seilreibung die Endstellung der Scheibe und 
somit auch die Stellung der Abwindekette beibehalten. Der Verbund vollzieht 
sich also unter denselben Verhaltnissen wie das Abwinden ; dieselbe Anzahl 
Spindelumdrehungen entspricht dem diesbezuglichen Winderweg und ebensoviel 
Spiralen, die wahrend des Abwindens abgewickelt wurden, werden wahrend des 
Verbundes aufgewickelt. Dank der Bremswirkung des Seiles (Abb. 281) k6nnen 
sogar zu starke Federn kein p16tzliches Heraufschnellen des Winders und da
durch Schleifen im Garn verursachen. 
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Damit der Apparat seinen Zweck voll und ganz erfiillt, solI man sich vorher 
vergewissern, ob 

1. die Klemmfeder der Abwindekupplung richtig arbeitet, 
2. der Befestigungspunkt der Abwindekette auf dem hochsten Punkte der 

Schnecke in der senkrechten Achse der Trommelwelle, und zwar iiber deren 
Mitte sich befindet (siehe Abb. 282a), 

3. der Verbindungshebel nicht zu friih oder zu spat durch die schiefe Ebene 3 
abgestoBen wird. 

p) Der Verbund . 

. Damit der Verbund gebildet werden kann, muB die fiir denselben bestimmte 
Fadenreserve vom Gegenwinder frei gegeben werden, d. h. letzterer muB ent
lastet werden. Ferner sollen die Spindeln wahrend 
des Verbundes eine beschleunigte Drehung erhalten. 

Wie schon bei Abb. 248 gezeigt wurde, ge
schieht die Entlastung des Gegenwinders am 
Ende der Einfahrt dadurch, daB er durch An
stoBen des Hebels 41 auf die im Mittelstiick an
gebrachte schiefe Ebene 42 hinuntergedriickt wird. 
Durch Auflaufen des Gegengewichtes 18 (Abb. 283) 
auf eine Rolle 45 am Ende der Einfahrt kann 
ebenfalls die Entlastung des Gegenwinders her
vorgerufen werden. Ein plOtzliches Entlasten des 
Gegenwinders kann aber Schleifen verursachen; ""T~----"""'-" zg 
auBerdem muB in Betracht gezogen werden, daB 
das AbstoBen des V er bindungshebels nicht fiir 
alle aufeinanderfolgenden Schichten an derselben 
Stelle vor sich geht, da die AbstoBfliiche als Abb.283. Entlastung des Gegen-

winders am Ende der Einfahrt. * 
schiefe Ebene ausgebildet ist, obwohl der Gegen-
winder stets an derselben Stelle entlastet wird. H. Briiggemann 1 schlagt fol
gende Ausfiihrung vor (siehe Abb. 284); 

"Statt den Gegenwinder an einem Festpunkt zu entlasten, ware ein Exzenter Z 
zu verwenden, das von der Spitzenplatte S durch die iiber die lose Rolle Y 
gehende Kette X, welche an einer mit Z verbundenen Scheibe befestigt ist, im 
Sinne des Pfeiles 1 bei fortschreitender Kotzerbildung gedreht wird. Dieser 
Bewegung wirkt ein Gegengewicht oder eine Feder W entgegen, so daB das 
Exzenter Z moglichst sicher gehalten werde. Auf letzteres lauft kurz vor voll
endeter Wageneinfahrt der lose auf dem Gegenwinder B sitzende Hebel D, 
der durch die Feder emit dem auf der Gegenwinderwelle gelegenen Arme U 
verbunden ist, wodurch ein elastisches und ein dem Auflaufen des Verbindungs
hebels LT auf die schiefe Ebene Q entsprechendes Niederziehen des Gegen
winders gesichert ware." 

Betreffs der Beschleunigung der Spindeldrehungen beim Verbund 
helfen sich die meisten Konstrukteure dadurch, daB sie den Antriebsriemen 
kurz vor beendeter Wagenausfahrt auf die Festscheibe iiberfiihren. Die Ver
hiitung von Schleifen ist hierbei schwer zu umgehen, man liiBt aber die 
Zylinder erst kurze Zeit nach begonnener Wagenausfahrt drehen, wodurch 
diese Schleifen verzogen werden. Dies gilt fiir gewohnliche Garne, fiir Fein
gespinste ist jedoch dieses Verfahren nicht mehr zulassig, da sich die ge
bildeten Schleifen sofort in das Garn eindrehen und nicht mehr verzogen werden 

1 Nitscheln und Draht 1. c. 
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konnen. Die Maschinenfabrik Dobson & Barlow, Bolton, verwendet fUr diesen 
Fall einenschmalen Riemen, del' sich auf der Fest- bzw. Losscheibe Fund L 

bewegt (siehe Abb. 285). Letztere be
finden sich auf del' Hauptwelle H neben 
del' Los- und Festscheibe Lx und F x des 
Hauptantriebsriemens. Fund L sind et
was kleiner wie F", und L"" somit ist die 
iibertragene Drehbewegung auf die Spin
deln geringer, als dies beim Antrieb durch 
den Hauptriemen der Fall ist. 

Del' schmale Riemen wird von del' 
Riemengabel D gefiihrt, welche am 
Hebel EG befestigt ist. Letzterer ist 
an dem urn 1 drehbaren Hebel 1G ein-
gehangt, del' einen Vierkantzapfen Q 
tragt. An diesen hakt sich del' unter 
Federwirkung R stehende Hebel SO M 
ein, so daB wahrend del' Aus- und Ein
fahrt del' schmale Riemen sich auf del' 

T Losscheibe L befindet. In einem Schlitz 
des Hebels SO Mist eine schiefe Ebene N 
regulierbar angeordnet. Gegen Ende der 
Einfahrt stoBt ein am Wagen befestig
tel' Zapfen P gegen diese schiefe Ebene N, 

Abb. 284. Entlastung des Gegenwinders wodurch der Hebel SO M urn 0 schwingt, 
am Ende der Einfahrt nach H. Briigge- aus Q ausgehoben wird und somit die 

mann. Riemengabel D unter Einwirkung del' 
Feder R von der Losscheibe L auf die 

Festscheibe F sich bewegt. Infolge des schmalen Riemens ist die Kraft, mit 
welcher die Spindeln zum Vel'bund gedreht werden, bedeutend kleiner, als 

Abb. 285. Beschleunigung der Spindeldrehungen 
beim Verbund. * 

wenn del' Hauptriemen mit voller 
Wucht zum Antrieb einsetzt; des
gleichen ist die Beschleunigung del' 
Spindelgeschwindigkeit weniger 
heftig. 

q) Fiihrung des Winders beim 
Vel'bund durch Verbund

regIeI'. 
FUr mittlere N ummel'll geniigt 

zur Verbundbildung das gebl'auch
liche AbstoBen des Verbindungs
hebels kurz VOl' Ende del' Einfahrt, 
infolge del' auf den Winder wir
kenden Spiralfeder 5 (Abb. 241) 
schnellt derselbe in die Hohe. Mit 
anwachsendem Kotzer wird je

doch die Wirkung dieser Feder 5 abnehmen, so daB die Geschwindigkeit, mit 
welcher del' Verbund gebildet wird, ebenfalls abnimmt und auf diese Weise 
Schleifen entstehen konnen. Wir haben weiter oben gesehen, daB der Gegen
winder zur Verbundbildung entlastet werden solI und daB diese Entlastung in
folge des durch die schiefe Form del' AbstoBflache U", (Abb. 244) hervorgerufe-
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nen AbstoBes des Verbindungshebels mit letzterem nicht fiir aIle Schichten mit
einander iibereinstimmt. Wird der Verbindungshebel zu friih abgestoBen, so 
steigt der Winder zu langsam zur Verbundbildung, da er die Gegengewichte 
des Belastungshebels des Gegenwinders 
erst iiberwinden muB. Zu spates Ab
stoBen des Verbindungshebels ergibt 
schlaffe Faden wahrend des Verbundes 
und infolgedessen Schleifenbildung. 

Aus all diesen Betrachtungen ergibt 
sich, daB bei feineren Garnen nicht nur 
die Gegenwinderentlastung und die Be
schleunigung der Spindelumdrehungen fUr 
den Verbund geniigt, sondern zur Ver
meidung von Schleifen bzw. Schnitten im 
Garn der Winder fiir den Verbund z wang s

a 

laufig gefiihrt werden solI. Dazu 4:~~~~~~~~f-.£!1 
dienen fiir die Feinspinnmaschinen die 
Verbundregler. Ein solcher ist in den 
Abb. 286a, 286 b, 286 c und 286 d dargestellt. 

Auf der Spindeltrommelwelle befin
det sich das Rad N, welches wahrend 
der Aus- und Einfahrt im Sinne des 
Pfeiles l dreht (Abb.286b). 1m Wagen 

Abb. 286a. Verbundregler. * 

ist ein um den Zapfen P drehbares Zahnsegment angeordnet, das wahrend der 
Ausfahrt, des Abwindens und der Einfahrt auBer Eingriff mit dem Rade N ist. 
Der Eingriff des Zahnsegmentes H und des Rades N vollzieht sich erst wahrend 
der kurzen Zeit der Verbundbildung, also 
am Ende der Einfahrt beim AbstoBen des 
Verbindungshebels LL durch die schiefe 

Abb.286b und c. Verbundregler. * 

AbstoBflache B (Abb. 286b). Die jeweilige Lage von H wird durch eine Kette G 
bestimmt, welche auf einer Rolle E befestigt ist, die auf dem Zapfen P sitzt. Diese 
KetteG fiihrt iiber eine Leitrolle D und ist am Verbindungshebel LL in derNahe 
des Zapfens Y angebracht, so daB ein AbstoBen des Verbindungshebels von seiner 
Rolle Weine Schwingung des Zahnsegmentes H zur Folge haben wiirde (Abb. 286a). 
Auf dem Zapfen P ist der um den festgelagerten Punkt 0 drehbare Hebel PO S an-
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gebracht, welcher an dem unterFederwirkung F stehenden Hebel V T in S gelenkig 
befestigt ist. Der Hebel V T tragt einen Schlitz J, in welchem ein Zapfen R das 
Verschieben des Hebels nach der Pfeilrichtung t wahrend der Aus- und Einfahrt 
sowie wahrend des Abwindens verhindert (Abb. 286b). Hebel VT tragt einen 
Knopf T, der an der Innenseite abgerundet ist, wie dies Abb. 286d zeigt. Am 
Verbindungshebel LL ist eine Laufrolle A angebracht, die in dem Zeitpunkt, in 
welchem der Verbindungshebel nach beendetem Abwinden auf die Fiihrungsrolle W 
zu sitzen kommt, den Knopf T auf die Seite driickt, sich hinter ihn stellt und 

so wahrend der ganzen Einfahrt verbleibt. Das seitliche 
Ausweichen des Knopfes T (Abb.286d) und das sofortige 
Zuriickgehen in die NormalsteUung wird mit Hille einer 
Feder Q ermoglicht, die auf dem im Wagen gelagerten 
Zapfen, R sitzt. .Abb.286d. Draufsicht 

des abgerundeten 
Knop£es am Verbund

regler. * 
Kurz vor Ende der Ausfahrt stoBt der untere Teil T' 

des Verbindungshebels LL an die schiefe AbstoBflache B 
(Abb. 286c), wobei die Laufrolle A durch AnstoBen an 

die Innenseite des Knopfes T den Hebel V T zuriickzieht. Dadurch schwingt 
der um 0 drehbare Hebel POS, so daB das Zahnsegment H mit dem auf der 
Spindeltrommelwelle sitzenden Zahnrade N in Eingriff kommt. Unter dem Ein
fluB des Eigengewichtes von LL und der Umdrehungszahl des Zahnrades N 
kann jetzt der Winder zum Verbund nur diesen beiden Faktoren entsprechend 
sich in die Hohe bewegen, denn die Kette G verhindert ein Hinaufschnellen 
des Winders. Kurz vor der Wagenausfahrt ist der Verbindungshebel in seiner 
tiefsten Stellung angelangt und dadurch ist die Rolle A aus dem Bereich des 
Knopfes T gekommen. Die Feder F bewirkt nun, daB der Zapfen R am Ende des 
Schlitzes J anstoBt und auf diese Weise das Zahnsegment mit dem Hebel PO S 
urn 0 schwingt und auBer Eingriff mit N gelangt. 

r) Nacheilung der Streckzylinder in bezug auf die 
Wagenausfahrt. 

Der Wagen gelangt mit verzogerter Geschwindigkeit am Ende der 
Einfahrt bis zur vollstandigen Ruhelage, sodann beginnt wieder die Ausfahrt. 
Da aber der AnstoB zu den verschiedenen Umschaltungen, wie der Drehbewegung 
der Spindeln, dem Ausheben der Einzugskupplung, dem Antrieb der Wagen
auszugswelle sowie der Streckzylinder vom Wagen selbst herriihrt, und zwar kurz 
vor Ende der Einfahrt erteilt wird, drehen die Spindeln und die Zylinder, 
bevor der Wagen mit der Ausfahrt begonnen hat. Der Faden wiirde demnach 
bei Beginn der Ausfahrt gelockert werden und Schleifen bilden. Wir haben 
weiter oben gesehen, daB eine zu groBe Fadenreserve am Ende der Einfahrt 
Schleifen im Garn ergibt, andererseits verursacht eine zu geringe Fadenreserve 
Schnitte. Der Spinner zieht jedoch eine groBere Fadenreserve Schnitten im 
Garn vor, da ihm die Moglichkeit verbleibt, die entstehenden Schleifen zu ver
ziehen. Nun steht bekanntlich der Antrieb der Wagenauszugswelle in innigem 
Zusammenhange mit dem Vorderzylinderantrieb (siehe Abb. 234), so daB man 
bloB den Wagen eine kurze Strecke ausfahren zu lassen braucht, bevor die Zylin
der ihre Lieferung beginnen und auf diese Weise die Schleifen verzogen werden. 

Abb. 287a und b zeigen eine derartige Zylindernacheilung. Auf dem 
Zylinder I befindet sich, lose aufgeschoben, das als gezahnten Muff ausgebildete 
Kegelrad Y, das auf seiner Nabe das Stirnrad D tragt, welch letzteres die Dreh
bewegung von der Hauptwelle aus wahrend der Ausfahrt erhalt (siehe auch 
Abb. 234). In den Muff Y greift der ebenfalls lose aufgeschobene, gezahnte 
Muff B, der innen mit zwei Dornen A-A versehen ist, welche das auf dem 
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Vorderzylinder aufgekeilte Kreuz V mitnehmen, wie dies in Abb. 287b deutlich 
angegeben ist. Der Zylinder kann demnach erst dann drehen, wenn B mit Y 
in Eingriff ist. B kann vermittels des urn K drehbaren Hebels F KZ axial ver
schoben werden, sobald das Exzenter C um 1800 gedreht wird. In der Ober
Wiehe des Muffes B ist .eine Rinne eingedreht, in welche ein schmaler Leder
riemen gelegt ist, dessen eines Ende ein leichtes Gegengewicht M tragt und 
an dessen anderes Ende ein schwereres Gegengewicht N angehangt ist, so daB 
das Leder stets das Bestreben hat, den nicht in Eingriff befindlichen Muff B 
infolge der Adhasion im Sinne des Pfeiles b zu drehen (Abb. 287b). Diese Drehung 
wird durch den Anschlag des Gegengewichtes M an den Bolzen Q der Flugel
mutter P begrenzt. 

Kurz vor beendeter Ausfahrt 
wird beim Umschalten der ver-' 
schiedenen Bewegungen das auf 
der "Steuerwelle" befindliche 
Exzenter C (Abb. 287a) um 1800 

gedreht, wodurch B-Y zusam
mengekuppelt werden. Beginnt 
der Wagen seine Ausfahrt, so 
wird auch das Rad D und mit 
ihm die Kupplung B-Y gedreht 
werden. J edoch kann der V order
zylinder erst dann dieser Be
wegung folgen, wenn die beiden 
Dornen A-A an das Kreuz V 
stoBen. Diese Leerlaufzeit ge
nugt, um die Schleifen yom aus
fahrenden Wagen verziehen zu 
lassen, worauf die Lieferung des 
V orderzylinders beginnt. Durch 
H6her- oder Tieferstellen der 
Flugelmutter Q kann die Nach
eilung des Zylinders in bezug 
auf die Wagenausfahrt vergr6-
Bertoder verkleinert werden. 
Der Zylinder 1 dreht beim An
stoBen der Dornen A-A an das 
Kreuz V im Sinne des Pfeiles u, 
wobei infolge der Riemenadhasion 
das schwerere Gegengewicht N 
bis zum Anschlag 0 (Abb. 287b) 
gehoben wird. Diese Stellung von 

Abb. 287 a und b. Zylindernacheilung. 

M wird wahrend der ganzen Ausfahrt beibehalten. Werden am Ende der Aus
fahrt die beiden Muffen B und Y ausgekuppelt, so wird B solange im Sinne des 
Pfeiles b durch den beschwerten Riemen zuruckgedreht, bis das Gegengewicht M 
am Bolzen Q anst6Bt und so die Zylindernacheilung fur die folgende Wagen
ausfahrt bereit ist. 

Mit anwachsendem K6tzer muB die Zylindernacheilung vergr6Bert werden. 
Der Spinner hat also die Flugelmutter P wahrend des Ganges der Maschine 
zu verstellen, was aber sehr unbequem ist, so daB dies der Arbeiter gern ver
nachlassigt. Aus diesem Grunde vergr6Bert man die Zylindernacheilung mit 
zunehmendem K6tzer auf automatischem Wege. 
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Eine derartige Vorrichtung ist in den Abb.288a, 288b und 288c wieder
gegeben: 
• Abb. 288a zeigt die Stellung der Dornen, welche das auf dem Zylinder auf
gekeilte Kreuz V mitnehmen, wahrend der Einfahrt, Abb. 288b wahrend der Aus
fahrt. Das in Abb. 288c gezeichnete Schema stellt den ganzen Mechanismus dar. 
In Abb. 288a ist die Kupplung B auBer Eingriff und das schwerere Gewicht N 
hat den Muff B im entgegengesetzten Sinne des Pfeiles a gedreht, so daB die 
beiden Dornen in die Lage X-X gelangt sind. Der schmale Lederriemen L 
geht durch die Fuhrungen 0, und durch das Auskuppeln von B gelangen die 
Dornen immer in dieselbe Lage X-X, welche durch das AnstoBen des leichteren 
Gewichtes M an die Fiihrung 0 bestimmt ist. 

Zu Anfang des Abzuges befinden sich die Dornen sehr nahe am Kreuz V; 
da die Entfernung .zwischen Dornen und Kreuz wahrend der Ausfahrt mit 

Abb.288a. Abb.288b. 
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Abb.288c. 

Abb. 288a bis c. Selbsttatiges VergroBern der Zylinder
nacheilung bei anwachsendem Kotzer. * 

zunehmendem K6tzer 
gr6Ber werden solI, 
muB der Weg, den die 
Dornen zurucklegen 
mussen, bevor sie an 
das Kreuz anstoBen, 
stets gr6Ber werden. 

Zu diesem Zweck 
ist auf der Winder
welle C ein gekriimm
ter Hebel D befestigt, 
der gegen Ende der 
Ausfahrt an den mit 
Zahnen versehenen 
Winkel E st6Bt und 
denselben gegen den 
Zylinder zu schiebt, 
so daB ein an E be
festigter Knopf das 
Leder L durchbiegt 
und somit den aus
gekuppelten Muff B 
in der Richtung des 

Pfeiles a dreht, wobei die Dornen am Anfang des Abzuges nahe an das 
Kreuz V zu liegen kommen. Damit nun bei der folgenden Ausfahrt die Ent
fernung zwischen Dornen und Kreuz festgelegt wird, greift in die Verzahnung 
von E eine Klinke G ein, welche an einer Stange H befestigt ist. Letztere ist 
mit dem um J drehbaren Steuerhebel PJ K verbunden. Fahrt jetzt der Wagen 
aus, so legen die Dornen erst den kurzen Weg bis zum Kreuz zuruck, bevor 
die Zylinder anfangen zu drehen. Am Ende der Ausfahrt st6Bt ein am Wagen 
befindlicher Druckhebel auf die Rolle P und druckt den Steuerhebel in die 
punktierte Lage, wobei die Klinke G ausgehoben wird. Sobald die Zylinder
kupplung ausgeschaltet wird, werden durcb das schwerere Gewicht N die Dornen 
in ihre Normalstellung X-X gebracht. Je h6her der Winder steigt, desto ge
ringer wird die Verschiebung des gezahnten Winkeleisens E und desto geringer 
ist die Durchbiegung des Leders L durch den Knopf F, so daB die Entfernung 
der Dornen zum Kreuz mit wachsendem K6tzer vergr6Bert wird, was eine von 
Schicht zu Schicht gr6Ber werdende Nacheilung des Zylinders in bezug auf die 
Wagenausfahrt zur Folge hat. 
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s) Vom Gleiten des Spindeltrommelseiles bei Beginn der Ausfahrt. 
Zu Beginn der Ausfahrt sollen die Spindeln plotzlich von einer verhaltnis

maBig geringen Spindeltourenzahl (etwa durchschnittlich 200 t/min) auf un
gefahr 10000 bis 12000 Touren gebracht werden. Diese auBerordentliche Kraft
anstrengung verursacht zuerst ein Lockerwerden und sodann ein Zusammen
ziehen des Seiles bis zur vol1ig gleichmaBigen Seil
spannung. Die Folge davon ist ein Gleiten des Spindel
trommelseiles. Wahrend dieses Gleitens fahrt jedoch der 
Wagen aus; da die V orgarnlunte am Anfang der Aus
fahrt durch dieses Gleiten des Triebseiles nicht ge
niigend Draht erhalt, wird das Garn vom ausfahrenden 
Wagen verzogen und der Faden wird schnittig. Es 
ware nun naheliegend, das Trommelseil sehr straf£ zu 
spannen. Hierbei wiirde natiirlich das Seilgleiten be
deutend abnehmen, aber die Maschine wiirde zur Aus
fahrt noch mehr Kraft gebrauchen; die in Betracht 
kommenden Lager wiirden heiBlaufen und die Feuers
gefahr wachsen. 

Man hat demnach allen Grund, das Spindeltrommel
seil nicht zu sehr zu spannen. Um aber trotzdem ein 
Gleiten des Seiles auf ein Minimum zu reduzieren, 

Abb. 289. Verminderung 
des Gleitens des Spindel

trommelseiles. * 

fiihrt man die Leitrolle Q (Abb.289), auf welche das Seil von dem auf der 
Hauptwelle sitzenden Seilwirtel auflauft, als Gegengewichtsrolle aus. Auf dem 
Gestelle B ist das den Zapfen A tragende Lager festgeschraubt und auf 
diesem Zapfen ist ein Hebel A G eingehangt. Letzterer ist derart bearbeitet, 
daB er bei gehobener Rolle, d. h. bei gespanntem Seile, einen Spielraum E auf
weist; bei nicht gespanntem Seil senkt sich die Leitrolle Q und stOBt bei E an 
das Lager. Seilrolle Q sowie Hebel A G sind moglichst schwer gehalten. Beginnt 
zu Anfang der Ausfahrt die Hauptwelle zu drehen, so wird das Spindeltrommel
seil infolge des Eigengewichtes von Q und A G gespannt. Sind die Seilspanmmgen 
iiberall gleichmaBig, so hebt sich die Rolle Q und der Hebel A G stOBt bei D 
an das Lager an. 

4. Antrieb der Zylinder wahrend der Einfahrt. 
a) Nachlieferung der Zylinder. 

Unter gewohnlichen Umstanden bleiben die Zylinder wahrend der Einfahrt 
stillstehen. Fiir SchuBgarne und geringere Kettgarne jedoch kann man die 
Zylinder wahrend der Einfahrt nachliefern lassen, ohne daB dies einen merk
baren EinfluB auf die Giite des Gespinstes hat, dagegen wird die Lieferung 
der Spinnmaschine nicht unbedeutend erhoht. 

Liefern aber die Zylinder wahrend der ganzen Einfahrt, so wird sich der 
Draht ungleichmaBig auf das gesponnene Fadenstiick verteilen; besonders gegen 
Ende der Einfahrt wiirde die ungedreht heraustretende Lunte beinahe keine 
Drehung mehr erhalten. 

Abb. 290a, b, c und d zeigen die Zylindernachlieferung von Baudouin, 
welche wahrend der Einfahrt eine unveranderliche Fadenlange liefert. 

Durch ein Radergetriebe wird von der Wagenauszugswelle aus ein Zahn
segment A angetrieben (Abb. 290a und b), an dessen Hebel B, der sich in ent
gegengesetzter Richtung des Zahnsegmentes befindet, eine Kette G angehangt 
ist, welche an einer auf dem V orderzylinder lose sitzenden Scheibe D befestigt 
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ist. Wahrend der Ausfahrt wird die Kette auf. diese Scheibe aufgewickelt, 
wahrend der Einfahrt wickelt sie sich abo Scheibe D (Abb. 290c und d) ist im 
Innern mit drei Klinken versehen, welche wahrend der Einfahrt in ein auf dem 
Vorderzylinder aufgekeiltes Sperrad eingreifen. 

Mit Hille eines Riemens, welcher die Scheibe D mit der auf der Wagen
auszugswelle befestigten Scheibe E verbindet (Abb.290a), nimmt das Zahn
segment A wahrend der Ausfahrt seine Anfangsstellung wieder ein. Die Scheibe D 

c 

Abb.290a bis d. Zylindernachlieferung Baudouin. 

erhalt dadurch bei der Ausfahrt eine Riickwartsdrehung, wobei die Kette C 
sich auf D aufwickelt. 

Infolge der besonderen Lage des Rebels B und der Drehung des Zahn
segmentes A bewegt sich der Vorderzylinder bei der Einfahrt zuerst mit be
schleunigter und gegen Ende der Einfahrt mit verzogerter Geschwindigkeit. 

Die Fadenlieferung wahrend der Einfahrt schwankt zwischen 40 und 135 mm, 
je nachdem man die Kette C verkiirzt oder verlangert, indem man ihren Auf
hangepunkt F (Abb. 290a) zwecks Verkleinerung bzw. VergroBerung der Ketten
lange entsprechend andert. 

5. Vorkommende Fehler an den Kotzern. 
Sie konnen entstehen durch fehlerhafte Aufwindung, durch falsches Ein

stellen der Aufwindeorgane oder auch durch unregelmaBige Abnutzung der 
Leitschiene oder der Formplatten. Bevor man sich jedoch mit dem Verbessern 
dieser letzteren befaBt, solI zuerst die Regulierung der Aufwindeorgane kontrol
liert werden, damit nicht etwa der Fehler noch vergroBert wird. Die Maschinen
bauer haben jahrelange Erfahrung auf diesem Gebiete, so daB es jedenfalls 
vorteilhafter ist, sich bei fehlerhaften Kotzern an den Lieferanten zu wenden. 
Es ist zumeist besser, eine neue Leitschiene mit Formplatten anzuschaffen 
und die fehlerhaften zur Korrektur, faIls eine solche noch moglich ist, in die 
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betreffende Maschinenfabrik zu senden, als selbst an del' Maschine Verande
rungen vorzunehmen. Als AnhaItspunkt zur Auffindung del' Fehler mogen 
folgende Bemerkungen dienen: 

1. Fehler im Ansatz. In Nr. 1 (Abb.291) hat sich an del' Ansatzspitze 
ein Kopfchen gebildet. Dies kann zweierlei Ursachen haben. Entweder wurde 
del' Gegenwinder am Ende del' Ein
fahrt zu spat entlastet, so daB del' 
Winder zuerst den Gegengewichts
hebel 25-26 (Abb. 241) uberwinden 
muBte und sich dadurch bei del' Ver
bundbildung zu lange an del' Kotzer
spitze aufhielt; odeI' auch die Nach
eilung des Winders in bezug auf die 
Spindelumdrehungen beim Abwin
den ist zu klein, so daB wahrend 
des Abwindens nicht alle Spiralen 
abgewickeIt und diese kurz VOl' Be
ginn des Kreuzens uber die Spin
del hinabgestreift wurden. 1m er
sten Falle entlastet man durch ent
sprechende Regulierung etwas fru
her, im zweiten Falle laBt man die 
Abwindekette etwas mehr durch
hangen, wodurch die Zahl del' Re
servespiralen vermindert wird. 

In Nr. 2 (Abb. 291) hat sich an 
del' Ansatzspitze eine Aushohlung 
gebildet. Hier sind nicht genugend 
Reservespiralen vorhanden, was auf 
zu groBe Nacheilung des Winders 
in bezug auf die Spindelumdrehun
gen beim Abwinden zuruckzufUhren 
ist. Man wird also die Abwindekette 
weniger durchhiingen lassen. Diese 
Aushohlung del' Ansatzspitze kann 
abel' auch von zu groBem Wagenzug 
herrUhren; in diesem Falle iindert 
man das zwischen Mandause und 
Zylinder gelegene Wechselrad. 

In Nr. 3 (Abb.291) hat sich am 
Ansatz eine Erhohung gebildet. Hier Abb. 291. Vorkommende Fehler an den K6tzern. 
liegt del' Fehler an del' Form des 
bildenden Teiles del' Leitschiene. Man liiBt den Wagen langsam einfahren, bis 
del' Winder an den untersten Teil des Wulstes gelangt, und markiert den 
Punkt, an welcher die Laufrolle U (Abb. 244) in diesem Moment die Leit
schiene berUhrt, mit einem Kreidestrich. Sodann laBt man den Wagen weiter 
einfahren, bis del' Winder an del' obersten Stelle des Wulstes angekommen 
ist, und markiert wiederum den BerUhrungspunkt del' Laufrolle U mit del' 
Leitschiene. Man verbindet jetzt die beiden auf del' Leitschiene angezeichneten 
Punkte durch eine gerade Linie und feilt den erhohten Teil del' Leitschiene weg. 

In Nr. 4: (Abb. 291) liegt del' Fall umgekehrt. Man verfiihrt wie vorhin, nul' 
wird sich jetzt zwischen den beiden angezeichneten Punkten eine Aushohlung 
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befinden; man muB diesen Teil der Leitschiene ausfiillen, so ·daB wieder eine 
gerade Linie gebildet wird. In Abb. 272 ist dieser Fall angedeutet. Hier 
ware die Strecke E~, B~, wobei F~ der tiefste Punkt ist, auszufiillen, fiir den 
vorhergehenden Fall, die Strecke B~ A~, deren Mchster Punkt C~ ist, gerade 
zu feilen. 

In Nr.5 (Abb.291) ist der untere Ansatzkegel geMhlt; es liegt der Fehler 
in der Konstruktion der FuBplatte. Letztere hat die Form abe der Nr. 5 (Abb. 292), 
die Kurven fallen zu schnell und miissen nach ade umgeformt werden. 

In Nr. 6 (Abb. 291) ist der untere Ansatzkegel zu stark gewolbt; die Steigung 
der FuBpunkte geht zu langsam vor sich, demgemaB muB die FuBplatte von 
der ausgezogenen Kurve abe (Nr. 6, Abb. 292) nach ade umgearbeitet werden. 

Nr.7 (Abb. 291) zeigt eine Ausbuchtung am unteren Ansatzkegel. Wahrend 
dieser Wulstbildung sind die FuBpunkte zu langsam aufeinander gefolgt, so daB 

a b 
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Abb.292. Vorkommende Fehler an der FuBformplatte. 

der hohle Teil e (Nr. 8, Abb. 292) ausgefiillt werden, 
nach der Linie a f b verlauft. 

die Leitschiene wahrend 
dieses Zeitraumes auf 
beinahe gleicher Hohe 
blieb, statt sich gesetz
maBig zu senken. In
folgedessen muB die An
satzkurve der FuBform
platte eine Erhohung e 
aufweisen, wie dies in 
Nr. 7 (Abb. 292) dar
gestellt ist. Die Ansatz
kurve ware also nach 
der Linie ajb zu feilen. 

Nr. 8 (Abb. 291) stellt 
den umgekehrten Fall 
dar. Hier zeigt der un
tere Ansatzkegel eine 
AusMhlung. Somit muB 
so daB die Ansatzkurve 

2 .. Fehler am Kotzerkorper. In Nr.9 (Abb.291) wird der Kotzer
korper allmahlich nach oben zu diinner. Hier fallt der fiir die Korperbildung 
in Betracht kommende Teil be (Nr. 9, Abb. 292) der FuBplatte zu steil ab, so 
daB letztere nach der FuBplattenform abg umzubilden ist. Der Fehler kann auch 
an der Spitzenplatte liegen, letztere miiBte somit, urn dasselbe Ergebnis zu 
erhalten, weniger steil·verlaufen. 

Nr. 10 (Abb. 291) zeigt das Gegenteil. In diesem Fall verlauft die punktierte 
Linie bg (Nr. 10, Abb. 292) zu flach, so daB die Leitschiene nicht schnell genug 
faUt; es miiBte demnach die Formplatte nach der Linie abe abgeandert werden. 
Liegt der Fehler an der Spitzenplatte, so muB diese steiler gemacht werden. 

Die UngleichmaBigkeit des Kotzerkorpers kann auch ihren Grund darin 
haben, daB der Aufhangepunkt des Verbindungshebels am Schwanenhals sich 
nicht in richtiger Hohe in bezug auf den Winder befindet. Betrachtet man die 
Abb.293, so bemerkt man, daB die Lage des Aufhangepunktes die Schichten
lange andert. 1st derselbe in A, so gelangt er, wenn h die Entfernung zwischen 
dem hochsten und dem tiefsten Punkt der Leitschiene ist und demnach der 
Aufhangepunkt des Verbindungshebels dieselbe Hohenverschiebung ausfiihrt, 
nach Punkt B. Der Aufhangepunkt hat dabei den 1: a beschrieben und dieser 
Weg wird auf den Winder iibertragen. - Befindet sich der Aufhangepunkt 
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anfangs in B und gelangt nach Zuriicklegung des Weges h nach C, so hat der 
Aufhangepunkt des Verbindungshebels den 1:: f3 beschrieben. Da 1:: f3 kleiner 
ist wie 1:: ex, so wird auch fiir den letzteren Fall der Winderweg kiirzer wie fiir 
den ersteren. 

Bevor man also die Formplatten verbessern will, soli vorerst nachgesehen 
werden, ob der Aufhangepunkt des Verbindungshebels seine richtige Lage hat. 

In Nr.11 (Abb.291) ist der Kotzerkorper mit einer AushOhlung versehen. 
Wahrend der Bildung dieser fiel die Leitschiene zu schnell, ein Beweis dafiir, 
daB auf der Linie be (Nr. 11, Abb. 292) eine Ausbuchtung i vorhanden sein muB, 
welche dann nach der Linie bhe auszufiillen ist. 

Nr.12 (Abb.291) zeigt den Kotzerkorper mit einer Ausbuchtung. Rier be
findet sich auf der FuBformplatte eine ErhOhung i (Nr. 12, Abb. 292), welche 
nach der Linie bhe abgefeilt werden muB. E 

Es soli bei diesen Angaben ausdriicklich betont werden, ill 
daB derartige Verbesserungen von Leitschiene und Form- *It 
platten mit groBter Vorsicht und nur von Fachleuten vor- -t------,,>.. 
genommen werden sollen, denn in den meisten Fallen zieht It 
eine ausgefiihrte Korrektur einen anderen Fehler nach sich. *-iE-+------6C 
Wird z. B. in Nr. 9 u. 10 (Abb. 292) die Steigung von be ge- It 
andert, so wird sich auch dementsprechend die Schichtenhohe *+------'''J! 
andern. It 

In Nr. 13 (Abb.291) ist der obere Kegel des Kotzerkorpers i 
konvex. Rier hat sich die Winderbewegung wahrend der Auf
wickelung des bildenden Teiles zuerst verzogert und dann be-
schleunigt. Der Fehler liegt demnach an der Form der Leit
schiene. Die Kurve des bildenden Teiles ist auf der ganzen 
Lange nach zu stark gewolbt. 

Nr. 14 (Abb. 291) zeigt das Gegenteil. Rier wurde die 
Winderbewegung wahrend der Aufwickelung des bildenden 
Teiles zuerst beschleunigt und dann verzogert, so daB der 
obere Kegel des Kotzerkorpers konkav ausgefallen ist. 

Nr. 15 (Abb.291) wurde erreicht, indem man beim Fall 
Nr. 14 das im groBen Kopfe gelegene Ende der Leitschiene, 

Abb.293. 
Graphische Dar
stellung verschie
denartiger Stel
lungen des Auf
hangepunktes des 

Verbindungs
hebels am 

Schwanenhals. * 

welche fiir den bildenden Teil bestimmt ist, etwas in die Rohe hob. Dadurch 
wurde die Schichtenhohe etwas kleiner und, weil die aufzuwickelnde Faden
lange nahezu konstant ist, wurde letztere auf eine kleinere Flache aufgewickelt, 
so daB sich die AushOhlung in Nr. 14 (Abb.291) nicht mehr so sehr bemerk
bar machte. Jedenfalls wird es angebracht sein, sich bei derartigen Fallen mit 
der betreffenden Maschinenfabrik in Verbindung zu setzen. 

In Nr. 16 (Abb. 291) ist der obere Kotzerkegel zu lang geraten. Der Rohen
unterschied zwischen tiefstem und hochstem Punkt der Leitschiene ist zu groB. 
Man wird somit das im groBen Kopf gelegene Ende der Leitschiene etwas hoher 
stellen. 

In Nr. 17 (Abb. 291) hat sich bei Beginn der Korperbildung eine Verdickung 
gebildet. Diese riihrt daher, daB die Rohe der ersten Schicht groBer ist als die 
Gesamthohe des unteren Ansatzkegels. 

In Nr.18 (Abb.291) hat sich eine ahnliche Verdickung am untersten Teil 
des oberen Kotzerkegels gebildet. Dieser Fall tritt ein, wenn der Ubergangs
punkt vom kreuzenden zum bildenden Teil auf der Leitschiene derart abgenutzt 
ist, daB der Verbindungshebel und somit der Winder wahrend einer kurzen 
Zeitspanne in derselben Rohe verharrt. 

In Nr. 19 (Abb.291) hat der Kotzer ein regelmaBiges, mit Rillen und Er-
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hahungen versehenes Aussehen. Hier liegt der Fehler an der FuBformplatte 
(Nr. 19, Abb. 292), wobei die Linie be verschiedene Unebenheiten aufweist. 

Nr. 20 (Abb. 291) zeigt einen Katzer, der an seinem oberen Teil ausgebaucht 
ist. Auch hier liegt der Fehler an der Ansatzplatte, welche nach Nr. 20 (Abb.292) 
nach der Linie bde statt nach ble verliiuft, so daB gegen Ende des Abzuges 
langsamer geschaltet wird. 

6. BerechlllUlgen des elbstspinn I . 

en Berechnungen ist der elb t pinner der Spinnereima chinenfabrik 
. Schlumberger & Cie., G bweiler i. Is., zugrunde gelegt. 

Die Geschwindigkeit der Hauptwelle wird zweckmaf3ig zwi ch n 750 bi 
00 Umdrehungen in der Minute gewahlt. 

Abb. 294. Antriebsschema de 
elbstspinners. 

Bezeichnen wir mit H die Umdrehungen 
der auptwelle, so sind nach dem Antrieb . 
schema (Abb. 294) die minutlichen pindel. 
umdrehungen 

200" 10 650" 154" 
S = H· 275"-3W'- 33211 19"- 22'" 0,96, 

wobei 4 % Gleitverlust angenoromen wU·d. 
Es soIl hierbei bemerkt werden, daf3 man 

al urchmesser eine Seilwirtels 
oder eiltrommel die Entfernung 
von Mitte zu Mitte eil bezeich· 
net. Z. B. hat der auf der Haupt
welle sitzende eilwU·tel450 mm, 
o ind die e 450 rom auf dem 

Grunde de eilwirtels gemessen, 
so daO al effektiver Durch

er 

450 + 13 = 463 rom 

in Betracht kommt, wenn die 
eildicke 13 rom betriigt. 

mdrehun en der lliandau n· 
well fUr einen Wagenau zug. 
Au den Abb. 294 und 295 er· 
gibt ich: 

M _ Wagenauszug 
- 3,14· (Durchmesser der Mandause + 
Fur elb t pinner von 16 0 rom 

lang ist 
1680 

M = 3,14. 162 = 3,302. 

ildicke) . 

Au zug -

Fiir elbstspinner on 1560 mm Au zug lange 
i t 1560 

M = 3 14. 162 = 3,067. , 

Umdrehungen des Vorderzylinders fiir einen Wagenauszug. 
73' 45'-50' 

G = Mandausenumdrehungen· 25'-30' . -~. 
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Durch Einsetzen der obigen Werte ergibt sich 
a) fiir eine Auszugslange von 1680 mm.: 0 = 18,85 bis 20,45 Umdrehungen 
b)"" " ,,1560 mm: 0 = 17,50 ,,19,- " 

Umdrehungen der Hauptwelle fUr einen Wagen· 
auszug. Aus den Abb. 294 und 295 ermitteln wir 

. 58' 54' 40' 
W = Zylinderumdrehung. 18'-50' • 27' 29' . 

Fiir eine Auszugslange von 1680 mm erhalten wir 

~-j---.:II::.... W = 60,32 bis 181,80 Umdrehungen 

und fur eine solche von 1560 mm 

.-,+----,,-"'*=::::.-----
r6-;'~,.-;!\~·'-="--·-·-- j-·7-...... 

( +) 
. ------~. 

Abb. 295. Schema zur Berechnung der Umdrehungen der 
Wagenauszugswelle und des Wagenverzuges. * . 

W = 56,- bis 
168, 89Umdrehungen. 

U mdreh ungen 
der Hauptwelle 
bei Nachdraht: 
Der Zahler macht 
wahrend der Wagen
ausfahrt zwei Um
drehungen. Wir er
halten nach Abb. 296: 

50' 90' 60'-80' 58' 54' 40' . 
N = 2· 20" 20" 66' • 18'-50' . 27" 29' = 65,45 biS 242,242 Umdrehungen. 

Das Verzugswerk. Nach Abb.297 ist 

Gesamtverzug des Streckwerkes: 
25" 40'-50'-60' 136' . 

V = 25" 25'-60' . W = 4,12 biS 14,834, 

Einzelverzug zwischen dem V order- und dem Mittelzylinder 

25" 18' 40'-50'-60' 136' . 
VI = 20'" 25' . 25'-60' • W = 3,71 biS 13,35, 

Einzelverzug zwischen dem Mittel- und dem Einzugszylinder 

20" 25' 
V2 = 25" 18' = I,ll. 

Berechnung des Wagenverzuges. Sei be (Abb. 29~) der Wagenweg, ab die 
Urlange und ae die Fadenliinge bei ausgefahrenem Wagen, so wird ac -ab =b1c 
die Fadenlange sein, welche bei der Ausfahrt hergestellt wird. Nehmen wir an, 
daB wahrend des ganzen Auszuges das Wagenseil von der Mandausentrommel 
162" der Wagenauszugswelle M abgewickelt wird, so wird der Vorderzylinder 
eine Lange liefern, die gleich ist 

b () 73' 45'-50' 
1 = :n;. 162" . 25' 30" 22' . n . I , 

wobei mit I der Durchmesser des Vorderzylinders bezeichnet ist. 
Herzog, Technologie IV/2 A, b: Briicher. 22 
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Die Lange l verkfuze sich durch den Draht um v %; mithin stellt 

be 73' 45'-50' 
22' ·1· (1 - 0,01 v) 162'" 25'-30' 

die unverzogene Fadenlange dar. 

Der Wagenverzug, d. h. der Verzug Vw zwischen Spindel und Zylinder, der 
zur Ausgleichung dicker Stellen im Garn dient, wird sein: 

V = bei der Ausfahrt hergestellte Fadenlange 
w Zylinderlieferung fur eine Ausfahrt 

ae - ab 
be 73' 45'-50' . 

162'" 25'-30' . -W-. 1 (1 - 0,01 . v) 

177 

10~ {8 ) 

Abb.296. Schema zur 
Berechnung des Nachdrahtes und 

des Zahlerwechsels. * 

Es wurde ermittelt: 
ac= 1800mm,ab = 127mm 
und be = 1680 mm. 

1 __ ...,.,--=--_-12°' 25'-80" 
" ....... / ... . 

736'/' .,I"~- ..... ,. \, 
: [--~ : ~ 

70'~ ." ". " ;'.., \ • , I 

'H}'-SQLfiO' , ........ -!: ...... ~... ; ... " " 
,,,,, \:"". '\.;i "..' /I 

! 2S'(,," ·\:;.( .... ~..,'1~125 
I • • !IV} 
", .. __ ,' >"_' ",""I 
\ 25" 78/ 20" 22' 
" ' ...... _-_ ..... 

Abb.297. Streckwerk am 
Selbstspinner. * 

Nehmen wir die Faden. 
verkfuzung durch den 
Draht zu 3 % an, so er· 
halten wir ffu den Wagen. 
verzug 

_ 1800 - 127 
11 w = 1680 73' 44' = 1,230. 

162'" 27" 22' . 25" (1 - 0,03) 

Berechnung des Wagenverzugswechsels. Wagen. 
verzug V w' Zylinderverzug V z = Praktischer Ver
zug Vp • 

Es ist abet auch 

Praktischer Verzug V= Garnnummer 
p Vorgarnnummer 

somit 

Wagenverzug V = -;-;----.-N ___ ~ 
w n. Zylinderverzug Vz ' 

N 

-:n:' 

Setzen wir ffu Vw den oben gefundenen Wert ein, so ergibt sich 

N ae- ab 
n· Zylinderverzug Vz be 73' 45'-50' . 

162" . 25'-30' . 22' ·1· (1 - 0,01 . v) 
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Wir multiplizieren iibers Kreuz und erhalten 
n V. (ae - ab) 45'-50' Zugwechseltrieb 
N . ~ 73' .1. (1 _ 0 01. ) = 25'-30' = Zugwechselrad 

162" 22' , v 
Es ist 

demnach 

ae - ab 
be 73' = konstant = K, 

162"22' ·1 

n V.·K 
N' (1- 0,01 v) 

Zugwechseltrieb 
Zugwechselrad 

Statt den Wagenverzug anzugeben, begniigt man sich in der Spinnerei oft 
damit, nur die von den Zylindern gelieferte, unverkiirzte Luntenlange zu be
rechnen und anzugeben, um wieviel diese Lange gro.Ber oder kleiner ist als der 
Weg der Spindel bei der Ausfahrt. Den Unterschied nennt man den Wagenzug. 
1st dieser Weg kleiner als die Zylinderlieferung, so versieht man den Unterschied 
mit dem Minuszeichen. 

Die Drehung der Gespinste. Nach dem Kochlinschen Drahtgesetz ist der 
Draht T fiir I englischen Zoll 

worin IX der Drahtkoeffizient und Ne die englische Nummer ist. 
Die Spinnereimaschinenfabrik N. Schlumberger & Cie., Gebweiler i. Els., gibt 

die in Tabelle 28 gegebenen Werte an: 

Tabelle 28. 

Fiir SchuBgarne aus amerikanischer Baumwolle. 
Fiir Kettgarne aus amerikanischer Baumwolle 
Fiir SchuBgarne aus agyptischer Baumwolle 
Fiir Kettgarne aus agyptischer Baumwolle . 
Fiir Kettgarne aus Surat-Baumwolle .. 
Fiir SchuBgarne aus Surat-Baumwolle . 
Flir Kettgarne aus Bengal-Baumwolle ... 
Fiir SchuBgarne aus Bengal-Baumwolle .. 

Drahtkoeffizient ex 
fiir den Draht der 
englischenN ummer 

fiir 1 Zoll 

2,41-3,27 
3,51-3,86 
2,01-2,69 

3,51 
3,80 
3,50 
4,00 
3,61 

Drahtkoeffizient ex 
fiir den Draht der 
franzosischenN um-

mer fiir 1 dm 

10,3-14,0 
15,0-16,5 
8,6-11,6 
15 
16,26 
14,975 
17,115 
15,403 

Zum Umrechnen des englischen Drahtkoeffizienten IX III den franzosischen 
und umgekehrt bedient man sich der Formel: 

ex, 
IXe = 4,275 oder IX! = IXe • 4,275 . 

In der Tabelle 29 sind die in englischen Handbiichern angegebenen Draht
koeffizienten wiedergegeben. . 

Tabelle 29. 

Baumwollsorte 

Bengal und andere kurzstaplige Baum-
wollsorten: 

Selbstspinnerkette . 
SelbstspinnerschuB . 
Ringspinnerkette . . 

Drahtkoeffizient ex 
fiir den Draht der 
englischenN ummer 

fiir 1 Zoll 

4,0 
3,6 
4,2 

Drahtkoeffizient ex 
flir den Draht der 
franzosischenN um-

mer fiir 1 dm 

17,10 
15,39 
17,96 

22* 
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Baumwollsorte 

Surat-Baumwolle: 
Selbstspinnerkette . 
SelbstspinnerschuB . 
Ringspinnerkette. . 

Amerikanische Baumwolle: 
Selbstspinnerkette . 
SelbstspinnerschuB . 
Ringspinnerkette . . 

Agyptische Baumwolle: 
Selbstspinnerkette . 
SelbstspinnerschuB . 
Ringspinnerkette. . 

Tabelle 29 (Fortsetzung). 

Drahtkoeffizient IX 

fiir den Draht der 
englischenNuromer 

fiir 1 Zoll 

3,8 
3,5 
4,0 

3,75 
3,25 
3,80 

3,606 
3,183 
3,606 

Drahtkoeffizient ex 
fiir den Draht der 
franzosischenNum-

mer fiir 1 dm 

16,24 
14,96 
17,10 

16,03 
13,89 
16,24 

15,41 
13,59 
15,41 

Ermittlung des Drahtes auf dem Selbstspinner. a) Ohne Nachdraht. Da 
jeder Spindelumdrehung eine Drehung im Garne entspricht, so laBt sich der 
Draht wie folgt berechnen: 

FUr 1,04 Umdrehungen der Spindel (fUr 1 Umdrehung der Spindellegt man 
der Berechnung 1,04 theoretische Umdrehungen zugrunde, weil die Spindel
schnur und das Spindelseil urn ungefahr 4 % gleiten) wird der Vorderzylinder 
eine Luntenlange y liefern, die gleich ist (siehe Abb. 294 und 295) 

19"-22" 
Y = 1,04· 154" 

275"-300"-332" 
200" 52650" 

29' 27' 18'-50' 
• 40' • 54' • 58' . 'JT, • I . 

Diese Lange erhaIt eine Drehung; mithin ist der Draht fUr 1 dm 

100 
t = 19"-22" 

1,04. 154" 
275"-300"-332" 29' 27' 18'-50' . 

200" 10 650" . 40' . 54' • -----ggr- . n • I 
<N 

Es wird hier vorausgesetzt, daB gar kein Wagenzug gegeben werde. Wird bei 
der ·Wageneinfahrt Faden nachgeliefert, so muB dieser zu der Wagenauszugs
lange hinzugezahlt werden. 

Beispiel: Soll der Faden 40 Drehungen auf einen .Dezimeter haben und mit 50 mm 
Zug auf einen Wagenauszug von 1680 rom und 30 mm Zylindernachlieferung bei der Ein
fahrt in 8 Sek. fiir die Wagenausfahrt gesponnen werden, so verfahrt man wie folgt: 

Die von den Zylindern in 8 Sek. gelieferte Fadenlange betragt 1680 - 50 = 1630 mm. 

Bei einem Zylinderdurchmesser ;on 27 rom (Umfang 84,78 mm) macht der Zylinder ~:~~ Um

drehungen. In einer Minute macht der Zylinder ~:,~~ . 6~ . Die Antriebswelle macht in einer 

Minute 750 Umdrehungen. Vom Zylinder aus ermittelt sich diese Umdrehungszahl aus 
der Gleichung . 

1630 60 58' 54' 40' . 
84,78 • "8 • M w • 27' • 29' = Umdrehungen der Antrlebswelle. 

Hieraus ergibt sich der Marschwechsel M .. zu 

1630 60 58' 54' 40' 
Mw = 84,78'"8' 750' 27" 29' = 35,5 = '" 36 Zahne. 

Damit die 30 mm Faden bei der Wageneinfahrt ebenso stark gedreht wer
den wie der bei der Wagenausfahrt hergestellte Faden, muB der Draht 40 bei 
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der Ausfahrt erh6ht werden auf 

(1680 + 0,30) . 40 = 40 72 
1680 ' . 

Dieser Wert muB noch erh6ht werden um den Verlust der Geschwindigkeit 
der Spindeln-, verursacht 1. durch das Gleiten der Spindelschniire, 2. durch das 
der Spindelseile. FUr gutar beitende Selbstspinner kann man das erstere zu 3 %, 
das letztete zu 1 %, also zusammen 4 % annehmen. Bei Beriicksichtigung dieses 
Gleitens erh6hen sich die zu erteilende Anzahl Umdrehungen der Spindel fiir einen 
Dezimeter auf 42,35. 

Berechnung des Drahtwechsels. Als Drahtwechsel kommen in Betracht: Die 
Trommelwirtel 275"-300"-332", die zur leichteren Auswechslung zweiteilig 
sind; der Drahtwirtel 200" ~ 650" und die sogenannten Marschrader lS'-50'. 

Aus der bei der Ermittlung des Drahtes abgeleiteten Drahtformel 

100 
t = 19"-22" 

1,04 154" 
275"-300"-332" 29' 27' 18'-50' 

40' 54' . -~58""- . n . I 200" ~ 650" 
erhaIten wir 

275"-300"-332" , , 154" 40' 54' 58' 100 
200" ~ 650" . (18 -50) = 19"-22" . 29" 27' . 1,04. t • ~, 

woraus sich dann bei gegebenem Drahte t der Trommelwirtel oder der Draht
wirtel oder das Marschrad berechnen laBt. 

Ermittlung des Drahtes auf dem Selbstspinner. b) Mit Nachdraht. 1st A 
die bei der Ausfahrt fertiggestellte Fadenlange auf 1 dm und t der Draht auf 
1 dm, so muB die Spindel wahrend der Fadenherstellung, also bei der Ausfahrt 
und dem Nachdraht, A·t Umdrehungen machen, wahrend der Zahlerhebel zwei 
Umdrehungen ausfiihrt. Wegen des Gleitens der Seile und der Spindelschniire 
nehme man zur Berechnung 4% mehr, also A·t (1 + 0,04). Es folgt dann unter 
Zugrundelegung der Abb. 295 und 296 die nachstehende Gleichung: 

19"-22" 275"-300"-332" 29' 27' 18'-50' i' 66' 20' 20' i' 
A· t (1 + 0,04)· 154" . 200" ~ 650" . 40" 54'·----gs'-· if' 60'-80" 90" 50"7 = 2. 

Hieraus folgi; 

t = 19"-22" 
A . 1,04· 154" 

2 
275"-300"-332" 

200" ~ 650" 
29' 27' 18' - 50' 66' 20' 20" 

Berechnung des Zahlerwechsels. Als Zahlerwechsel Zw kommen die Rader 
60'-SO' in Betracht (Abb. 296). Aus der Gleichung zur Bestimmung des Drahtes 
mit Nachdraht folgt 

19" - 22" 275" - 300" - 332" 29' 27' 18' - 50' 66' 20' 20' 
Zw = A • t (1 + 0,04) . 154" . 200" 10 650" 40" 54" -.58-, -. 2' 90" 50" 

~ 

Berechnung des Sperrades. Bei p Gramm Faden auf einem K6tzer ist die 
Fadenlange l = k·p·N, wobei k der Numerierungskoeffizient oder Numerierungs
zahl und N die Nummer ist. 

Werden bei einem Auszuge A Meter Faden fertiggestellt, so sind die Anzahl 
Schichten 8 im K6tzer 

k'p.N 
8=-A--
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Sei z die Anzahl fortgeschalteter Zahne des Sperrades fiiI" einen Auszug, so ent
wickelt es fiiI" den ganzen K6tzer eine Anzahl Zahne 

k.p.N 
Z=-A--- z . 

Das Sperrad habe SPR Zahne; es macht daher fiir einen K6tzer eine Anzahl 
Umdrehungen 

k·p·N.z x = ----,c------,;,---
A,SPR 

rst h die Steigung der S.chraube der Formplatten, so ist deren Verschiebung L 
fiiI" den K6tzer 

k.p.N.z 
L= AS ·h . . PR 

Diese Verschiebung ist aber gleich der Lange der Grundlinie der Formplatte, 
also L = 215 mm. Es ist daher 

k· p. N· z. h = 215. 
A,SPR 

Bei h = 5 mm folgt 
k·p·N.z·5 k·p·N·z 

SPR = A . 215 = A .43 

Nach dieser Formel berechnen sich die Sperrader dieses Selbstspinners. Erhalt 
man aus der Berechnung eine ganze Zahl gefolgt von einem Bruchteil Zahne, so 
inultipliziere man die Zahl mit 2 oder 3 und schalte das so erhaltene Sperrad 
um ebensoviel Zahne fiiI" jede Schicht, d. h. um 2 oder 3. . 

Berechnung der Lieferung des Selbstspinners NSC. Die annahernde tagliche 
Lieferung P in Gramm eines Selbstspinners berechnet man am einfachsten 
nach der Formel: 

Anzahl Ausziige in der Minute· Auszugslange in m . 60 . Anzahl 
Arbeitsstunden im Tag. Nutzleistung P= -------=----~~~--~~~----Garnnummer· Numerierungszahl 

Durch Einsetzen der Werte werden folgende vereinfachte Formeln erhalten: 
1. Auszugslange = 1,680 m 

P = (5,30 bis 2,1~)~T~,680. 60·10 = (5,30 bis 2,15)· s;: . 
. . 

2. Auszugslange = 1,560 m 

P = (5,30 bis 2,15) . ~: . 

Abgesehen von den Stillstanden gilt das Gesetz: 
Die Quadrate der Lieferungen sind den Kuben der zugeh6rigen Nummern 

umgekehrt proportional 
p2 N12 
P12 = N3 • 

Die Nutzleistung betragt fiir grobe Nummern von 10, bis 22, = 92% bis 92,5%, 
von Nummer 24, bis 50t = 93% bis 94%, von Nummer 50, bis lOOt = 94% bis 
96%. Hierbei benutzt man von Nummer lOt bis 50t amerikanische Baumwolle, 
wahrend fiiI" die Nummern 50t bis lOOt agyptische Baumwolle zur Verwendung 
kommt. 
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7. Aufstellung eines Lohntarifs fiir Selbstspinner. 
Der Einfachheit halber sollen Vorkriegslohne und -arbeitszeit angenommen 

werden. 
Vor allem wird die theoretische Lieferung der in Frage kommenden 

Garnnummern berechnet. Nehmen wir an, die gesponnene Garnnummer habe 
Nr. 30,. ,Die Berechnung der theoretischen Lieferung fill 109 Stunden Arbeitszeit 
in 12 Tagen eines mit 820 Spindeln versehenen Selbstspinners gestaltet sich folgen
dermaBen: 

Nettogewicht eines Abzuges = 35,80 kg. 
Anzahl erforderliche Sekunden fiir ein Spiel = 12,5". 
Zeit zum Abnehmen des Abzuges = 7 Min. 
G . h . K" 35,80 43 65 ewlC t emes otzers = 820 = , g. 
Fadenlange auf einem K6tzer = L = 2 P N = 2 . 43,65 . 30 = 2620 m. 

2620 
Betragt die Auszugslange 1,600 m, so ist die Anzahl Spielefiir einenAbzug = 1,600 = 1637. 

, 20480 , 
Somit Anzahl Sekunden fur emen Abzug = 1637 . 12,5 = 20480 Sek. = ~ = 342 Mm. 

Fugen wir dieser Zeit 7 Min. hinzu, welche wir zum Abnehmen des Abzuges ben6tigen, so 

ist 342 + 7 = 5,82 Stunden diejenige Zeit, welche zur Herstellung eines Abzuges n6tig ist. 
60 109 

Anzahl Abzuge in zw6lf Arbeitstagen (109 Stunden) = 5,82 = 18,72 Abzuge. 

Theoretische Lieferung des Selbstspinners fUr Nr.30, in 109 Arbeitsstunden 

18,72 . 35,80 = 671 kg . 
In diesen 109 Stunden wird jedoch die Maschine immer eine geringere An

zahl Kilogramm Garn liefern. Infolgedessen kann man sich zum Aufstellen des 
Tarns der Nr. 30 nicht auf diese 671 kg stiitzen. Das Gewicht eines Abzuges 
wechselt standig, da die gesponnene Nummer niemals absolut genau ist. Es 
muB also ein Koeffizient gefunden werden, um diesen Gewichtsverlust aus
zugleichen. Diese Zahl wird praktisch ermittelt. 

Nehmen wir an, die theoretische maximale Leistung betrage 671 kg 
und die 'maximale praktische Lieferung, welche durch Abwiegen er
mittelt wurde, sei gleich 630 kg, so haben wir hier einen Unterschied von 

41 kg = 6,1l % gegeniiber der theoretischen Produktion (416'7~00 = 6,1l) . Diese 

Prozentzahl nimmt mit der Nummer zu, z. B. fiirNr.l0 haben wir 2,02%, 
wogegen fill Nr.35 der Prozentsatz schon 6,5% betragt. Die mit einfachem 
Vorgarn gesponnenen Faden weisen einen groBeren Unterschied in der Gleich
maBigkeit der gesponnenen Nummern auf, wie die mit doppelter Lunte hergestell
ten Garne. 

Die Unterschiede im Prozentsatze sollen von den groben zu den feinen 
Nummern abnehmen, und zwar in demselben Verhaltnis wie die Zahlen der prak
tischen und der theoretischen Lieferung der betreffenden N ummern. W ollte man 
nun den Prozentsatz von den groben bis zu den feinen N ummern gleichmaBig den 
Nummern entsprechend abnehmen lassen, so waren die Unterschiede bei den 
groben Nummern zu groB, dagegen bei den feinen Nummern zu klein. 

Ein Spinner bedient zwei gegeneinander laufen,de Selbstspinner. Der Tarif 
solI fiir 1 Selbstspinner als Grundlohn fill einen 12tagigen Zahltag zu 109 Arbeits
st unden 30.1t betragen = 60.J{ fill I Spinner. Dies ist der Min i mall 0 h n, den 
der Spinner unter allen Umstanden bei regelmaBiger Arbeit verdienen soll. 
Wahrend diesen 109 Stunden miissen die Maschinen arbeiten, sie k6nnen jedoch 
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etwas Hinger laufen, wenn der Spinner morgens und nachmittags die 2% Mi
nuten ausniitzt, wahrend welcher Zeit die Transmission leer lauft. Diese 109 Ar
beitsstunden erhalten wir folgendermaBen: 

Maximale Anwesenheit des Spinners in 12 Arbeitstagen = 
Davon sind abzuziehen: 
Stillstand der Transmission zum GroBputzen 

der Selbstspinner 

5 Min. vor FabrikschluB wird die Transmission 
abgesteUt, um den Arbeiterndie notige Zeit 

= 2 Stunden pro Wocbe I 
= 4 Stunden in 12 Tagen 

zum Waschen und zum Umziehen zu lassen. I 
Demnach: 

Zeitverlust mittags und abends je 5 Min.: 
mittags = 12·5 = 60'} _ 110' - 120 M' 
abends = 10·5 = 50' - - ,..." In. 

118 Stunden 

6 Stunden 

Maximalzeit, wahrend welcher die Transmission dreht ~ ---=:1'='12~S~t-u-nd'='e-n 

Abstellen der Selbstspinner fiir Seilbriicbe, Riemenausbessern, Abstauben 
des Spulenrabmens und des Gebalks = 5 Min. pro Tag = 60 Min. in 
12 Tagen 

Abstellen der Maschinen zum Schmieren der Spindeln und der iibrigen Arbeits
teile des Selbstspinners = 5 Min. vormittags und 5 Min. nachmittags 

3 Stunden 

Effektive Arbeitszeit der Selbstspinner = 
= 120 Min. in 12 Tagen_-"-":"'!"".......,::---:-_ 

109 Stunden 

Der durchschnittliche Lohn, den der Spinner in 12 Tagen zu verdienen 
hat, soll 64 bis 65.1t betragen: Erstens um den Arbeiter anzuspornen, mehr wie 
den Mindestlohn zu verdienen, und zweitens, um ihn fur die vier Stunden im 
Zahltag zu entschadigen, wahrend welchen das GroBputzen stattfindet. Berechnen 
wir die Stunde zu 0,50.lt, so wiirde der Spinner 4-0,50 = 2.1t wahrend dieser 
Zeit verdienen, die ihm im Mindestlohn nicht angerechnet worden sind, welche 
jedoch der Arbeiter trotzdem verdienen soll, so daB sich der Minimallohn auf 
62.1t stellt. 

Der fur die Berechnung des Tarifs angenommene Grundlohn fUr 1 Zahltag 
und Maschine soll 30.lt betragen, jedoch soll der Spinner auf einen Durch
schnittslohn von 32 bis 32,50.ft gelangen. Wir haben hier einen Unter
schied von 2 bis 2,50.lt fiir 1 Selbstspinner, welche den Mehrgewinn. des 
Spinners bilden soIl und fiir welche es sich jetzt darum handelt, eine Anzahl an
genommener oder fiktiver Kilogramme pro Garnnummer zu finden, nach denen 
der Tarif berechnet wird. In anderen Worten: Der Tarif einer Garnnummer 
wird nach einer gewissen Anzahl Kilogramm berechnet, welche um einen be
stimmten Prozentsatz erhoht wird, so daB sich daraus die praktische Liefe
rung ergibt, nach welcher der Spinner 32 bis 32,50 J" fiir 1 Selbstspinner ver
dienen wird. 

Um diese Anzahl Kilogramm zu bestimmen, muB man die praktisch er
mittelte Lieferung um eine Anzahl Kilogramm verringern, welche fUr grobe 
Nummern groB und fUr feine Nummern gering ist. Wir konnen somit eine 
Tabelle aufstellen, welche den Unterschied zwischen der praktisch ermittelten 
Lieferung und der Anzahl angenommenen Kilogramm wiedergibt. Dieser Kilo
grammunterschied muB fiir die groben Nummern groB sein, weil der Tarif gering 
berechnet ist, z. B. fUr Nr. 10 betragt er 1,65) und fiir Nr. 35 erreicht er schon 
65) fUr 1 kg. 

Man verfahrt auf folgende Weise: 
FUr Nr. 30 wurde in 12 Tagen die praktische Lieferung zu 630 kg ermittelt. 

Nehmen wir an, der Spinner habe 32,25.1t beim Herstellen dieser 630 kg ver-
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dient statt nur 30.J{, wieviel Kilogramm Garn muBte er liefern, um nur 30.it 

zu verdienen 1 Durch einfache Rechnung erhalten wir 6:~,~:0 = 586 kg . 

Der gesuchte Kilogrammunterschied wiirde also betragen 

_ ( 44 ·100 ) 630 - 1>86 = 44 kg = 6,98 % denn (illO = 6,98 . 

Auf diese Weise wurde beispielsweise Tabelle 30 aufgestellt: 

Tabelle 30. 

~ .: 
Durchschnittliche Wirklicher Lohn Unterschied Unterschied 

wirkliche Lieferung fiir 12 Arbeitstage in Kilogramm in Prozenten 

§ ~ zwischen zwischen ----- angenommener angenommener 
Os Praktisch Amahl Kilo- und wirklicher und wirklicher 
~~ abgewogene gramm fiir Normallohn Minimallohn praktischer praktischer 

CiZ Lieferung Minimaltarif Lieferung Lieferung 

kg kg .It .It kg % 

10 1935 1790 32,25 30 145 7,50 
12 1640 1525 32,25 30 115 7,01 
14 1400 1302 32,25 30 98 7,00 
16 1235 1149 32,25 30 86 6,97 
18 1115 1037 32,25 30 78 6,99 
20 965 897 32,25 30 68 7,05 
22 842 783 32,25 30 59 7,00 
25 755 703 32,25 30 52 6,89 
28 720 670 32,25 30 50 6,95 
30 625 581 32,25 30 44 7,04 
35 527 490 32,25 30 37 7,02 

Nachdem wir nun in dieser obigen Tabelle die angenommenen oder fiktiven 
Lieferungen fiir diese Nummern bestimmt haben, werden jetzt die Tarife fur die 
verschiedenen Nummern berechnet, und zwar wird als Grundlohn 30.J{ fur 
1 Selbstspinner und fur 12 Arbeitstage angenommen. D. h. man dividiert diesen 
Grundlohn durch die angenommenen Kilogramme und erhiilt den Koeffizienten 
fur 1 kg, welchen man als Tarif bezeichnet. So ist z. B. fur Nr. 10 

30 
1790 = 1,667.J') fUr 1 kg. 

Da der Selbstspinner in Wirklichkeit 1935 kg in 12 Tagen liefert, verdient der 
Spinner in Wirklichkeit 

1935 ·1,676 = 32,43 .J{. 

Aus vorhergehendem ist es nun ein leichtes, eine Tariftabelle aufzustellen, die 
folgendermaBen aussieht (siehe Tabelle 31): 

Tabelle 31. 

'" '" 
,., 

'"' '" '"' "',., S .,; . .,; .,; ",S " .,;" ... " " "'dZ ;::I~;::I :;:::l-. "C i=l = a;. ..... '"gZ~§~~ ~S " ,.z: bf)Q,;t"'d ... OJ) '" .:!l ~ a.L.;..:>:::l::l~ 0 "!-I'e .~S~;:::l§o .,;.,; 0;::::lt:£l= :§ ~ ~§ :a = Q) '-t C) ...... :as! :a~o'-tS:§ .~ ~~ "''"' '~;:::l ce::! ..,;,., 
~~.z15~~ 

':::~Q)~S~ 
.,;'" .,p ... E-t.p ?E ~ ~U) "OIl "5-'; ~ tlIl.z..= S~ ~~]-5S"3 E..9~ ";S f;:;~lNw ~o .... " ;...ooooo::! gs '5~~g ~~ E£·~.~ ~3 ~ ~'3 Q) 1-1 ..... w 0"t:l 

8~ H ~.S::r-4g .8='~~ ="g 1Oil< ~~ § 8 00" ",;H.,;.-; ~(J.)....:l,...; ~ ~;!4 Q.) ""' 0.= =~~,.!::!:: C) ""' ~8 <1i Z H .~ II 0:<-5 ~ p.s P.s ~~P-l ~~ Pol .. ~il< p.S ~~il< 
~ ..... "" 

.- ~d ",," "" kg kg kg % kg kg kg .1) 

10 1975 

I 
1935 40 

I 
2,02 1790 145 7,50 

I 
1,676 
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K. Der Ringspinner. 
Im Gegensatz zu den Spulern, bei welchen der Faden passiv und Spindel 

sowie Flugel aktiv sind, haben wir beim Ringspinner (auch Stetigspinner ge
nannt) einen aktiven Faden und eine aktive Spindel, wogegen der auf 
den Ring aufgeschobene Laufer passiv ist, d. h. der Faden schleppt den Laufer 
nacho Der Laufer ersetzt den Flugel insofern, daB er infolge der Reibung auf 
dem Ringe hinter dem Faden um einige Umgange zuruckbleibt. Durch diesen 
Unterschied zwischen Laufer- und Spindelumgangen wird die Aufwicklung des 
Fadens bewirkt. 

Auf dem Ringspinner konnten friiher nur hartgedrehte Kettgarne erzeugt 
werden, und zwar nur in den mittleren Nummern, in den letzten Jahren 

Abb. 298. Ringspinner. 

wurden jedoch mancherlei Verbesserungen an diesen Maschinen angebracht, 
wodurch das Spinnen von verhaltnismaBig weichgedrehten und feinen Garnen 
(bis zu Nr. IOOe) ermoglicht wurde. 

In bezug auf den Selbstspinner hat der Ringspinner manche Vorteile: Beim 
Ringspinner ist die Lieferung pro Spindel und Stunde groBer wie beim Selbst
spurner, ferner verlangt die Maschine geringere technische Kenntnisse des Be
dienungspersonals, woraus sich billigere Arbeitskrafte ergeben. Uberdies ist der 
Raumbedarf fiir die gleiche Anzahl Spindeln geringer und das Einstellen sowie 
das Beaufsichtigen ist viel einfacher als beim Selfaktor. Aile diese Punkte haben 
dazu beigetragen, daB der Selbstspinner mehr und mehr durch den Ringspinner 
verdrangt wurde und ersterer nur noch fiir sehr leichtgedrehte SchuBgarne 
oder ganz feine Kettgarne Verwendung findet. 

Zum Bestimmen der linken und rechten Seite an einem Ringspinner stellt man 
sich vor das Antriebsgestell und schaut langs der Spindeln entlang; sodann be
findet sich die rechte Seite der Maschine rechter Hand, die linke Seite linker Hand. 

Der Ringspinner (Abb. 298 zeigt die Ansicht eines solchen fiir Kette) 
wird heutzutage sowohl fur Kette als auch fur SchuBgarne gebaut. Der Grund
gedanke beim Ringspinner besteht darin, daB der Faden auf eine mit konstanter 
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und groBer Geschwindigkeit drehende Spule dadurch aufgewickelt wird, daB 
derselbe vor dem Auflaufen auf dieselbe durch eine Stahlose, den La u fer, gezogen 
wird, der auf einem mit T -fOrmigen Querschnitt versehenen, glatt polierten 
Stahlringe seine Laufbahn hat. Je nach der zu spinnenden Nummer werden 
schwerere oder leichtere Laufer verwendet. Das Auflaufen des Fadens auf die 
Spule, welche auf die Spindel gesteckt ist, muB senkrecht zur Spindelachse 
geschehen. 

1. Der Aufbau des Rotzers. 
Der Aufbau des Kotzers vollzieht sich in ahnlicher Weise wie beim Selbst

spinner, d. h. zuerst wird ein doppelkegelformiger Ansatz gebildet, auf welch em 
sich Hohlkegel auf Hohlkegel setzt, um den Korper des Kotzers zu bilden. 

Infolge dieser hohlkegelfor
mig aufgewundenen Schich
ten wird sich die Ringbank, 
auf welcher die Ringe be
festigt sind, mit verander
licher Geschwindigkeit dem 
j eweiligen Kotzerdurchmes
ser entsprechend auf- und 
abbewegen. Da die Garn
lieferung wahrend der Kot
zerbildung stets konstant 
ist, so muB die Ringbank
geschwindigkeit zunehmen, 
wenn der Faden yom groBen 
auf den kleinen Kotzer
durchmesser aufgewickelt 
wird. Bewegt sich jedoch die 
Ringbank abwarts, so muB 
sie sich dem j eweiligen Auf
windungsdurchmesser ent
sprechend langsamer be
wegen. Diei;le ungleichfor
mige Bewegung der Ring
bank wird von einem Ex
zenter hervorgerufen. 

Abb. 299 stellt einen 
Schnitt durch einen Ring
spinner fUr Kette dar. Von 
einem Aufsteckrahmen, der 

.~ 
\ 

\ 

entweder fur einfachen oder + ~ 
doppelten Lunteneingang , 
angeordnet sein kann, ge-
langt das Vorgarn durch Abb. 299. Schnitt durch einen Ringspinner. 
Luntenfiihrer in das dritte 
Zylinderpaar eines geneigten Streckwerkes, in welch em es zur gewunschten 
Feinheit verzogen wird und nach Austritt aus dem Vorderzylinderpaar Draht 
erhalt. Der Faden wird hierbei durch das "Sauschwanzchen" gefuhrt (das 
ist eine uber der Spindel'angebrachte offene Drahtose) und gelangt von da·aus 
durch den Laufer zu dem auf die Spindel aufgesteckten Kotzer. Die auf den 
Spindeln befestigten Wirtel werden durch Trommeln, welch letztere 250 mm, 
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bei englischen Maschinen 254 mm = 10" Durchmesser haben, vermittels Spindel
schniiren angetrieben. 

Der Kotzer wird auf dicke Papier- oder Kartonhiilsen, welche auf die Spindeln 
gesteckt werden, gewickelt. Beim Ringspinner kann nicht unmittelbar auf die 
nackte Spindel aufgewunden werden. Dies ist aus der naheren Untersuchung der 
Aufwindung zu ersehen; es ist ein groBer Nachteil gegenuber dem Selbstspinner. 

Es sei der punktiert gezeichnete Kreis (Abb. 300) der kleinste Durchmesser, 
auf welchen aufgewunden wird, der strichpunktierte Kreis der groBte Kotzerdurch
messer. Die beiden ausgezeichneten Kreise stellen den Ring bzw. die Spindel dar. 

Wir wissen, daB beim Ringspinner die Spule aktiv, der Faden aktiv 
und der Laufer passiv ist. Der Faden wird also infolge der Nacheilung des 
Laufers bei jedem Durchmesser tangential zur Wickelflache sein. Die Richtung 
des Fadens wird auch die Richtung der ihn beanspruchenden Kraft angeben. 

L~~~--~~------------------~ 

Um den Laufer mitzunehmen, brau
chen wir eine gewisse Kraft M. Zie
hen wir an die Wickelflache die 
Tangente von der Lauferstellung L 
aus und durch den Endpunkt von M 
eine Parallele zur Verbindungslinie 
der Lauferstellung L mit dem Mittel
punkt, so wird der Schnittpunkt der 
Parallelen mit der Tangente an den 

Abb. 300. Mininlale und maximale Faden-
spannung. 

Kreis die GroBe der Beanspruchung des Fadens = F angeben. Ziehen wir 
die Tangente an den kleinsten Durchmesser des Kreises, so finden wir auf 
dieselbe Weise die GroBe der Kraft Fl' Aus der Abb. 300 geht hervor, daB die 
Spannung am kleinen Aufwindedurchmesser viel groBer ist als am groBen. Da 
hierdurch der Faden stark beansprucht ist, mussen wir ihm viel Draht erteilen. 

Man kann die ZerreiBkraft verringern, indem man den kleinsten Dur?hmesser 
groBer nimmt, d. h. eine dickere Hulse aufsetzt. Dieses hat zur Folge, daB 
fur dieselbe Garnlange auf derselben Maschine mehr Abzuge gemacht werden 
mussen, was einen Zeitverlust zur Folge hat. 1st ein bestimmter Hiilsendurch
messer vorgeschrieben, so legen wir durch den Endpunkt der den Laufer treiben
den tangentialen Kraft eine Parallele zum Radius, schlagen mit dem kleinsten 
Hiilsendurchmesser einen Kreis und legen die Kraft Fl als Tangente an den 
Kreis. Der Schnittpunkt von F 1 mit der Parallelen ergibt dann die GroBe von Fl' 
Ebenso kann man aus der Kraft F l , der l\'Iitnehmerkraft M und dem gegebenen 
Hulsendurchmesser den zugehorigen Ringdurchmesser finden. 

Die gegen den Mittelpunkt gerichtete Kraft sei K. 1m gunstigsten Faile ist 
F = M, im ungunstigsten Faile M = Fl' Die Fadenspannungen wechseln 
zwischen Fund Fl' Wir haben somit auf dem kleinen Durchmesser immer Schnitte 
zu gewartigen. (Bei dieser Gelegenheit soli bemerkt werden, daB die Maschine 
nie auf dem kleinen Durchmesser angehalten werden darf, da sonst beim Wieder
anlassen eine groBe Anzahl Faden reiBen.) 

Das Verhaltnis von Spindeldurchmesser und Ringdurchmesser muB immer 
richtig gewahlt werden. Entweder haben wir eine dicke mit Holz umgebene 
Spindel und einen verhaltnismaBig groBen Ringdurchmesser oder eine diinne 
Spindel und einen kleinen Ringdurchmesser. 

Aus Abb. 300 folgt: . 
M = Fl' sin IX , K = Fl' cos IX • 

Je kleiner IX wird, desto kleiner wird M, d. h. desto weniger Bewegungs
tendenz ist im Laufer vorhanden, letzterer bleibt mehr zuruck. Da IX mit dem 
Windungsradius abnimmt, so verzogert der Laufer seine Umdrehungszahl, je 
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kleiner der Windungsdurchmesser wird, und umgekehrt. Fiir oc = 0 legt sich der 
ganze Zug in den Faden, die Bewegung des Laufers hort auf. Somit ist der 
Fadenzug am kleinsten Durchmesser am groBten und am groBten Durchmesser 
am kleinsten, weshalb Fadenbriiche am leichtesten vorkommen, wenn auf die 
nackte Spindel gewunden wird. Fiir oc = 90 0 wird K = 0 und M = Fl' In der 
Praxis trifft natiirlich weder das eine noch das andere zu. Aus diesen Betrach
tungen folgt auch, daB die GroBe von M die feste Wicklung bedingt; von der 

Abb. 301 a. Ballonbildung beirn 
groBten Kotzerdurchrnesser. 

Abb. 301 b. Ballonbildung beirn 
kleinsten Kotzerdurchmesser. 

Kotzerspitze bis zum groBten Kotzerdurchmesser haben wir deshalb verschieden 
feste Wicklungen. 

DaB die Fadenspannung je nach dem Aufwindungsdurchmesser ver
schieden ist, kann man mit dem bloB en Auge an jedem Ringspinner bemerken, 
denn das zwischen Laufer und Sauschwanzchen befindliche Fadenstiick wird 
infolge der Zentrifugalkraft einen groBeren oder kleineren BaIlon bilden, je 
nachdem die Fadenspannung kleiner oder groBer ist. Dies ersieht man deutlich 
in den Abb. 301a und b. 

Um die Mitnehmerkraft und die Fadenspannung moglichst konstant zu 
halten, wurden verschiedene Anordnungen patentiert, die aIle darauf hinaus
gingen, eine den Fadenspannungen entsprechende veranderliche Spindelgeschwin
digkeit wahrend der Kotzerbildung zu erzeugen; d. h. am kleinsten Durch
messer, an welchem die Fadenspannung am groBten ist, wurde die Spindel
geschwindigkeit verringert und somit auch der Fadenzug, am groBen Kotzer
durchmesser wurde sie vergroBert, so daB auch der Fadenzug zunahm. 

Hierbei darf jedoch nicht auBer acht gelassen werden, daB der BaIlon an 
sich eine abschwachende oder vielmehr ausgleichende Wirkung auf die Faden
spannung ausiibt; so wird der Fadenbruch beim Durchgang einer schwacheren 
Fadenstelle, fiir welche die Fadenspannung zu groB ist, so daB der Faden un
fehlbar reiBen wiirde, von der ausgleichenden, den Zug mildernden Wirkung 
des Ballons verhindert. Je geringer der Durchmesser des Ballons ist, desto 
kleiner ist auch seine abschwachende Wirkung. Um keine allzu groBe An
zahl Fadenbriiche auf einer Maschine zu haben, ist man demnach gezwungen, 
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eine solche Spindelgeschwindigkeit zu wahlen, die einer normalen Aufwicklung 
auf dem kleinsten Kegeldurchmesser entspricht. Auf dem groBten Kotzerdurch
messer konnte man mit groBerer Spindelgeschwindigkeit arbeiten, was aber bei 
den ungunstigen Aufwicklungsverhaltnissen auf dem kleinen Durchmesser nicht 
moglich ist. Viele Spinner vergroBern die Spindelgeschwindigkeit, indem sie 
dickere HUlsen auf die Spindeln aufstecken, so daB der Unterschied zwischen 
groBtem . und kleinstem Kotzerdurchmesser weniger betrachtlich ist. Dies ist 
zwar ein Fortschritt, aber andererseits wird die Lieferung des Ringspinners 
mehr oder weniger beeintrachtigt, da fUr dieselbe Fadenlange mehr Abzuge ge
macht werden mussen. Uberdies sind auch in diesem Fane verschiedene Faden
spannungen in der Schicht zu verzeichnen und, weil man dieselben dem klein
sten Durchmesser entsprechend einstellen muB, folgt daraus eine weniger feste 
Aufwindung auf dem groBen Durchmesser. Durch eine konstante Fadenspannung 
konnte man eine groBere Fadenlange auf den Kotzer aufwickeln, was natfulich 
der Spinnerei und Weberei zum V orteil gereichen wfude. 

Die verschiedenen Fadenspannungen bewirken die Herstellung eines unregel
maBigen Fadens, so daB das Spinnen sehr feiner Nummern auf dem Ring
spinner nicht moglich ist. 

Die veranderliche Spindelgeschwindigkeit dagegen gestattet das 
Spinnen gutgewickelter Kotzer, die in der Weberei leicht abzuwickeln sind. 

Bekanntlich ruht der Kotzerkorper auf dem doppelkegelformigen Ansatz, 
der zur Aufnahme des Korpers eine gewisse Festigkeit besitzen muB, damit der 
Kotzer die notige Stabilitat erhalt. Der Kotzeransatz wird jedoch wahrend des 
kritischsten Zeitpunktes der Kotzerbildung aufgewickelt, denn der Faden muB 
wahrend der Aufwicklung der ersten Schichten die groBte Fadenspannung aus
halten. Dadurch, daB der Ansatz nach und nach die Form eines Doppelkegels 
erhalt, wird die Fadenspannung bei konstanter Spindelgeschwindigkeit vom 
Maximum auf ein Minimum ubergehen. Urn diese Fadenspannungen konstant 
zu halten, ist es notwendig, die Spindelgeschwindigkeiten im umgekehrten 
Verhaltnis zu den Wicklungsdurchmessern zu andern. 

Ffu die ersten Schichten des Ansatzes, welche man als zylindrisch betrachten 
kann, wenn man davon absieht, daB die HUlse etwas konisch ist, mussen zur Bil
dung des Ansatzes die minimalen Spindelgeschwindigkeiten konstant sein. Nimmt 
jedooh der Ansatz die Form eines Doppelkegels an, so kann man die Spindel
geschwindigkeiten proportional den Durchmessern erhohen, bis endlich nach Be
endigung des Ansatzes die Geschwindigkeiten den Durchmessern entsprechend vom 
Minimum zum Maximum ubergehen. Es ist jedoch nicht ratsam, diese minimalen 
und maximalen Spindelgeschwindigkeiten bis zur vollstandigen Beendigung des 
Kotzers beizubehalten. Denn gegen Ende der Kotzerbildung wird die Entfernung 
zwischen Laufer und Sauschwanzchen und mithin auch die Ballonbildung ge
ring sein, so daB die ausgleichende Wirkung des Ballons auf die Fadenspannung 
unbedeutend sein wird. Die entstehenden Spannungen kann der Faden bei 
schwachen Stellen nicht aushalten und die Folge davon ist eine groBere Anzahl 
Fadenbruche, so daB es angebracht ist, die Spindelgeschwindigkeit gegen Ende 
der Kotzerbildung herabzusetzen, und zwar in demselben Verhaltnis, wie wir 
dies bei der Ansatzbildung gesehen haben. Wir bekommen somit ein Diagramm, 
welches in Abb. 302 abgebildet ist und worin A die Spindelgeschwindigkeiten 
wahrend der Ansatzbildung, B diejenigen wahrend der Korperbildung und C 
am Ende der Kotzerbildung darstellen. 

Durch diese veranderlichen Spindelgeschwindigkeiten erhalten wir eine 
mittlere Spindelgeschwindigkeit, die urn etwa 10 bis 15% gegenuber den gewohn
lichen Geschwindigkeitsverhaltnissen an den Ringspinnern erhoht ist, wodurch 
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natiirlich auch die Lieferung der Maschine in demselben MaBe erhoht wird. Ein 
weiterer Vorteil der veranderlichen Spindelgeschwindigkeiten besteht in der 
Verbesserung der Qualitat des Fadens und in einer groBeren RegelmaBigkeit 
der Aufwindung. 

Zur. Ausfiihrung obiger Grundsatze verwendet man einen Elektromotor fiir 
Einzelantrieb. Gewohnlich sind diese Motoren fiir Dreiphasenstrom konstruiert. 
Ein selbsttatiger Regulator, welcher ~ 
der Ringbankbewegung und den ver- I I 
schiedenen Hubhohen entsprechend I 
angepaBt ist, fiihrt diese veranderlichen . g~8~C 
Spindelgeschwindigkeiten, dem Dia- Abb. 302. Diagramm der Spindel-
gramm Abb. 302 entsprechend, auto- gesehwindigkeiten wwendder Kotzerbildung. 
matisch aus. 

Die Ringspinner werden entweder mit Transmission und Riemen angetrie
ben oder besitzen Elektromotor-Einzelantrieb. In den letzten Jahren hat der 
Einzelantrieb durch Elektromotoren einen ganz besonderen Aufschwling erhalten, 
denn dadurch wird der Spinnsaal vollstandig von den schweren Transmissionen, 
den Vorgelegen undo den Riemen befreit, welche Staub aufwirbeln, Schniierol 
und Riemenfett auf die Baumwolle schleudern und iiberdies noch der Beleuch
tung des Saales hinderlich sind. 

Die Spannung des Fadens zwischen Laufer und Sauschwanzchen laBt 
sich auf einfache Weise berechnen: 

Betrage z. B. die zwischen Laufer nnd Ring befindliehe Fadenlange 14 em und drehen 
die Spindeln mit 8500 tjmin, sei femer der Durehmesser des Fadenballons 40 mm in dieser 
Stellung der Ringbank und der gesponnene Faden SehuBgam Nr.20., so laBt sieh die 
Zentrifugalkraft C dureh Einsetzen der Werte in die Formel • 

mv2 
C=-

r 
berechnen. Es ist 

C = ~ . (n;ony. ~ . 
Das Fadenstiiek von 14 em Lange der Nummer 20. wiegt 0,00413 g, denn 20'768,096 m 
wiegen 453,59 g. Dureh Einsetzen der obigen gegebenen Werte ergibt sieh 

0,00413 n2 • 202 .85002 

C=~·900.20.1000 =6,7 g. 

In der Formel C = ~ • C ;; ) 2
• ~ ist g = 9,81 in Metern gereehnet,. da aber r in 

Millimetem ausgedriiekt ist, mnB die Zahl 9,81 mit 1000 multipliziert werden . 
.Angenommen, die Entfemnng des Laufers' vom Sansehwanzehen betrage naeh Roher

sehalten der Ringbank nur noeh 8 em nnd in dieser Ringbankstellung wiirde der Ballon 
30 mm Durehmesser haben, so erhalten wir fiir diesen Fall ~ 

C = 0,38 g. 

Je kleiner die zwischen Laufer und Sauschwanzchen befindliche Faden
lange wird, ·desto kleiner wird auch der Durchmesser des Ballons und demnach 
auch die Zentrifugalkraft, so daB gegen Ende der Kotzerbildung die mildernde 
Wirkung des Ballons auf den Fadenzug auBerst gering ist und deshalb gegen 
Ende des Abzuges mehr Fadenbriiche entstehen wie in der Mitte oder am Anfang 
des Abzuges. 

2. Die Ringspindeln. 
Das wichtigste Organ des Ringspinners bildet die Spindel. Die heute iib

Jichen Spindeln s:ind derl;trt gebaut, daB sie ein rasches Abnehmen des Abzuges 
gestatten und daB das Olen ohne besondere Schwierigkeit vor sich geht. 
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Eine moderne Spindel fill SchuBkotzer zeigt Abb. 303, welche von der El-
sassischen Maschinenbau-Gesellschaft ausgefiihrt wird. Hierbei bildet S die 

eigentliche Stahlspindel, welche bei F im FuBlager 
gestutzt und bei H im Halslager gehalten wird. 
Das Halslager ist zylindrisch ausgebohrt, somit 

s 

Abb.303. 
Schnitt durch eine 
Ringspindel fiir 
SchuJ3kotzer. * 

Abb.304. 
SchuJ3spindel 

mit Wirtel 
und GuBhiilse. * 

K 

Abb.305. 
Olpumpe fUr 

Ringspindeln. * 1 

ist auch die Spindel an die
sem Teile zylindrisch geformt, 
urn dann nach dem FuBlager 
zu konisch und in einer Spitze 
auszulaufen. Hals- und FuB
lager sind aus einem Stuck 
hergestellt und bilden eine 
guBeiserne Hiilse, die mit 
OffnungenP1 , P 2 und P3 ver
sehen ist (Abb. 304), durch 
welche das 01 ein- bzw. aus
treten kann. Das Olen der 
Spindel wird mit Hilfe der 
Zentrifugalkraft bewirkt. Das 
um die GuBhiilse befindliche 
leichtflussige 01 wird infolge 
der hohen Umdrehungszahl 
(bis zu 12000 Umdrehungen in 
1 Minute) durch die Offnung PI 
angesogen, worauf die Olteil
chen von der Spindel wegge
schleudert werden und sich 
hoher an die Spindel setzen. 
Hier werden sie wiederum 
fortgeschleudert. Auf diese 
Weise steigt das 01. Oben 
wirkt der Atmospharendruck 
auf das 01 und verhindert es, 
herauszuspritzen. Das 01 tritt 
nun durch die. Offnungen P2 

und P a aus dem Halslager an 
die AuBenflache desselben und 

gelangt in den Spindelkorper L (Abb. 303), der unten mit einem Hohlraum 
versehen ist, in dem sich die mit Eisenteilchen vermischten Olruckstande ab
setzen. Das Olen der Spindeln solI aile 5 bis 6 W Dchen vorgenommen werden 
und die Olruckstande sollten mindestens aile 3 Monate entfernt werden. Letz
teres geschieht mit einer Olpumpe. 

Abb. 305 zeigt eine derartige Olpumpe von Peugeot im Schnitt. Die Hals
und FUBlager bildende guBeiserne Hulse wird herausgenommen und die Rohre K 
der Olpumpe wird in das Spindelgehause eingefiihrt. Uber der Rohre K befindet 
sich ein Ventil U, das in dem Messingstuck T gelagert ist. Letzteres ist in das 
Ventilgehause Q eingeschraubt und mittels eines Gummiringes P abgedichtet. 
1m Ventilgehause Q ist ein zweites Ventil S angeordnet, welches mit dem Ven-

1 Auch die folgenden Abbildungen 306 bis 311 und 317 bis 319 sind dem Buche 
"Nitscheln und Draht" von H. Briiggemann (Stuttgart 1903; jetzt Verlag A. Kroner, 
Leipzig) entnommen worden. 
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til U durch einen Kanal in Verbindung steht. In den zur Aufnahme der 01-
ruckstande dienenden Behalter Y ist eine Rohre V eingesetzt, in welcher der 
unter Federwirkung X stehende Kolben W gelagert ist. Die Rohre V wird 
vermittels der Mutter J und dem Kautschukabdichtering Z am Deckel des 01-
behalters Y befestigt. Unten ist die Rohre V in das Ventilgehiiuse Q ein
geschraubt, desgleichen ist der Olbehalter mit dem letzteren verschraubt. 

Zieht man den Kolben W nach oben, so offnet sich das 
Ventil U, bis es an den Draht R staBt, dagegen schlieBt sich 
das Ventil S. Die angesogenen Olruckstande gelangen dabei 
in den uber dem Ventil U befindlichen, in das Gehause Q ein
gelassenen Hohlraum. Wird der Kolben W hinabgedruckt, so 
schlieBt sich das Ventil U, die Olruckstande werden durch 
den Verbindungskanal gepreBt und drucken das Ventil S auf 
und das angesogene 01 gelangt in den Behalter Y. 1st letzte
rer voll, so leert man ihn durch die Offnung A. 

Das Herausnehmen der Spindeln ist eine etwas zeit
raubende Arbeit. Man hat deshalb versucht, die Spindeln zu 
olen, ohne sie herausnehmen zu mussen. In Abb. 306 ist der 
Spindelkorper oben mit Bohrungen Y versehen, so daB die 

Spindel nur urn eine kurze Strecke gehoben zu 
werden braucht, urn das 01 hineinzugieBen. 
Dobson & Barlow, Bolton, lassen das Spindel
fuBlager in einen mit 01 gefiillten Becher Z han-
gen (Abb. 307), der vermittels eines federnden If 

Z 
Abb. 306. Mit 

Bohrungen 
versehener 
Spindelkor-

per zum Ein
fiihren des 

Oles. 

Drahtringes f auf das Gehause M aufgeklemmt 
ist. Mit einem gabelformigen Hebel (Abb. 308a 
und b), der zwischen M und Z angesetzt wird, 
kann der Becher bequem abgenommen werden. 
Das Einfiillen des Oles kann wahrend des Gan
ges der Maschine durch eiI;le mit Deckel Do; 
versehene Rohre Q geschehen. Damit das Olleicht 
in die Hohe steigt, haben Dobson & Barlow ihre 
Spindel mit einer schraubenformigen Nut ver
sehen. 

Denselben Zweck erreichen die englischen 
Maschinenfabriken Platt Brothers und Ho
ward & Bullough, indem sie den Becher Z 
(Abb.309a, b und c) mit einem Gewinde mit 
20 nebeneinander liegenden Schraubengangen 
versehen, von denen jede % Umdrehungen hat, 
so daB nicht ganz eine Umdrehung des mit 

Abb.307. 
Ringspindel mit 

Olbecher. 

Vierkant n versehenen Bechers notig ist, urn denselben aus dem Spindel
gehause L herauszunehmen. Man bedient sich dazu des Vierkantschlussels 
Abb. 310a und b. 

Urn bei der hohen Umdrehungszahl der Spindeln einen ruhigen Gang zu er
zielen, verwendet man heute meistens die Flexibelspindel. In der Hals- und 
FuBlager bildenden GuBhiilse ist in einer Ausspanmg eine etwa 25 mm lange und 
3 mm breite Flachfeder N (siehe Abb. 303 und 304) geklemmt, welche zwischen 
Hulse und Spindelkorper L zu liegen kommt, so daB bei dem einseitigen Spindel
schnurzug die StoBe aufgefangen und nicht auf die Spindel ubertragen werden. 
Das Schwirren oder Schlagen einer Spindel kann auch von einem ausgelaufenen 
Halslager oder von Olmangel herruhren. 

Herzog, Technologic IV/2A, b: Briicher. 23 
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Die guBeiserneHiilse, welche zugleich FuB- und Halslager bildet, darf sich 
nicht drehen. Diese Hiilse kann auf verschiedene Art festgehalten werden. Ent
weder wird der obere Teil der Hulse mit einem Dorn versehen, der in eine in 
das Spindelgehause eingelassene Nut paBt, oder der obere Teil der Hiilse ist mit 
4 Nasen versehen, welche mit 4 Aussparungen des Spindelkorpers korrespon
dieren. Damit die Hiilse immer dieselbe Lage im Spindelgehause einnimmt, 

b 

Abb. 308a und b. 
Hebel zum Ab
nehmen des 01-

bechers. 

o 

a b 

Abb. 310a und b. 
Vierkantschliissel 

fiir den einge
schraubten 01-

becher. 

a c b 

Abb.309a, b und c. Ringspindel 
mit eingeschraubtem Olbecher. 

z 1Iz=i::::::.:"u 

Abb.311. Schnitt 
durch Ringspindel 

mit schwerer Karton
hiilse. 

genugt es, die 4 Nasen und ihre entsprechenden Aussparungen im Spindel
korper verschieden groB zu wahlen. Bei der Flexibelspindel paBt die Flachfeder 
in eine im Spindelkorper vorgesehene Nut. 

Zwischen Hals- und FuBlager befindet sich der Wirtel W (Abb. 303, 304, 306, 
307 und 309), der mit der Glocke J aus einem Stuck hergestellt ist. Von der 
Glocke aus wird die Spindel bis zur Spitze zum Aufnehmen der Hiilsen schwach 
konisch ausgefiihrt. Auf das untere Ende dieses konischen Spindelteiles wird 
die Glocke J aufgepreBt. 

Fiir leichte Papierhiilsen der Kettkotzer wird der obere Teil der Spindel 
mit Holz ausgeschlagen. Sollen jedoch solche Papierhiilsen auf nackte Spindeln 
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aufgesteckt werden, so setzt man auf die Spindelspitze einen Knopf K (Abb. 304); 
die Hiilse wird dadurch oben an K und unten an J gehalten. In Abb. 307 ist 
eine dicke Kartonhiilse fiir SchuBkotzer auf die Spindel aufgeschoben. Einen 
Schnitt durch eine schwere Kartonhiilse fiir Kettktitzer zeigt Abb. 311. Wiirden 
die Hiilsen in der ganzen Lange des oberen konischen Spindelteiles anliegen, 
so ware ein rasches und miiheloses Abnehmen des Abzuges nicht moglich. 

Die Spindeln mussen.ferner so konstruiert sein, daB am Ende eines Abzuges: 
eine Fadenreserve auf die Spindeln aufgewunden werden kann, so daB ein er
neutes Anspinnen der Faden umgangen wird. Es kann jedoch nicht vermieden 
werden, daB beim Wiederanlassen der Maschine einige Faden reiBen, denn beim 
Hinabdrucken der Papierhiilsen auf die Spindeln werden einige Faden zu stark 
gespannt. Aus diesem Grunde verwendet man fiir 10 Maschinen 3 bis 4 Hilfs
arbeiterinnen, welche dann die abgerissenen Faden innerhalb 1 bis 2 Minuten 
andrehen. Von Zeit zu Zeit mussen die unterwundenen Faden entfernt werden, 
weil sonst die Papierhiilsen ungleichmaBig tief hinabgedruckt werden. Die Stelle, 
auf welche unterwunden wird, befindet sich zwischen HUlse und Wirtel. In den 
Abb. 306 und 309 ist diese Stelle als Glocke ausgebildet und mit B bezeichnet. 

Damit die Spindel beim Abnehmen des vollen Kotzers nicht mit heraus
gezogen wird, ist ein uber den Spindelwirtel greifender Haken R vorhanden 
(Abb. 303), der in einem plattenformigen Stuck D befestigt ist, welches urn den 
Punkt 0 schwingen kann. Da die Platte D schwerer ist wie der Haken R, so hat 
letzterer stets das Bestreben, uber den Rand des Wirtels zu greifen. Will man 
die Spindel herausnehmen, so hebt man die Platte D etwas in die Hohe. 

In neuerer Zeit werden verbesserte Kugellagerspindeln auf den Markt 
gebracht, welche einen leichteren Gang der Spindel bezwecken und bei denen 
eine bedeutendere Kraftersparnis eintreten solI. Bis jetzt haben sich diese Spin
deln noch nicht eingebiirgert. 

a) Berechnung der wirklichen Spindelumdrehungen. 
Die Spindelgeschwindigkeit hangt von der Nummer, der Qualitat und Art 

des herzustellenden Fadens abo Sie schwankt zwischen 3500 und 12000 Um
drehungen in 1 Minute. 

Folgende Berechnung gilt sowohl fur den Ringspinner wie fiir den Selbst
spinner. 

Nehmen wir beim Ringspinner den Durchmesser der Trommel mit 250 mm an, den
jenigen des Spindelwirtels mit 22 mm, so betragt die theoretische Ubersetzung 

250 
22 = 11,363. 

Da aber jeder Seilwirtel und jede Seiltrommel von Mitte Seil zu Mitte Seil zu messen ist, 
so erhalten wir bei einer Spindelschnurdicke von 1,6 mm 

250 + 1,6 = 106-2 
22 + 1,6 ' D • 

Angenommen, die Hauptwelle mache 800 Umgange, so wiirden wir eine rein theoretisehe 
Spindelzahl von 

800 . 11,363 = 9090 t/min 

erhalten. Messen wir dagegen von Mitte Schnur zu Mitte Schnur, so ergibt sich als minut
Hehe Spindelumdrehungszahl 

800· 10,652 = 8221 t/min, 

was einen Untersehied von 
(9090 - 8221)·100 = 6260/, 

9090 ' 0 

ausmaeht. 
23* 
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In der Praxis wurde jedoch durch viele Versuche festgesteUt, daB der prak
tische Gleitverlust der Spindelschniire sich zwischen 6,5% und 7,5% bewegt, 
wenn unter normalen VerhiUtnissen gearbeitet wird, d. h. daB die Spindelschniire 
eine normale Spannung haben und daB sie nicht verolt sind. Ein einfaches 
Mittel, um den praktischen Gleitverlust bei der theoretischen Berechnung der 
Spindelumdrehungen in Betracht zu ziehen, besteht darin, daB man den Durch
:messer der Trommel miBt, ohne die Schnur zu beriicksichtigen, dagegen zum 
Wirteldurchmesser den Schnurdurchmesser hinzufiigt, so daB wir als praktische 
iSpindelumdrehungszahl erhalten 

800 22 2501 6 = 8474 t/min. +, 
Dies ergibt einen Prozentsatz von 

(9090 - 8474) ·100 = 678o/c 
9090 ' 0, 

was ungefiihr den wirklichen Verhaltnissen entspricht. Diese Art Berechnung 
geniigt in der Praxis vollkommen. 

Fiir den Selbstspinner wiirde sich die praktische Spindelgeschwindigkeits-
berechnung folgendermaBen gestalten: 

Angenommen, wir hatten folgende MaBe bestimmt: 
Umdrehungszahl der Hauptwelle = 750 
Seilwirtel auf der Hauptwelle = 400 mm (auf dem Grunde des Wirtels gemessen) 
Seilwirtel auf der Tromme1welle = 225 mm ( "" ) 
Trommeldurchmesser = 150 mm 
Spinde1wirteldurchmesser = 19 mm 
Durehmesser des Spindelseiles = 13 mm 
Durehmesser der Spindelschnur = 1,6 mm 

so wiirde sich erge ben: 

Praktische Spindeltourenzahl = 750 :~~ + ~33 . 19 ~016 = 9480 t/min. 
+ " 

b) Antrieb des Ringspinners. 

Wie schon weiter oben bemerkt wurde, kann der Antrieb des Ringspinners 
entweder unmittelbar durch einen Elektromotor als Einzelantrieb oder dureh 
Transmission ausgefiihrt werden. In letzterem :Falle ist es vorteilhaft, neb en 
eine groBe Antriebsscheibe eine kleinere auf die Transmission zu setzen, um 
eventueU ohne groBeren Zeitverlust ein hartgedrehtes Garn in ein mit weniger 
Draht versehenes umandern zu konnen, falls die fur die Hauptwelle des Ring
spinners vorhandene Serie Antriebsscheiben nicht genugen soUten. 1st ein hau
figes Wechseln der Spindelgeschwindigkeit notig, solI z. B. in kurzen Zeit
abstanden eine ganze Reihe grober Garnnummern auf derselben Maschine ge
sponnen werden, so ist es angebracht, das Kopfstuck des Ringspinners mit einem 
Seilantrieb zu versehen, bei welchem die Wirtel leieht ausgeweehselt werden 
k6nnen. 

Die Antriebsseheibe der Masehine sitzt auf der einen Trommelwelle, gewohn
lieh auf der rechten Seite des Ringspinners. Die Trommeln der reehten Seite 
treiben die Spindeln der linken Seite und umgekehrt. Sie sind aus WeiBblech 
und an den Enden mit guBeisernen, ausbalancierten Endscheiben versehen. 
Um ein Durchbiegen der Trommeln zu verhindern, sind in letzteren, welche 
je nach der Spindelzahl der Maschine eine Lange von 3,30 bis 3,50 m errei
chen, in gewissen Abstanden im Innern der Trommeln Verstarkungsringe aus 
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Blech ange16tet. Die 
Trommelzapfen beste
hen entweder aus GuB
eisen oder aus geharte
tem Stahl und ruhen 
in Ringschmierlagern 
oder auch in KugeIla
gern. Einen mit Kugella
gern versehenen SchuB
ringspinner mit geneig
ten Spindeln zeigt die 
Abb. 312, ausgefiihrt 
von der Maschinenfabrik 
N. Schlumberger & Cie., 
Gebweiler i. Els. 

U m beim Anlassen 
der Maschine ein Glei
ten der Spindelschnure 
zu vermeiden, treibt die 
Elsassische Maschinen
bau-Gesellschaft, Miil
hausen i. Els., die zweite 
Trommel von der An
triebstrommel aus an, 
und zwar mittels Seil
antrieb, der mit Spann
vorrichtung ausgerustet 
ist. Der Seilantrieb der 
zweiten Trommel ist 
am Ende der Maschi
ne angebracht und ist 
in Abb. 313 wiederge
geben. 

Die Trommeln kon
nen entweder im nor
malen Sinne drehen, 
wie dies in Abb. 314a Abb. 312. SchuBringspinner mit geneigten Spindeln. 
gezeichnet ist, oder auch 
umgekehrt, Abb. 314b. In letzterem FaIle muB in das Radergetriebe ein 
Zwischenrad eingeschaltet werden, damit der V orderzylinder im richtigen 

Abb. 313. Seilantrieb mit Spann
vorrichtung fiir die getriebene Trommel. 

Sinne dreht. Um haufig vorkommende 
Unfalle zu verhuten, soll beim nor
malen Drehsinn unter den Trommeln 

O~O 
II 

Abb.314a. 
Normaler Dreh

sinn der Trommeln. 

00 
Abb.314b. 

Entgegengesetzter 
Drehsinn der 

Trommeln. 
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eine Kante A angebracht werden. Beim normalen Drehsinn der Trommeln sind 
die Entfernungen zwischen je 2 Spindelschniiren bessel' verteilt wie im umge
kehrten Sinne, bei welchem eip.e zerrissene Spindelschnur das ZerreiBen del' 
Nachbarschnur herbeifiihren kann. 

Zur Erteilung des gewiinschten Drahtsinnes des Garnes werden die Spindel
schniire entsprechend eingezogen, so daB die Spindeln entweder rechts oder links 
drehen. Drehen die Spindeln rechtsum, d. h. im Sinne der Uhrzeigerbewegung, so 
erhalt man Rechtsdraht. Die Schraubenlinien verlaufen von links unten nach 
rechts oben, wie bei einem rechtsgangigen Schraubengewinde. 

3. Die Ringe fiir Ringspinner. 
Die Ringe sollen aus bestem Stahl hergestellt, gut gehartet und auf del' ganzen 

Oberflache fein poliert sein. Die iiblichen Querschnittsformen zeigen die in Abb. 315 
dargestellten einseitigen und die in Abb. 316 wiedergegebenen zweiseitigen Ringe. 
Die ersteren werden in die Ringbank gesteckt und festgeschraubt. Die zwei-

Abb. 315. Befestigung des 
einseitigen Ringes. 

Abb. 316. Befestigung des 
zweiseitigen Ringes. 

seitigen dagegen werden in geschlitzte WeichguBringe geklemmt, die ihrerseits 
mittels Schrauben in del' Ringbank befestigt werden. Als Durchmesser eines 
Ringes bezeichnet man immer den inneren Durchmesser D, wahrend h die Ring
hahe ist. Nun kommt es aber vor, daB sich der Ring bei del' Klemmung derart 
wirft, daB er windschief wird. Aus diesem Grunde befestigt Tweedales & Tmalley 
je 2 Ringe R (Abb. 317) durch einen mit breitem, diinnem Kopfe versehenen 

oX 

Bolzen T auf del' den auBeren Ringdurch
messern entsprechend ausgefrasten "Ring
bank X. Del' letzte Ring am Ende del' Ring
bank wird mit einem mit kleinem Kopfe ver
sehenen Bolzen T befestigt. 

Gewahnlich werden die zweiseitigen Ringe 
den einseitigen vorgezogen, weil man sie nach 
Abnutzung del' einen Seite umkehren kann, 
was eine groBe Ersparnis fiir die Maschine 
bedeutet. Jedoch miissen beim Aufsetzen del' 
doppelseitigen Ringe ihre Auflageflachen 

Abb. 317. Befestigung der zweiseitigen mit saurefreiem Fett eingerieben werden. 
Ringe nach Tweedales & Smalley. Ein Ring ist mehrere Jahre gebrauchsfahig, 

bis endlich infolge del' Reibung des Laufers 
auf dem Ring sich Rillen und Ausbuchtungen in del' Lauferlaufbahn bilden, so 
daB del' Ring auf dieser Seite unbrauchbar geworden ist, was sich durch haufige 
Fadenbriiche und durch Zittern des zwischen Zylinder und Sauschwanzchen 
gelegenen Fadenstiickes bemerkbar macht. Trotz griindlicher Sauberkeit setzt 
sich Staub und 01 auf und unter den eingeklemmten Teil des Ringes, so daB 
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er im Laufe del' Jahre Rostflecke ansetzt, wenn del' Ring seinerzeit ohne 
Schicht von saurefreiem Fett aufmontiert wurde. Infolge del' rauhen Ober
flache ist ein solcher Ring nicht mehr verwendbar. 

4. Die Laufer. 
Ein Laufer ist eine aus Flach- odeI' Rundstahldraht hergestellte Ose, welche 

auf den Ring aufgeschoben wird. In del' Baumwollspinnerei werden meist Laufer 
aus Flachdraht verwendet, wie ein solcher in Abb. 318 wiedergegeben ist. Del' 
Faden geht vom Vorderzylinder durch das Sauschwanzchen (siehe Abb. 319a 
und b) zum Laufer und wird von da senkrecht zur Spindelachse gefiihrt. 

Abb.318. a b 

Laufer. Abb. 319a und b. Sauschwanzchen. 

Das Sauschwanzchen ist in ein trapezformiges Holzplattchen eingeschraubt, 
das mittels eines Scharnieres an del' Zylinderbank befestigt ist. Das auslaufende 
Ende des Sauschwanzchens ist mit einer Kerbe versehen, damit ein im ZerreiBen 
begriffener Faden sich darin festhakt und nicht auf die benachbarten Faden 
uberspringen kann. 

Bei del' Spindeldrehung wird infolge del' Reibung am Laufer und Ring ersterer 
weniger Umgange machen als die Spindel. Da del' Faden den Laufer mitschleppt, 
wird je nach del' Festigkeit des erzeugten Fadens ein dazu entsprechend 
schwerer Laufer vorhanden sein mussen. Ein starker Faden vertragt natur
gemaB einen schwereren Laufer als ein feiner. 1st fUr ein bestimmtes Garn del' 
Laufer zu leicht, so bildet del' Faden zwischen Sauschwanzchen und Laufer in
folge del' fUr dieses Laufergewicht allzu groBen Zentrifugalkraft des rotierenden 
Fadengewichtes einen Bauch odeI' Bailon, wobei sich diese letzteren berUhren 
und Fadenbr:iiche hervorrufen. Ferner kann ein zu leichter Laufer aus dem Ring 
geschleudert werden. 1st del' Laufer zu schwer, so ist del' Bailon zu stra£f ange
zogen; del' zu leichte Faden halt die Zugkraft nicht aus und zerrei13t. 

Man ist demnach gezwungen, den Garnnummern entsprechende Laufer
gewichte anzuwenden. Folglich mu13 ein Numerierungssystem fUr die Laufer 
bestehen. Festzustellen, welcheNummer fUr einen herzusteliendenFaden am besten 
pa13t, bleibt Sache des Spinners. Ein Laufer solI nach den Erfordernissen del' Praxis 
gewahlt werden; es ware unvorsichtig, andel'S zu verfahren. Das Gewicht eines 
Laufers hangt ab 1. von del' Garnnummer, 2. vom Durchmesser des Ringes, 
3. vom kleinsten und gro13ten Durchmesser des Kotzers, 4. vom Wagenhub, 
5. von del' Spindelgeschwindigkeit und del' Drehung des Gespinstes, 6. vom guten 
odeI' schlechten Zustand des Ringes, 7. von del' GroBe des Verzuges, 8. von del' zu 
bearbeitenden BaumwoIIe, 9. von del' Entfernung des Sauschwanzchens von del' 
Spindelspitze und 10. von del' Luftfeuchtigkeit und del' Saaltemperatur. 

FUr neue Ringe soli in Betracht gezogen werden, daB zuerst leichtere, dann 
nach einiger Zeit schwerere Laufer fUr dieselbe Garnnummer verwendet werden. 
Jeder Laufer muB sich erst in seiner Bahn einlaufen, bevor er gut arbeitet. Be
trachten wir beispielsweise einen kleinen Laufer, del' sich im Ring seine Bahn 
eingegraben hat, und setzen wir auf denselben Ring einen groBen Laufer, so 
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wird letzterer eine tiefer liegende neue Bahn beschreiben. Durch Verwendung 
verschiedener Laufer auf derselben Maschine werden die Ringe bei groBen Liiufer
unterschieden derart ungleichmaBig abgenutzt, daB ein einwandfreies Arbeiten 
auf dieser Maschine schon mit Schwierigkeiten verbunden ist. Eine rationell 
arbeitende Spirmerei wird demgemaB so viel wie moglich darnach trachten, daB 
auf derselben Maschine stets die gleichen Nummern gesponnen werden oder 
daB wenigstens die auf derselben Maschine hergestellten Garne keine allzu 
groBen Nummerunterschiede aufweisen. 1st dann eine Abweichung von einem 
Laufer zum andern nicht sehr groB, so macht sich eine schadliche Abnutzung 
des Ringes nicht in bedeutendem MaBe bemerkbar. 

Wird beim Einspinnen einer Maschine zuerst ein verhaltnismaBig leichter 
Laufer verwendet und hat er seinen Weg auf dem Ring auspoliert, so wird die 
Ballonbildung groBer, worauf dann ein um eine Einheit schwererer Laufer 
aufgesetzt werden kann. 

Sind die Ringe einer Maschine abgenutzt, so daB Umkehren oder Erneuern 
der Ringe notwendig ist, so ist es unrationell, da eine Maschine nur gleiche 
Laufer haben solI, einzelne Ringe durch neue zu ersetzen. In solchem FaIle solI 
die ganze Ringgarnitur neu besetzt werden. 

Um die Reibung zwischen Ring und Laufer zu vermindern, ist in vielen 
Spirmereien das Olen der Ringe gebrauchlich. Diese Arbeitsweise ist nicht emp
fehlenswert, denn abgesehen davon, daB der in der Luft herumwirbelnde Staub 
und Flaum leicht an den Ringen hangen bleibt und mit der Zeit eine Kruste an 
der Innenseite des Ringes bildet, werden auf diese Weise lockere Katzer erzeugt. 
Je mehr das auf dem Ring befindliche 01 aufgebraucht wird, desto groBer 
wird die Reibung zwischen Laufer und Ring, der Fadenzug wird starker, so 
daB nach und nach die Maschine schlecht arbeitet. Dann mussen die Ringe wieder
urn mit einem geolten Lappen bestrichen werden. Das Olen der Ringe ergibt dem
nach Zeitverlust und schlechte Arbeit. Ein Ringspinnerring solI nie geschmiert 
werden. Zur Erhohung der Glatte verwendet man nach dem Reinigen des Ringes 

Graphitpulver. An solchen mit Graphit behandel
ten Ringen bleibt kein Staub hangen und die Faden
spannung ist gleichmaBiger wie bei geolten Ringen. 

Infolge der Fadenspannung und der Zentrifugal
kraft wird der Laufer an die irmere Kante des 
Ringflansches gedruckt, wie wir dies in Abb. 320 
sehen. Der Laufer wird also an der inneren Kante 
des Ringes seine Bahn einlaufen. Jedoch bemerkt 
man oft bei Ringen, die jahrelang in Gebrauch 
sind, dicht unter der auBeren Kante einen ein
gegrabenen Kreis mit Erhohungen und Vertiefun
gen; er riihrt von den Vibrationen her, die der 
Laufer infolge der ungleichmaBigen Fadenspannun
gen ausfiihrt. Sind diese Einkerbungen tief, so bleibt 

Abb. 320. SteHung des Laufers der Laufer ofters daran hangen, wodurch Faden-
walrrend der Arbeit. 

bruche entstehen. 
Der Laufer selbst muB aus gehartetem Material bestehen und elastisch sein, 

sonst bricht er beim Aufschieben auf den Ring entzwei. 
Die Numerierung der Laufer. Die Laufer werden nach ihrem Gewicht 

numeriert, und zwar ist der "American Standard" die allgemein gebrauch
Hche Numerierungsart~ Als Nr. 1 wurde derjenige Laufer bezeichnet, der 
sich bei Nr. 28 f bei einem Ringdurchmesser von 42 mm und 6000 minutlichen 
Spindelumdrehungen am besten bewahrte. FUr die uber Nr. 28 f liegenden Num-
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mern wurden die dem Gewicht nach abnehmenden Laufer mit 1/0, 2/0, 3/0, 
4/0 usw., dagegen die Laufer fiir die groben Nummern mit steigendem Gewicht 
entsprechend der Zahlenreihe I, 2, 3, 4 usw. bezeichnet. Hierbei wurden 
Nr.2, 3, 4, 5 usw. gefunden, indem man zu der vorhergehenden Nummer fiir 
100 Laufer ein bestimmtes, gleichbleibendes Gewicht addierte, wahrend man 
die I/O, 2/0, 3/0, 4/0, 5/0 usw. sinngemaB durch Subtraktion bestiromte. 

H. Briiggemann gibt in seinem Buch "Nitscheln und Draht" (s. 0.) eine 
Vergleichstabelle zwischen Laufernuromern und Garnnummern bei 6000 minut
lichen Spindelumdrehungen und einem Ringdurchmesser von 42 rom. Sie ist in 
Tabelle 32 wiedergegeben . 

. Tabelle 32. 

Franztlsische Laufer- Franztlsische Laufer-Gesplnst- nummer Gesplnst- nummer nummer nummer 

1 15 30 1/0 
2 14 32 2/0 
4 13 34 3/0 
6 12 36 4/0 
8 11 38 5/0 

10 10 40 6/0 
12 9 42 7/0 
14 8 44 8/0 
16 7 46 9/0 
18 6 48 10/0 
20 5 50 ll/O 
22 4 60 12/0 
24 3 60 13/0 
26 2 
28 1 

Je nach der Spindelgeschwindigkeit 
und dem Ringdurchmesser erhalten wir 
andere Laufer. H. Briiggemann hat 
in einer Baumwollspinnerei Miilhausens 
fiir Kettgarne bei einem Ringdurch
messer von 40mm und einem Wagen
hube von 125 mm folgende Ermitt
lungen gemacht (siehe Tabelle 33). 

Tabelle34 ergab s~ch fiir SchuBgarne 
bei einem Ringdurchmesser von 25 rom 
und einem Wagenhube von no rom. 

Um fiir eine Spinnerei mit ab
weichenden Spindelgeschwindigkeiten 
und Ringen die richtige Laufernummer 
zu ermitteln, sind Versuche n6tig, bei 

Franztlsische 
Nummer 

des 
Gesplnstes 

Hi 
11 
12 
14 
16 
18 
21 
22 
24 

28/30 
31 
35 
40 
45 
47 
51 
56 
60 

Franzosische 
Nummer 

des 
Gespinstes 

12 
16 
20 
24 
28 
37 
50 
60 

Tabelle 33. 

Laufer- SplndeJum- Verwendete 
nummer drehungen Baumwolle in 1 Minute 

10 9000 

Lru. 
8 9000 
8 9000 
6 9000 
2 9000 
1 9300 r= 2/0 9300 
4/0 9800 
5/0 9800 
7/0 9800 
8/0 9800 

1_' 
10/0 9800 
12/0 9800 
15/0 9800 
16/0 9800 
17/0 9800 
18/0 9800 
20/0 9800 

Tabelle 34. 

Laufer- SplndeJum· Verwendete 
nummer drehungen Baumwolle in 1 Minute 

8 7100 
3 9000 
1 9000 Loui-
2/0 9000 siana 
7/0 9000 

10/0 9000 
18/0 9000 } Mako 18/0 9000 

welchen darauf geachtet werden muB, daB bei fertigem K6tzeransatz die Ballons 
nicht zu groB sind und sich beriihren, denn sonst sind die Laufer zu leicht. Ferner 
solI der Faden gegen Ende des K6tzers nicht auf dem kleinen Durchmesser reiBen; 
dies ist ein Zeichen, daB der Laufer zu schwer ist. Am besten probiert man eine 
Laufernummer zuerst auf etwa 50 Spindeln und sodann auf einer ganzen Ring
spinnerseite. Hat man den richtigen Laufer gefunden, so notiert man sich Laufer
nummer, Garnnummer, Spindelgeschwindigkeit, Ringdurchmesser und Wagen
hub, damit spater beim gleichen Fall nicht dieselben Versuche nochmals vorzu
nehmen sind. 



362 Der Ringspinner. 

Um den Flaum von den Laufern abzustreifen, verwendet man Flaum
abstreifer. Dies sind schrag abgeschnittene, etwa 3 mm dicke und 6 bis 7 mm 
hohe Drahte, welche in die Ringbank in einer Entfernung von 2 bis 3 mm von 
dem Ring entfernt eingeschraubt werden. Diese Flaumabstreifer stehen ent
gegengesetzt zur Bewegungsrichtung der Spindeln. 

5. Das Streckwerk. 
Bei den Ringspinnern besitzt das gewohnlich aus 3 Verzugszylindern mit den 

dazugehorigen Druckzylindern bestehende Streckwerk eine Neigung von 15° bis 
zu 45°, je nach dem Zweck, zu welchem der Faden dienen soli. Fiir hartgedrehte 
Garne ist die Neigung geringer, fiir weichgedrehte ist sie groBer. Die Firma 
Tweedales & Smalley, Castleton, gibt fiir Kettringspinner nur 15° Neigung, fiir 
SchuBringspinner mit senkrecht stehenden Spindeln 25°; die Spinnereimaschinen
fabrik N. Schlumberger & Cie., Gebweiler i. Els., erteilt dem Streckwerk fiir 
Kette und SchuB 35° Neigung. Bei den Ringspinnern der Elsassischen Ma
schinenbau-Gesellschaft, MUlhausen i. Eis., variiert die Streckwerkneigung 
zwischen 200 und 45°. Demnach bildet der aus den Vorderzylindern heraus
tretende Faden einen Winkel mit der Vertikalen, der je nach der Bauart der 

Abb.321. Horizontales Streckwerk. Abb.322. Geneigtes Streckwerk. 

Maschine groBer oder kleiner sein kann. Hatten wir beim Ringspinner ein 
waagerechtes Streckwerk (siehe Abb. 321), wie dies beim Selbstspinner der Fall 
ist, so ware das Fadenstiick auf der Strecke Ibis 3 nicht gedreht oder er
hielte wenigstens nur eine auBerst geringe Drehung (denn der gegen den 
Vorderzylinder zustrebende Draht sucht die Wolbung des Zylinders zu iiber
winden), und der Faden wiirde oft reiBen. Aus diesem Grunde neigt man das 
Streckwerk um einen Winkel oc (siehe Abb. 322), der 15° bis 45° betragen kann, 
wie dies schon oben erwahnt wurde. 

Auf einem horizontalliegenden Streckwerk kann ein groBerer Verzug gegeben 
werden, da die Druckzylinder beliebig belastet werden konnen und die Be
lastung einen Hauptfaktor des Verzuges bildet. Bei den geneigten Streckwerken 
wird das Belastungsgewicht des vorderen Druckzylinders an einem Haken H 
(Abb.322) angebracht, welcher seinerseits in der Mitte des vorderen Druck
zylinders aufgehangt ist. Da die Schwerkraft stets senkrecht wirkt, so konnen wir 
die Belastung Pin 2 Komponenten teilen, deren eine, P l , senkrecht zur Neigung 
des Streckwerkes und deren andere, P2 , in gleicher Richtung wie die Neigungs
linie desselben wirkt. Die Kraft P l sucht den Druckzylinder Dl auf den Riffel-
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zylinder I zu pressen, wahrend die Kraft P2 als Schubkraft wirkt und infolge 
des Druckes der Zylinderzapfen auf die Zapfenhalter den Druckzylinder abzu
bremsen sucht, wobei die Zapfenhalter trotz regelmaBigen Olens abgenutzt werden 
und somit eine genaue Druckzylindereinstellung nicht mehr moglich ist. 

Man kann nun diesen letzteren Ubelstand dadurch umgehen, daB man als 
Druckzylinder fiir den vorderen Riffelzylinder belederte Hohlzylinder verwendet, 
so daB der Zapfendruck dieser Hohlzylinder auf die Zylinderhalter keine Ab
nutzung der letzteren hervorrufen kann. Trotzdem bei dieser Druckzylinderart 
keine Abnutzung der Zylinderhalter und kein Bremsen der Druckzylinder statt
finden kann, verwendet man sie hauptsachlich nur fur feine Garne. Fiir die 
gewohnlichen Garne, mittlere und grobe Nummern, gebraucht man durchweg 
V oIlzylinder als Druckzylinder, da die Schmierung einfacher ist und diese 
wahrend des Ganges der Maschine geschieht, dagegen mussen bei den Hohl
zylindern die Gewichtshaken abgehangt werden, worauf 
erst das Schmieren der Druckzylinder erfolgen kann, 
was natiirlich einen nicht unbetrachtlichen Stillstand 
des Ringspinners zur Folge hat, obwohl nur aIle 4 
bis 5 W ochen geschmiert zu werden braucht. 

Fiir die vorderen Druckzylinder der Ringspinner ver
wendet man als elastische Unterlage wollenes Filztuch, 
das etwas diinner ist, wie z. B. solches fiir die Druck
zylinder der Strecken und der Spuler. Auch das Leder 
ist etwas diinner, fiir Druckzylinder der Ringspinner 
kommt solches von 7/10 mm in Betracht, wahrend man 
fiir die Druckzylinder der Vorbereitungsmaschinen 
8/10 mm dickes Kalbleder benutzt. In letzter Zeit hat 
sich in England und in Frankreich die Verwendung 
von Schafleder eingebiirgert, das etwas billiger, sehr 
glatt und gleichmaBig in der Dicke, aber weniger ela
stisch ist als Kalbleder. Abb. 323. Apparat zum Ein-

Die Druckzylinder sollen genau in einer geraden stellen der Vorderzylinder. 
Linie liegen. Eine derartige Einstellung kann leicht mit 
Hilfe des in Abb. 323 dargestellten Stellbleches ausgefiihrt werden. Dasselbe be
sitzt eine Dioke von 3 mm. 

Da die GroBe des Verzuges von der Zylinderbelastung abhangt, so kann 
diese natiirlich beim Ringspinnerstreckwerk nicht so hoch gewahlt werden 
wie beim waagerechten Selbstspinnerstreckwerk. Aus diesem Grunde kann man 
beim Selbstspinner mit gewohnlichem dreizylindrigen Streckwerk bis auf einen 
Verzug von 10 bis 11 gehen, ohne dabei schnittiges Garn befiirchten zu mussen, 
wahrend bei geneigten Streckwerken der Verzug hochstens 8 betragen darf. Ge
wohnlich wahlt man bei letzteren den Verzug zwischen 5 und 8. Fiir Hochver· 
zug, auf welchen in einem spateren Kapitel eingegangen wird, kann man mit 
einem Verzug von 10 bis 20 noch sehr guten Faden herstellen. 

Allgemein haben wir beim Ringspinner freie Belastung fiir den 2. und 3. Ver
zugszylinder, d. h. die Belastung besteht aus einem guBeisernen, glatten Zy
linder, der nur durch sein Eigengewicht wirkt. Je nach der zu bearbeitenden 
Baumwollsorte, dem Gesamtverzug und der zu spinnenden N ummer wahlt man 
fiir den zweiten Verzugszylinder eine freie Belastung, der zwischen 85 und 300 g 
variiert. Es betragt 1 bis 1,8 kg, je nach der SpindeIteilung (denn diese freie 
Belastung WITkt auf 2 Lunten), der Streckwerkneigung und den zu spinnenden 
Nummern. Der Druck auf den vorderen Verzugszylinder betragt durchschnitt
lich 2,5 kg fiir 1 Tisch und Faden. 
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Tweedales & Smalley erteilen den Kettringspinnern fiir mittlere Nummern 
(amerikanische Baumwolle) bei 15° Streckwerkneigung und 67 mm Spindel
teilung folgende Druckzylindergewichte: 

Druckzylinder auf dem Einzugszylinder = 1,150 kg fiir 2 Lunten 
" "" Mittelzylinder = 0,300" " 2 

Druck auf den vorderen Druckzylinder = 4,400" " 2 
FUr SchuBringspinner (senkrechte Spindeln) fiir mittlere Nummern (Ameri

kanische Baumwolle) bei 25° Streckwerkneigung und 56 mm Spindelteilung 
wurden folgende Druckzylindergewichte festgestellt: 

Druckzylinder auf dem Einzugszylinder = 0,925 kg fUr 2 Lunten 
" "" Mittelzylinder = 0,180., " 2 

Druck auf den vorderen Druckzylinder = 4,400" " 2 
Eine andere Belastungsart des Ringspinnerstreckwerks besteht darin, daB 

aIle 3 Druckzylinder beledert sind, so daB der Druck auf die Riffelzylinder mittels 
Sattel, Hebel und Gewichten erzeugt wird. 

Die Elsassische Maschinenbau-Gesellschaft gibt ihren Verzugszylindern fiir 
Ringspinner folgende Durchmesser (siehe Tabelle 35): 

Tabelle 35. 

Fiir indische Baumwolle . 
" kurze amerikanische Baumwolle 
" bessere amerikanische Baumwolle . 
" gekammte agyptische Baumwolle . 

Nach Abb. 322 ist 

Durchmesser der
Riffelzylinder 

22 
25 
25 
27 

19 
19 
22 
22 

22 
25 
25 
27 

P2 = P·sinO(. 

Durchmesser der Druck
zylinder 

17 
19 
21 
25 

II 
mm 

22 
22 
22 
22 

III 
mm 

45 
45 
45 
45 

variiert nach der Garn
nummer, der Spindel
teilung, Banmwollsorte 
und Streckwerkneignng 

Urn den Draht moglichst nahe an den Klemmpunkt 1 zu bringen, sucht man 
0( zu vergro:Bern, wodurch die gefahrliche Stelle 1-2 verringert wird. Je groBer 
aber 0( genommen wird, desto groBer wird bei gleichbleibender Belastung die 
Schubkraft P 2 , da P konstant bleibt, nimmt PI abo Mit der Zunahme von 0( 

muB auch die Belastung P verringert werden, da sonst die Schubkraft P 2 zu groB 
wird und infolgedessen das dadurch bedingte Abbremsen des Druckzylinders 
ungiinstig auf den Verzug ",'irken wiirde. Das Garn wiirde schnittig werden. Weil 
nun die GroBe des Verzuges von der GroBe der Kraft P abhangt, so muB bei groBem 
Winkel 0( ein kleinerer Verzug gewahlt werden und umgekehrt, bei kleinerem 
Winkel 0( kann der Verzug groBer gewahlt werden. 

Damit der Draht bis in den Klemmpunkt 1 gelangt, haben mehrere Maschinen
fabriken die Spindeln geneigt. Auf diese Weise konnte man auch den Draht ver
ringern und deshalb weicher gedrehte SchuBgarne und sogar feine Kettgarne bis zu 
Nr. 100e darauf spinnen. Abb. 324 zeigt einen Schnitt durch einen solchen SchuB
ringspinner mit geneigten Spindeln der Elsassischen Maschinenbau-Gesellschaft. 

Als Putzwalzen verwendet man fiir die vorderen belederten Druckzylinder 
ungefahr 45 mm dicke Holzzylinder, die mit Pliisch iiberzogen und an beiden 
Enden mit eisernen Zapfen versehen sind. Mittels letzteren werden diese oberen 
Putzwalzen in verstellbare Halter aus Eisenblech gestiitzt, die am Druckzylinder
rahmen befestigt sind. Fiir einen Riffelzylinder von 10 Tischen kommt eine obere 
Putzwalze abwechselnd auf 2 und 3 Druckzylinder, bei 8 Riffeltischen kommen je 
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2 Druckzylinder auf eine Putzwalze. Die unteren Putzwalzen bestehen aus etwa 
22 mm dicken, mit Pliisch bedeckten HoIzzylindern, deren Endzapfen von ent
sprechend geformten Federn, die an den Zylinderstanzen befestigt sind, gegen 
den vorderen RiffeIzylinder gepreBt werden. Stehen die unteren PutzwaIzen zu 
weit zuriick, so kommt es vor, daB bei einem abgerissenen Faden die aus den 
Zylindern heraustre
tende Lunte nicht so
fort um die Putzwalze 
wickeltundaufdenNe
benfadeniiberspringt, 
so daB grobe Stellen 
im Garn entstehen. 

ZuUissige minut
liehe Umdrehungen 
des vorderen Riffel
zylinders bei gegebe
ner minutlieher Spin
deltourenzahl. J oh. 
La tsch! gibt die in 
der Tabelle 36, Seite 
366 bis 367 befind
lichen Werte, welche 
in der Praxis zur Be
stimmung der wirt
schaftlichen Umdre
hungszahlen des Vor
derzylinders bei ge
gebener Spindeltou
renzahl vorteilhaft 
verwendet werden 
kannen. Der Verfas
seristder Ansicht,daB 
eine durch Vorder
zyIinder-undSpindel
umdrehungszahl be
dingte Produktions
tabelle nicht als all
gemein giiltig er
klart werden kann. 

1030 

Denn die Lieferung Abb. 324. Ringspinner mit geneigten SpindeIn fiir SchuB- und 
eines Ringspinners feine Kettgarne. 
hangt nicht nur von 
der Geschwindigkeit des Vorderzylinders und vom Draht, ab, sondern es spielen 
hierbei gar viele Umstande eine Rolle. So z. B. hangt die Lieferung von der Gute 
der zu verarbeitenden Baumwolle ab, ferner von derFadenlange, welchezueinem 
Katzer aufgewickelt wird, von der Anzahl Hilfsarbeiterinnen, von der Tem
peratur und der Feuchtigkeit des Spinnsaales, von der Aufsicht und noch von ver
schiedenen anderen Faktoren. Das sicherste ist, selbst durch mehrfache Versuche 
eine Lieferungstabelle fiir die in Betracht kommende Spinnerei aufzustellen. 

Zu der Tabelle 36 gilt der Drahtkoeffizient 3,25. bzw. 13,9, fur SchuBgarne, 
der Drahtkoeffizient 4. bzw. 17,1, fiir Kettgarne. 

1 La t s c h, J.: Handbuch fiir den praktischen Baumwollspinner und Zwirner. Leipzig 1905. 
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6. Der Kotzeraufbau und die Ringbankbewegung. 
Der Kotzer wird aus dem doppelkegelformigen An

satz und dem Kotzerkorper gebildet, welch letzterer in 
Hohlkegelschichten, wie beim Selbstspinnerkotzer, auf den 
ersteren aufgewickelt wird. Der ganze Aufbau beruht auf 
dem nach jedem Doppelhub, d. h. nach einer Exzenterum
drehung, stattfindenden Hoherschalten der Ringbank. Da 
letztere bei jeder Schaltung fiir denselben Kot~r um die
selbe Strecke hohergestellt wird, so kann der Ansatz keinen 
geraden Kegel bilden, sondern er ist gewOlbt. Der Grund 
hierfiir liegt in der Abnahme der Schichtendicken beim An
wachsen der Durchmesser. Um einen geradlinigen Kegel zu 
erhalten, miiBte die Schaltung von Beginn der ersten Schicht 
bis zur Beendigung des Ansatzes stetig abnehmen, wie dies 
beim Selbstspinner der Fall ist. Beim Ringspinner dagegen 
ist eine ahnliche Schaltung nicht moglich, denn das Sperrad 
des Schaltmechanismus wird wahrend der ganzen Kotzer
bildung in gleichen Abstanden um einen, zwei oder mehr 
Zahne automatisch gedreht. 

Beim Selfaktorkotzer haben wir einen scharf begrenzten 
kreuzenden und bildenden Teil der Schichten. Beim Ring
spinner ist eine derartige Schichtenbildung bei der groBen 
konstanten Spindelumdrehungszahl nicht angangig. Damit 
nun beim schnellen axialen Abziehen des Fadens nicht eine 
ganze Reihe Schichten auf einmal losgelost wird, hat man 
sich bemiiht, zwischen je zwei bildende Schichten eine tren
nende Schicht zu legen. Beim Selbstspinner besteht eine 
Fadenreserve, welche man von der Kotzerspitze zur Basis, 
also von oben nach unten, als kreuzenden Teil aufwinden 
kann. Beim Ringspinner jedoch fehlt nicht nur diese Faden
reserve, sondern die durch die Abwartsbewegung der Ring
bank entstehende Hubhohe wird noch von der vom Vorder
zylinder gelieferten Fadenmenge abgezogen, wobei auBerdem 
die Beschleunigung des Laufers wahrend des Aufwindens 
vom kleinen auf den groBen Durchmesser beriicksichtigt 
werden muB. In bezug auf die relativ kurze FadenIange von 
1,60 bis 2 m solI die Ringbankbewegung zur Bildung eines 
kreuzenden Teiles sehr schnell vor sich gehen. Kreuzt man 
von der Kotzerspitze zur Kotzer basis, so ist die Anzahl 
Fadenbriiche groB. Die Praxis hat gezeigt, daB die Aufwin
dung besser vor sich geht, wenn auf einem SchuBringspinner 
im umgekehrten Sinne wie beim Selbstspinner gekreuzt wird, 
d. h. von der Kotzerbasis zur Kotzerspitze. 

Beim Kettringspinner ist die fiir einen Doppelhub auf
gewickelte FadenIange bedeutend groBer als beim SchuB
ringspinner, gewohnlich doppelt so groB; iiberdies bewegt 
sich die Ringbank bei ersterem viellangsamer wie bei letz
terem, so daB beim Kettringspinner in demselben Sinne ge
kreuzt werden kann wie beim Selbstspinner, d. h. von oben 
nach unten. 

Die Kotzerbildung vollzieht sich infolge der Auf- und Ab
bewegung der Ringbank. Letztere wird haufig mit "Wagen" 
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bezeichnet. Da die Aufwindeflache kegelformig und die Fadenlieferung konstant 
ist, muB die Ringbank von der Kotzerspitze zur Basis verzogert und wahrend 
der Aufwartsbewegung beschleunigt sich bewegen. Diese Bewegung erzielt man 
durch ein Exzenter, welches derart konstruiert ist, daB die wahrend eines Doppel
hubes gelieferte Fadenlange zum groBten Teil als bildende Schicht wahrend der 
Abwartsbewegung des Wagens aufgewickelt wird. Die erheblich kiirzere kreu
zende Schicht wird bei der Aufwartsbewegung der Ringbank aufgewunden, so 
daB letztere beziiglich der Aufwindung der bildenden Schicht verhaltnismaBig 
schnell auIwarts bewegt werden muB. 

Der Kotzeransatz wird dadurch gebildet, daB der Hub verkiirzt wird. 
Bekanntlich ist die fiir einen Wagendoppelhub gelieferte Fadenlange konstant, 
demzufolge werden sich gegen Ende der Abwartsbewegung mehr Spiralen auf
wickeln wie am Anfang derselben. Trotzdem wiirde die erste Schicht, z. B. ihr 
oberer Teil verhaltnismaBig umfangreich in bezug auf den unteren Teil 
ausfallen, so daB die als Ansatz notige Doppelkegelform wenig ausgesprochen 
ware. In Anbetracht der geringen Durchmesserunterschiede zwischen dem oberen 
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Abb.325. Bewegungsmechanismus fiir die Ringbankbr:lwegung vermittels doppelter Kettenrolle. 

und. dem unteren Ende der ersten Schicht kann dieser Hiilsenteil als zylindrisch 
angenommen werden. Damit unten die Schicht verdickt wird, laBt man die Ring
bankbewegung beim Hinabgehen verlangsamen, so daB sich am untersten Ende 
des Ansatzes am meisten Spiralen aufwickeln und so eine Verdickung bilden, 
die nach oben zu allmahlich abnimmt. Diese Verlangsamung der Abwartsbe
wegung wird erreicht, indem die Hubhohe verkiirzt wird. Zum Verkiirzen der 
Kette A (Abb.325) wird auf die kleinere Kettenrolle eine Nase n aufgesetzt, 
die gegen Ende der Abwartsbewegung auf die Kette A wirkt nnd dadurch die 
HubhOhe h verkiirzt. Durch Aufwickeln der Kette A auf die Kettenrolle f kommt 
die Nase n immer weniger in den Bereich der Kette A, so daB nach und nach der 
Hub seine normale Hohe bekommt. 

In Abb. 326 ist zur Hubverkiirzung eine Gabel a. angeordnet, die um einen 
in senkrechter Richtung verstellbaren Zapfen c dreht. In der Kette ist ein 
eiserner Bolzen b befestigt, der bei ihrer Aufwartsbewegung in die Gabel a ein
greift und, da c festgelagert ist, den Gabelhebel a. zum Schwingen bringt und die 
Kette durchbiegt, so daB auf diese Weise der Hub verkiirzt wird. Je mehr die 
Kette aufgewickelt wird, desto spater gelangt der Bolzen b in die Gabel a und 
desto geringer ist die Durchbiegung der Kette, so daB am Ende des Ansatzes der 
Bolzen b ganz auBer Bereich der Gabel a. tritt und die Hubhohe normal ist. 
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Abb.325 zeigt schematisch den Bewegungsmechanismus ZUlli Heben und 
Senken der Ringbank, und zwar wird diese Ausfiihrung von der Elsassischen 
Maschinenbau-Gesellschaft, von Brooks & Doxey sowie von Platt Brothers an
gewendet, wahrend die in Abb.326 dargestellte sich bei Howard & Bullough 
sowie bei Tweedales & Smalley findet. 

An einem am Hauptgestell befestigten Zapfen a ist drehbar der Schalthebel b 
~ngeordnet (siehe Abb. 325), in welchem eine Rolle c gelagert ist, die infolge des 
Wagengewichtes gegen das Exzenter E driickt. Am Ende des Schalthebels b ist 

Abb. 326. Bewegungsmechanismus fiir die Ringbankbewegung vermittels einfacher Kettenrolle. 

ein auswechselbares Sperrad d befestigt, das bei jeder Umdrehung des Exzenters 
urn einen, zwei oder mehr Zahne fortgeschaltet wird. Diese Drehung das Sperr
rades iibertragt sich durch die Rader r1, r 2, r3 und r 4 auf die Rolle j, an welcher 
die Kette A befestigt ist. Dreht sich das Exzenter E, so bewegt sich dement
sprechend der Schalthebel b nach abwarts bzw. nach aufwarts und iibertragt 
diese Bewegung vermittels der Kette A, der Doppelrolle B, der Kette C, des 
Segmentes g, des Hebels k und der Wagenhubstange p auf die Ringbank l. 

-" --.. ~-. c c 

a 

b b 

Abb.327. Auf- und Abbewegung der Wagenhubstangen. 

Auf der ganzen Lange und auf beiden Seiten der Maschine sind in bestimmten 
Abstanden Wagenhubstangen a angebracht (siehe Abb. 327), welche durch 
Hebel b urn Drehpunkte 0, 01' O2 usw. gehoben und gesenkt werden. Diese Hub
stangen a gehen durch guBeiserne Fiihrungen, welche in Abb. 325 angedeutet 
und mit m bezeichnet sind. Die Auf- und Abbewegung dieser Hebel wird durch 
ein durch die gauze Lange der Maschine durchgehendes Gestange c iibertragen, 
das einerseits am Segment g, andererseits an Hebeln d befestigt ist, welche senk-

Herzog, Technologie IVj2 A, b: Briicher. 24 
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recht zu den die Hubstangen beeinflussenden Hebeln b stehen und mit letzteren 
aus einem Stiick gebildet sind. Je zwei gegeniiberliegende Drehpunkte 0-0 

dieser Doppelhebel sind durch eine Stange e miteinander verbunden, in deren 
Mitte an einem Hebelarm t ein Gegengewicht Q angehangt ist. Wagen und Gegen
gewichte miissen genau miteinander iibereinstimmen, denn dieser Umstand hat 
einen groBen EinfluB auf den guten und leichten Gang der Maschine. 

Bewegt sich die Ringbank nach unten, so wirkt ihr Gewicht derart, daB 
die Rolle c (Abb. 325) an das Exzenter gepreBt wird. Sind die Gegengewichte 
zu schwer, so wird der Wagen oben bleiben, sobald er seine hochste Hubstellung 
erreicht hat, und die Rolle c wird das Exzenter E nicht mehr beriihren. Sind die 
Gewichte zu leicht; so wird bei der Abwartsbewegung der Ringbank die Rolle c 
mit groBer Kraft an das Exzenter E gepreBt und verursacht demnach eine un
notige Abnutzung des Exzenters und der Rolle c, wahrend zur Aufwartsbewegung 
des Wagens die Ketten A und C zu stark auf Zug beansprucht werden. 

Um Briiche an den Hebeln b (Abb. 327) zu vermeiden, konstruiert Tweedales 
& Smalley diese rechtwinklig zueinander stehenden Doppelhebel aus zwei Stiicken, 
die scharnierahnlich miteinander verbunden sind. 

a) Berechnung des Ringbankhubes (Abb.325). 
Bezeichnet man mit e die Exzentrizitat des Exzenters E und mit H die Hohe, 

mit welcher die Kettenrolle t infolge der Exzenterdrehung gehoben bzw. gesenkt 
wird, so verhalt sich 

e 1 
H 2' 

e·2 
H=-l-

Wahrend die Kettenrolle t um die Entfernung H gehoben resp. gesenkt wird, 
beschreibt das Segment g eine Schwingung, so daB der am Segment befindliche 
Befestigungspunkt der Kette C einen Weg H' zuriicklegt. Es verhalt sich somit: 

H 3 
Hi = -;r' 

, H·4 2·4 
H = -3- = er:a. 

Sei h der Ringbankhub, so ist 
H' 5 
-"'-6- , 

H'·6 2·4·6 
h = -5- = e 1.3.5· 

Aus dieser Gleichung ist ersichtlich, daB der Ringbankhub h verkleinert wird, 
wenn man den Radius 3 vergroBert. Da wir wissen, welchen Hub unser Kotzer er
halten solI, so kann die Exzentrizitat e berechnet werden. Es ist 

1· 3·5 
e=h 2 . 4 . 6 · 

Es solI jetzt berechnet werden, um wieviel Millimeter die Ringbank bei jeder 
Schaltung hOher gestellt wird. Bei einem Kettringspinner von Brooks & Doxey 
wurde fiir Kette 33. ein Sperrad von 32 Zahnen verwendet, welches bei jeder 
Schaltung um einen Zahn gedreht wurde. Ferner wurden folgende Zahnezahlen 
festgestellt: Tl = 15, T2 = 60, Ta = 15 und T4 = 60. Der Durchmesser der Ketten
rolle t betrug 2Y:!" = 63,5 mm. 
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Beim Drehen des Sperrades d um einen Zahn wickelt sich die Kette A auf die 
Kettenrolle f auf um 

1 1515 
32 60 60 . n . 63,5 = 0,39 mm . 

Diese Kettenaufrollung der Kette A an f verursacht eine solche der Kette a 
an der Kettenrolle mit dem Halbmesser 4. Bezeichnen wir diese letztere Ketten
aufrollung mit x, so verhiilt sich 

0,39 3 
x=-~f' 

4 
x =0,39 3 , 

Auf dieselbe Weise erhalten wir die H6herschaltung der Ringbank bei einer 
Schaltung um einen Zahn des 32er Sperrades. Benennen wir diese Schaltung 
der Ringbank fiir einen Sperradzahn mit y, so ist 

x 5 
y-=tf' 

646 
Y = x -tf = 0,39 -f -5- . 

Bei diesem Kettringspinner von Brooks & Doxey wurden folgende MaBe fest
gestellt: 

1=490 mm 
2 = 625 " 
3 = 57,15" 

4= 41,3 mm 
5 =275 
6 = 305 " 

Durch Einsetzen der Werte ergibt sich 

41,3 305 
Y = 0,39 57,15' 275 = 0,313 mm. 

Das Exzenter E erhalt, unter Annahme von h = 40 mm, eine Exzentrizitat von 

1·3·5 490·57,15.275 
e = h 2.4. 6 = 40 625.41,3.305 = 39,2 mm . 

Abb. 328 zeigt das Antriebsschema eines SchuBringspinners von Tweedales 
& Smalley, Castleton. Die vom Vorderzylinder gelieferte Fadenlange kann nur 
durch den Wagenwechsel Rw oder durch Auswechseln der Schnecke geandert 
werden. Das Schneller- oder Langsamerlaufen des Vorderzylinders, hervor
gerufen durch Auswechseln des Drahtwechsels RT , beeinfluBt keineswegs die 
wahrend einer Exzenterdrehung gelieferte Fadenlange. Dies ergibt sich auch 
aus folgender Berechnung: Bezeichnen wir mit U die Umfangsgeschwindigkeit 
des Vorderzylinders bei einer Umdrehung des Exzenters und nehmen wir als 
Wagenwechsel ein 20er Rad an, so ist nach Abb. 328 

12022150 
U = 1 20 T 80 . n . 0,0254 = 4,94 m . 

FUr den Kettringspinner verwendet dieselbe Firma statt einer viergangigen 
Schnecke eine zweigangige, so daB bei Kette folgende gelieferte Fadenlange fur 
eine Exzenterumdrehung erhalten wird 

12022150 
1 20 T 80 . n . 0,0254 = 9,88 m • 

24* 
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Die Exzenter sind nicht dieselben fiir SchuB- und Kettk6tzer. N. Schlum
berger & Cie., Gebweiler i. Els., fiihrt die Exzenter aus, die in Abb. 329a und b 

e = 1" =ZS,'1 mm f'ur Schussk/flzer 

e = 1 J.f 1/ = ,lJ'~7 mm Iilr I(eflkrflzer 

\ 

Abb.328. Antriebsschema eines SchuBringspinners von Tweedales & Smalley. 

wiedergegeben sind. Bei beiden Exzentern, sowohl fiir SchuB- sowie fur Kett
garne, ist die gleiche Exzentrizitat von 29 mm vorgesehen. Wahrend beim Ex

I 

a b 

Abb. 329a und b. Unterschied zwischen SchuB- und Kettexzenter. 

zenter fur SchuBringspinner 53° fiir die Aufwartsbewegung und 3070 fur die 
Abwartsbewegung del' Ringbank besteht, besitzt das Exzenter fiir den Kett-



Der Kotzeraufbau und die Ringbankbewegung. 373 

ringspinner 620 fUr die Aufwartsbewegung und 2980 fUr die Abwartsbewegung. 
"Oberdies ist die Exzenterkurve fUr die Aufwartsbewegung viel flacher gehalten 
wie beirn SchuBexzenter, so daB ein intensiveres Kreuzen stattfindet. 

b) Abnahmevorrichtung. 

Um einen Abzug mit dem nachstfolgenden zu verbinden, muB unterwunden 
werden, d. h. nach Beendigung des Abzuges wird die Ringbank so weit hinab
gelassen, daB zwischen Wirtel und HUlse einige Fadenspiralen aufgewickelt 
werden und der folgende Abzug ohne erneutes Anspinnen begonnen werden 
kann. Die dazu dienende Abnahmevorrichtung (Doffing-motion) ist schematisch 
in Abb. 326 wiedergegeben. 

Die Kettenleitrolle d ist in einem um 0 drehenden Zahnsektor tog gelagert, 
der mittels Kolbenrad i und Kurbel k gedreht werden kann. An den Zahnsektor 
ist ein Klotz 1 angegossen, gegen den sich der um n drehbare Doppelhebel mnp 
stutzt. Letzterer ist von Hand leicht drehbar und derart ausgefiihrt, daB er in
folge des "Obergewichtes p stets auf seiner - schraffiert gezeichneten - Auflage
flache aufliegen will, in welcher Stellung der Hebelarm m an den Klotz 1 stoBt 
und so die Stellung des Zahnsektors festlegt. 

Soll unterwunden werden, so faBt die Arbeiterin mit der einen Hand die 
Kurbel k, mit der anderen bringt sie den Hebelarm m aus dem' Bereich des 
Klotzes lim Sinne des Pfeiles 1, so daB sie durch Drehung des Zahnsektors die 
Ringbank hinablaBt. Der Zahnsektor ist derart konstruiert, daB er seine End
stellung erreicht hat, wenn der Faden zwischen 
Wirtel und HUlse aufwickelt. Nachdem das Sperr
rad des Schaltapparates in seine Anfangsstellung 
zuruckgedreht worden ist, wobei sich die Kette 
abwickelt, wird beim Wiederanlassen der Maschine 
der Zahnsektor nach oben gedreht, bis der Hebel
arm m infolge seines "Obergewichtes p von selbst 
seine Stellung unter dem Klotz 1 einnimmt. 

c) Schalta:pparat zum Fortrucken der 
Sperradzahne (Abb.330). q 

t 

An der unteren Flache des Cformigen Spindel
tragers 1 ist das Stuck 2 befestigt, das am unte
ren Ende einen Schlitz 3 besitzt, in welchem sich· 
ein Zapfen des groBen Schalthebels (in Abb. 325 
mit b bezeichnet) frei auf- und abbewegen kann 
und an dessen Ende das Sperrad 4 vermittels 
Mutter 5 befestigt ist. Das Ende dieses eben er
wahnten Zapfens ist als Vierkant 6 ausgebildet, 
welches zum Aufstecken einer kleinen Handkur bel 
dient, mit der nach Beendigung des Abzuges unter 
Ausheben der Sperrklinke 7 die Sperradachse wie
der in ihre Anfangsstellung zuruckgedreht werden 
kann. Abb. 330. Schaltapparat zum 

Auf den Zapfen des groBen Schalthebels wird Fortriicken der Sperradzahne. 
hinter das Sperrad der Doppelhebel 8-8' lose 
aufgeschoben. Am Ende des Teiles 8 befindet sich die Sperradklinke 7, der andere 
Teil 8' ist mit einem Schlitz 9 versehen. Damit dieser Doppelhebel eine bestimmte 
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Stellung erhalt, ist er von einem Zapfen 10 gefiihrt, del' in einem mit Schlitz 
versehenen Stiick 11 befestigt ist. Letzteres ist am Stiick 2 vermittels des Bol
zens 12 befestigt. 

Betrachten wir nun die Wirkungsweise dieses Schaltapparates. Das auf dem 
Zapfen des groBen Schalthebels befindliche Sperrad fiihrt je Doppelhub eine 
auf- und abgehende Bewegung aus, welche natiirlich auch del' Doppelhebel 8-8' 
mitmacht. Bewegt sich del' Zapfen des groBen Schalthebels in del' Fiihrung 3 
von unten nach oben, so schwingt del' Doppelhebel 8-8' infolge des feststehen
den Zapfens 10 so, daB del' Teil 8 sich in Richtung des Pfeiles a, del' Teil 8' in 
derjenigen des Pfeiles b bewegt. Dadurch wird die Klinke 7 gehoben, welche wah
rend diesel' Aufwartsbewegung des groBen Schalthebels das Sperrad 4 im Sinne 
des Pfeiles c dreht. Demnach wird Kette aufgewickelt und die Ringbank hoher 
geschaltet. Bei del' Abwartsbewegung findet die umgekehrte Bewegung des 
Doppelhebels 8-8' statt und die Klinke 7 bewegt sich nach unten, indem sie 
iiber den Riicken del' Sperradzahne gleitet. 

Je nachdem man den Zapfen 10 nach unten odeI' nach oben stellt, wird del' 
Weg del' Sperradklinke 7 groBer odeI' kleineI'. Stellt man z. B. den Zapfen 10 
in die senkrechte Mittellinie des Sperrades, so ist die Bewegung del' Klinke 7 
gleich o. 

d) Exzenterkonstruktion. 

Je nachdem das Exzenter fiir Kett- odeI' fiir SchuBringspinner zu entwerfen 
ist, teilt man einen Kreis in 5 odeI' 6 gleiehe Teile. N. Schlumberger & Cie. teilt 
den Kreis in 6,8 gleiehe Teile fiir SehuB- und in 5,8 gleiehe Teile fiir Kettgarne 
ein, wovon ein Teil fiir die aufsteigende Bewegung, also fiir die trennende Schieht, 
und die iibrigen Teile fiir die bildende Sehicht bestimmt sind. Diese Kreisein
teilung ist Saehe del' Praxis; einheitliehe MaBe bestehen hier nicht. Aueh die 
Form des Exzenters kann nur annahernd theoretiseh ermittelt werden, jede 
Maschinenfabrik wird naeh den Erfordernissen del' Praxis das Exzenter durch 
Naehfeilen odeI' durch Ausfiillen beriehtigen, worauf dann das so gefundene 
Exzenter als Modell angenommen wird. Durchweg wird beim SchuBringspinner 
wahrend del' Aufwartsbewegung gekreuzt; bei Kettringspinnern kreuzen einige 
Konstrukteure in demselben Sinne, andere dagegen bei del' Abwartsbewegung 
del' Ringbank. Um Verweehslungen vorzubeugen, wahlt man das Exzenter fiir 
Kettgarne etwas groBer wie dasjenige fiir SchuBgarne. N. Schlumberger & Cie., 
Gebweiler, nimmt eine Entfernung von 10 em vom Mittelpunkt zum hoehsten 
Punkt des SchuBexzenters an, wahrend beim Exzenter fiir Kettgarne dieselbe 
11 em betragt. Die GroBenverhaltnisse del' Exzenter hangen von del' Bauart des 
Ringspinners abo 

Fiir die Konstruktion des Exzenters nehmen wir an, daB die Ganghohen 
del' Windungen fiir die bildende Sehicht einander gleieh sind, dasselbe solI fiir 
die trennende Sehieht del' Fall sein, jedoch verlaufen die Spiralen bei diesel' steiler 
als bei del' bildenden. 

Die Durchmesser eines Kotzers verhalten sieh umgekehrt wie die Ganghohen, 
d. h. fiir die Aufwickelung einer Windung an del' Basis des Kotzerkegels wird 
mehr Zeit verbraueht wie an del' Kotzerspitze; del' Wagen muB sieh also auf dem 
groBten Durehmesser langsam und, je mehr er sieh del' Spitze nahert, den Win
dungsdurchmessern entsprechend schneller bewegen. Die Windungsdurchmesser 
verhalten sieh umgekehrt wie die Wagengesehwindigkeiten. Sei hI die Ganghohe 
einer Windung an del' Kotzerbasis und dI del' entsprechende mittlere Windungs
durchmesser, sei ferner h", die Ganghohe einer Windung an del' Kotzerspitze 
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und dfl) der dazugehorige mittlere Durchmesser, so verhiilt sich 

hI do: 
ho: - dl • 

Das zu konstruierende Exzenter (Abb .. 331) soll fiir einen SchuBringspinner 
bestimmt sein. Die Exzentrizitat betrage 28 mm, an der Kotzerspitze sei der 
Durchmesser = 8 mm und der 
groBte Windungsdurchmesser 
sei 27 mm (Ringdurchmesser 
= 11/ 8" = 28,57 mm). Es ware 
also 

Die GanghOhe einer Win
dung an der Kotzerbasis wiirde 

1 
demnach 3,375 von der an der 

Spitze befindlichen sein; die 
Ringbank besaBe also an der 
Kotzerbasis ungefahr ~ von 
der Wagengeschwindigkeit an 
der Kotzerspitze. 

Nehmen wir die Entfer
nung vomZentrum zur Kotzer
spitzemit 100mm unddenRa
dius der Laufrolle mit 21 mm 
an, so beschreiben wir einen 
Kreis mit dem Radius 121 mm 
und teilen ihn in 6 gleiche 
Teile, wobei wir annehmen, 

5' 

Abb.331. Exzenterkonstruktion. 

daB ~ fiir den kreuzenden Teil und ~ fiir den bildenden Teil bestimmt sind. Den 
Sechstel-Abschnitt teilen wir in 8 gleiche Teile, von 0-:- 8 (Abb. 331), und verbinden 
die einzelnen Teilpunkte 1-2-3-4-5-6-7-8 mit dem Mittelpunkte M. 
Die anderen. ~ des Kreises werden ebenfalls in 8 gleiche Teile geteilt. Wir er
halten so die Punkte 1'-2'-3'-4/-5'-6'-7'-8. Von dem Teilpunkt 0 aus 
tragen wir auf dem Radius OM die Exzentrizitat OA von 28 mm abo Wiirden 
wir zur Bestimmung der Kurve die Exzentrizitat 0 A in 8 gleiche Teile einteilen, 
so erhielten wir eine Exzenterkurve fiir gleichformige Bewegung. Es soIl jedoch 
die Kurve fiir die Aufwartsbewegung des Wagens so konstruiert werden, daB 
die Ringbank an der Kotzerbasis ungefahr ~ der Geschwindigkeit besitzt, 
die sie an der Kotzerspitze erreicht. Demnach soIl die Exzentrizitat 0 A in 8 
ungleiche Teile geteilt werden, wobei der an der Exzenterspitze am nachsten 
gelegene Teil 3,375mal so groB werden soll wie der bei A befindliche Teil. Da 
wir 0 A in 8 ungleiche Teile einteilen, so setzen wir im folgenden an Stelle von h" 
die Bezeichnung hg • 

Bezeichnen wir die Einteilungen von unten nach oben, d. h. von A nach 0, 
mit hI' h2' ha' h4 , h5' h6' h7' hs und tragen wir die Entfernung hI ab, so bleiben 
noch 7 Teile ubrig, welche in gleichmaBiger Reihenfolge bis zu 3,375 ~ zu er
hohen sind. Setzen wir an Stelle von hI die Bezeichnung v, so ist 

hg = 3,375v. 
Es ist 

hg - hI = 3,375v - v = 2,375v. 
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Da nach hI noch 7 h ubrigbleiben, so muB zu jedem ~ von 2,375 v addiert 

werden, also 2,~75 v = 0,339 v. Wir erhalten demnach 

hI = 1,000 V 

h2 = V + I ·0,339 v = 1,339 V 

h3 = V + 2·0,339 v = 1,678 V 

h4 =V + 3· 0,339 v = 2,018 V 

h5 = V + 4 . 0,339 v = 2,357 V 

hG = V + 5 . 0,339 v = 2,695 V 

h7 = V + 6 . 0,339 v = 3,035 V 

hg = v + 7·0,339 v = 3,375 v 

N ach dieser Zahlenreihe ist die Exzentrizitat 0 A einzuteilen. Dividieren wir 
die Exzentrizitat durch die Summe dieser Zahlen, so erhalten wir v. Es ist 

28 28 
v = 1+ 1,339 + 1,678 + 2,018 + 2,357 + 2,695 + 3,035 + 3,375 = 17,497 = 1,6. 

Demnach ergeben sich folgende Einteilungen: 

hI = I . 1,6 = 1,60 mm 
h2 = 1,339 . 1,6 = 2,14 " 
h3 = 1,678· 1,6 = 2,69 " 
h4 = 2,018 . 1,6 = 3,23 " 
h, = 2,357·1,6 = 3,77 " 
h6 = 2,695·1,6 = 4,30 " 
h7 = 3,035·1,6 = 4,86 " 
hg = 3,375· 1,6 = 5,41 " 

28,00 rom 

Durch diese Teilpunkte ziehen wir Kreisbogen und erhalten die Schnitt
punkte a, b, e, d, e, t, g, h fur die trennende Schicht und die Schnittpunkte a', 
b', e', d', e', f', g', h fUr die bildende Schicht. Diese Punkte sind die Mittelpunkte 
der Laufrolle. Die ubrigen Einzelheiten der Konstruktion ergeben sich aus 
Abb.331. 

Antiballonvorrichtungen. Es muB vermieden werden, daB die Ballons sich 
gegenseitig beriihren, wodurch unvermeidlich Fadenbruche entstehen, besonders 
wenn die Spindelteilung in bezug auf den Ringdurchmesser klein ist. In diesem 
FaIle wendet man Antiballonvorrichtungen an, welche so angelegt sein mussen, 
daB sie den Arbeiterinnen beim Ansetzen der Faden nicht hinderlich sind. 

Fur SchuBk6tzer genugt es, wenn man hinter die Spindeln, von einem Ende 
der Maschine bis zum andern, einen messingenen Draht spannt, dessen Ent
fernung von den Spindeln den Fadennummern entsprechend einstellbar ist. Bei 
SchuBringspinnern ist die Spindelteilung verhaltnismaBig groB im Vergleich 
zum Ringdurchmesser. 

FUr Kettk6tzer wendet Brooks & Doxey, Manchester, ausgestanzte Bleche 
an, wie dies Abb.332a und b darstellt. Sie sind auf einer Stange befestigt, 
an welcher ein Gegengewicht angehangt ist. Jedoch ist das Gewicht der Bleche 
gr6Ber wie dasjenige des Gegengewichtes. Je h6her die Ringbank steigt, desto 
geringer wird der BaIlon, so daB die Trennungsbleche auBer Betrieb gesetzt 
werden k6nnen. Dies geschieht auf einfache Weise dadurch, daB auf die Ring
bank ein Stift geschraubt wird, welcher gegen die Bleche stoBt, sobald del' K6tzer 
auf %, seiner ganzen Lange angewachsen ist. Durch den Stift wird die Anti
ballonvorrichtung gehoben, bis sie endlich infolge des angebrachten Gegen-
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gewichtes nach oben geklappt wird (Abb.332b), in welcher Stellung sie bis 
zur Beendigung des Kotzers verbleibt. 

Abb. 332a und b. Antiballonvorrichtung aus Blech. 

Die modernen Antiballonvorrichtungen fiir Kettringspinner, in Abb. 333a 
und b abgebildet, bestehen aus Aluminium oder aus vernickeltem WeichguB. 

Die Fadenfiihrer bestehen 
gewohnlich ausBlechschlitzen, 
die an einer hin und her sich 
bewegenden Stange regulier
bar befestigt sind. Der zu die
ser Bewegung der Fadenfiih
rerstange notige Mechanismus 
wurde schon bei den Spulern 
eingehend er.lautert. 

Vorkommende Fehler an 
den Kotzern (Abb. 334a, b, c 
und d sowie Abb. 325). In 
Abb. 334a nimmt der Kotzer 
von unten nach oben abo Hier 
steht der Hebel k in Abb. 325 
zu weit nach oben, es muB 
also die Kette C verlangert 
werden. 

In Abb. 334 b haben wir 
den umgekehrten Fall, der 
Kotzer ist unten zu dunn und 
erreicht erst oben seinen nor-

Abb. 333a und b. Antiballonvorrichtung aus GuB. 

malen Durchmesser. In diesem Faile steht der Hebel k zu tief; man wird 
demnach die Kette C verkiirzen. 

In Abb. 334c ist der Ansatz zu kurz und die Ansatzschichten fallen somit 
ubereinander. Dies ist ein Beweis, daB die Nase n die Kette A zu sehr be
einfluBt, so daB die Abwartsbewegung gegen Ende zu langsam erfolgt 
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und deshalb zuviel Faden auf eine Stelle aufgewickelt wird. 1st die Nase 
regulierbar, so bringt man sie etwas mehr aus dem Bereich dar Kette A, wenn 
nicht, muB die Doppelkettenrolle B im entgegengesetzten Sinne der ein
gezeichneten Pfeilrichtung gedreht werden, so daB Kette A verkiirzt wird. 
Damit nun nicht der Febler Abb. 334a eintritt, ist C entsprechend zu ver
langern. 

In Abb. 334d ist der Ansatz zu lang, so daB das Kotzergewicht abnimmt und 
somit Lieferungsverlust stattfindet. In diesem Fall ist die Bewegung der Ring

abc d 
Abb. 334 a, b, c und d. Vorkommende 

Fehler an den Kotzern. 

bank bei der Ansatzbildung zu schnell, 
da die Nase n einen ungeniigenden Ein
fluB auf die Kette A ausiibt. Hier wird 
man dann umgekehrt verfahren wie im 
vorigen Fall. 

Verdickungen imKotzerkorper riihren 
gewohnlich von einer Klemmung in einer 
oder mehreren Fiihrungsbiichsen m der 
Ringbankhubstangen p her, Abb. 325. 
Machen sich Verdickungen auf der ganzen 
KotzerHtnge und auf der ganzenMaschine 
bemerkbar, so riihrt dies von einer stoB
weisen Bewegung des Exzenters her. Ent
weder ist der Exzenterzapfen abgenutzt 
oder ein das Exzenter treibendes Organ ist 
beschadigt. Verdickungen am Kotzer kon
nen auch daher riihren, daB dieArbeite
rin das Sperrad zuriickdreht, um das Ab
nehmen des Abzuges zuriickzuhalten. 

Lose Kotzerkopfchen entstehen entweder durch eine abgenutzte Exzenter
spitze oder durch mangelhaftes Ausbalancieren des Wagens. 1st die Ringbank 
oben angelangt, so geht das Umkehren zur Abwartsbewegung zu langsam vor 
sich, wenn die Gegengewichte zu leicht sind. Sind jedoch letztere zu schwer, 
so entstehen beim Umkehren von der Aufwarts- zur Abwartsbewegung der Ring
bank Fadenbriiche. 

7. Berechnung des Ringspinners. 

Nach dem friiher aufgestellten Spinnplan sind fiir Kette die Nummern 10. 
bis 36. und fiir SchuB die Nummern 10. bis 36. herzustellen. Dazu werden 
28 Kettringspinner zu je 460 Spindeln und 6 SchuBringspinner zu je 500 Spindeln 
benotigt. Die Vorgarnnummern sind folgende: 

fiir die Nummern 10 bis 16 (Kette und SchuB) die Vorgarnnummer 2,5 
" 18" 24 ( " ) " 3,5 

" 26" 36 ( " ) " 5 

Zur Berechnung solI der Kettringspinner der Elsassischen Maschinenbau
Gesellschaft, Miilhausen i. Eis., zugrunde gelegt werden (siehe Antriebsschema 
Abb.335). 

Der Einfachheit halber und zwecks leichten Verstandnisses wahlen wir irgend
eine zu spinnende Nummer, z. B. Nr. 28 •. Die Berechnung der iibrigen Nummern 
kann dann mit Leichtigkeit durchgefiihrt werden. Es ist vorteilhaft, aIle er
haltenen Resultate fiir die verschiedenen Nummern in einer Tabelle zu ver
einigen. 
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1. Spindeln. Nehmen wir als praktische Umdrehungszahl der HauptweUe 890 
an, so ist die theoretische minutliche Spindelumdrehungszahl: 

890 2:: = 10 320 . 

Praktische Umdrehungszahl = 890 22 ~51 6 = 9600, wobei 1,6 mm die Dicke 
der Spindelschnur bedeutet. ' 
.. (10320 - 9600). 100 

Glmtverlust III Prozenten = 10320 = 6,98 = "" 7%. 

2. Bestimmung der Umdrehungen des Vorderzylinders und des Drahtweehsels. 
Draht fiir 1 Zoll engl. = a.YN = 4 V28 = 21,2. 
Draht fiir 1 dm = 83,4 . 

Umfangsgeschwindigkeit des Vorderzylinders = 8:':~010 = II,52 mjmin. 

Anzahl Umdrehungen des Vorderzylinders = 11: ~~,~~5 = 146,8. 

Diese Geschwindigkeit ist 
noch zulassig. N ach dem Schema jJ-Z5mm 

Abb. 335 laBt sich jetzt der D-Zllmm 

Drahtwechsel bestimmen. Da- D-Z5mm 

nach ist: 

146 8~ 100 = 890 
, Rp 30 

75 100 
RT = 146,8 89030 = 41,2 

= "" 41 Zahne. 

Mit dem Drahtwechsel von 
41 Zahnen erhalten wir folgende 
Zylinderumgange: 

30 41 
890 100 75 = 146 . 

1JI~711 
711 ~A'H 

Abb. 335. Antriebsscbema. 

Umfangsgeschwindigkeit des Vorderzylinders = JOt. 0,025 ·146 -.- 11,47 mjmin . 

Das Gam erhalt somit folgende Drehung: 
9600 

T = 11,47.10 = 83,7 tjdm 
oder 

T = 38,~~~5,4 = 21,25 tjZoll. 

3. Verzug. Um mit der Vorgarnnummer 5 das Gam Nr. 28 zu erhalten, 
miiBte der Verzug 

28 
V=5=5,6 

sein. Mit diesem Verzug ergibt sich folgender Verzugswechsel, wenn wir ein 
51 er Rad auf den Einzugszylinder stecken: 

56 = ~~ 120 = 255 (Konstante) 
, 25 RE 24 RE • 

255 
RE = 5,6 =45,5. 
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Infolge der Verkiirzung durch den Draht wird der austretende Faden etwas 
schwerer ausfallen, als es im Verzug vorgesehen wurde. Letzterer muB demnach 
etwas groBer genommen werden. In der Praxis multipliziert man deshalb den 
durch die ein- und austtetende Nummer festgestellten Verzug mit einem Koeffi
zienten, der, je nach der Feinheit der Nummer, zwischen 1,025 und 1,040 variiert. 
Bei Nr.28 wurde der praktische Koeffizient zu 1,035 ermittelt, wodurch sich 
ein praktischer Verzug ergibt von 

5,6· 1,035 = 0,8 . 

Demnach bekommen wir den Verzugswechsel 

BE = ~~: = 43,95 = ,..." 44 Zahne. 

Einzelverziige. Verzug zwischen dem Einzugs- und dem mittleren Zylinder 
2030 

v1 = 2522 = 1,09. 

Verzug zwischen dem mittleren und dem Vorderzylinder 
252251120 

v2 = 20304424 = 5,31. 

Gesamtverzug = V = V1 ·V2 = 1,09'5,31 = 0,79 oder 
2551120 

v = 254424 = 0,79. 

4. Die Ringbankbewegung. In einer Minute fiihrt das Exzenter folgende An
zahl Umdrehungen aus: 

30 414550 1 ' 
890 10095503070 = 2,47 . 

Wahrend einer Minute liefert der Vorderzylinder 11,47 m. Demnach entfallt 
auf eine Exzenterumdrehung = ein Doppelhub eine Vorderzylinderlieferung von 

11,47 
2,45- = 4,640 m . 

Dasselbe ergibt sich, wenn man die Vorderzylinderumgange fiir eine Exzenter
umdrehung berechnet. 

. 70305095 
Vorderzyhnderumdrehungen = 1T504575 = 59,05. 

Wahrend diesen 59,05 Umdrehungen liefert der Vorderzylinder 

n· 0,025 . 59,05 = 4,645 m . 

Wie aus dieser Berechnung zu ersehen ist, kann sich die Zylinderlieferung 
fiir eine Exzenterumdrehung nicht andern, da strenggenommen das Exzenter 
vom vorderen Verzugszylinder seinen Antrieb erhalt. Werden durch Auswechseln 
des Drahtwechsels die Zylinderumgange geandert, so wird das Exzenter ebenfalls 
schneller oder langsamer drehen, so daB fiir einen Doppelhub die Fadenlange 
konstant ist. 

0. Das Schaltrad (Sperrad). Beim ersten Ingangsetzen einer neuen Maschine 
ergibt eine theoretische Berechnung zur Auffindung des erforderlichen Sperrades 
gewohnlich Werte, die von der Wirklichkeit weit entfernt sind. Es wird sich wohl 
kein Praktiker der Miihe unterziehen, ein Sperrad am Ringspinner auszurechnen. 
Denn die Bestimmung des Schaltrades hangt ab vom Draht, von der Spindel
geschwindigkeit, dem Durchmesser des Ringes und demjenigen des Kotzers, der 
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RiIigbankgeschwindigkeit und endlich von der Fadenspannung. Es ist viel 
einfacher, das richtige Sperrad durch Versuche festzustellen. Hat man das
selbe fUr eine bestimmte Garnnummer N ausprobiert, fiir welche dann ein 
Sperrad R R verwendet wird, so kann man auf derselben Maschine fiir eine 
andere Garnnummer N' das aufzusteckende Sperrad R~ nach folgender Regel 
bestimmen: 

RB tXT 
R'zt =IN'' 

R' - RB·fN' 
R- YN . 

Ware z. B. die Maschine fiir die Garnnummer 28 mit einem Sperrad von 
26 Zahnen versehen und solI die Garnnummer 20 hergestellt werden, so erhalt 
das neue Sperrad 

R' - 26·f20 - 22 Z"h R - --=- - a ne. 
l28 

6. Lieferungsformel. Die praktische Lieferung eines Ringspinners in 10 Ar
beitsstunden betragt 

In dieser Formel sind 

60 ·10· P p= 
10 . t N· 1000· P 
Sp' 500 + z 

Sp = Anzahl Spindelumgange, 
t = Draht fur 1 dm, 
p = Nettogewicht des Kotzers, 

N = franzosische Nummer, 
z = Zeitverlust in Minuten. 

Diese Formel wurde schon bei den Spulern abgeleitet. 

L. Das Dnrchzngsstreckwerk. 
1. Theorie des Durchzugsverfahrens. 

Beim gewohnlichen Streckwerk der Spinnmaschinen haben wir den Einzugs
zylinder, welcher die Lunte langsam einzieht. Dabei ist die Entfernung vom 
Einzugszylinder zum mittleren Riffelzylinder bedeutend groBer als die Faser
lange. Diese beiden Zylinder haben den 'Zweck, die der Lunte erteilte Drehung 
zu iiberwinden, weshalb der Verzug zwischen Einzugs- und Mittelzylinder nur 
recht klein zu sein braucht. Der eigentliche Verzug geschieht zwischen dem vor
deren und dem mittleren Riffelzylinder, die Entfernung dieser beidenRiffelzylinder 
ist der Faserlange moglichst angepaBt. Die kurzen Fasern, welche gewissermaBen 
vom mittleren zum V orderzylinder hinuberschwimmen, werden nur durch die 
Adhasion mit den vom V orderzylinder gefaBten Fasern mitgenommen. Diese 
kurzen, nicht gefaBten Fasern nehmen eine ungleichmaBige Geschwindigkeit 
an, denn je nach der GroBe der Adhasion werden diese Fasern sich entweder 
mehr der Umfangsgeschwindigkeit des Vorderzylinders anpassen oder derjenigen 
des Mittelzylinders. Diese kurzen Fasern konnen aber auch eine mittlere Ge
schwindigkeit annehmen und sich kreuz oder quer zur Faserrichtung legen. 
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Urn den schlechten EinfluB der kurzen Fasern beim Verziehen zu ver
mindern, dient das Durchzugsverfahren. Sein Zweck besteht darin, die 
schwimmenden Fasern, d. h. diejenigen, welche ihrer Kiirze wegen weder 
von dem einen, noch von dem anderen Verzugszylinder erfaBt werden, 
regeImaBig von einem Zylinder zum anderen hiniiber zu fUhren, so daB ein 
gleichmaBiger Verzug zustande kommt. Das Durchzugsstreckwerk gestattet, bei 
derselben GleichmaBigkeit des Fadens einen groBeren Verzug anzuwenden 
oder bei demselben Verzug eine groBere GleichmaBigkeit der Gespinste zu er
halten; endlich konnen mit dem Durchzugsverfahren fiir eine bestimmte Garn
nummer minderwertige, d. h. kiirzere Baumwollen verarbeitet werden, mit 
welchen das klassische Streckwerk nie diese Nummer erreicht. 

1m allgemeinen finden wir beim Durchzugsstreckwerk den Vorder- und 
Hinterzylinder vor, genau wie beim gewohnlichen Streckwerk, nur der mittlere 
Zylinder erhaIt andere Anordnungen. 

Nehmen wir z. B. das Stapeldiagramm einer amerikanischen Baumwolle an 
(Abb.336). Die langste Faser betrage 30 mm. Die ganz kurzen Fasern gehen 

JE'-p% ;.olE D. zwar in der Schlagerei 7.1%- ~ 
'10 
~13% '9?% 

292'130 .... 
B 17~ . r- -- -- -- --r--- - r-- --r-- r- B 

10 
........ 

&7% 1~3~ ~i-
II o 10 ,10 30 '10 50 6/J 7Q 8f) 90 100 110 tZo 11. 1'10 150 160 flO 1/ 

Abb. 336. Stapeldiagramm einer amerikanischen Baumwolle. 

und in der Krempelei 
in den Abgang, jedoch 
sollen der Volistandig
keit des Diagrammes 
halber die Faserlangen 
von 30 bis 0 mm an
genommen werden. Sei 
A A dieKiemmIinie der 
Riickhaltezange und 

B B diejenige der Auszugszange, so sind aIle Fasern, welche iiber B B liegen, ge
klemmt, dagegen die darunter liegenden Fasern nicht. Auf einem Ringspinner 
konnen wir als Zylinderstellung ein Minimum von 23 mm geben, wenn der Durch
messer des Vorderzylinders I" = 25,4mm und derjenige des mittleren Riffelzylin
ders %oil = 19,05 mm betragt. Geben wir aber eine zu enge Zylinderstellung, so 
werden bei etwas feineren Garnen die langeren Fasern zusammengezwirnte 
Knoten bilden, die zwar bei Kettgarnen infolge der weiteren Verarbeitung 
ause:jnander gezogen werden, dagegen bei SchuBgarnen sich sehr unangenehm 
im Gewebe bemerkbar machen. Dadurch, daB sich die kurzen und mittleren 
Fasern spiraI£ormig urn die yom Vorder- und Mittelzylinder zugleich geklemmten 
Fasern wickeln, entstehen die "Kracher". In diesem FaIle miiBte also die 
Zylinderstellung vergroBert werden, was aber zum Schaden der RegeImaBigkeit 
des Fadens gereicht. Wir sind somit schon gezwungen, etwas mehr Riicksicht auf 
die langeren Fasern zu nehmen und die Zylinderstellung auf mindestens 24 mm 
zu erweitern, wodurch aber der Prozentsatz der schwimmenden Fasern be
trachtlich steigt. Bei 23 mm Zylinderstellung hatten wir 27% gefaBte und 73% 
schwimmende Fasern, dagegen bei 24 mm Zylinderstellung 18 % gefaBte und 
82% schwimmende Fasern, wie dies in Abb. 336 graphisch dargestellt ist. 

Nach dieser Betrachtung ware es unmoglich, mit gewohnlichen Verzugs
zylindern ein einigermaBen gleichmaBiges Garn zu erzielen. Wir diirfen aber 
nicht vergessen, daB die Verteilung nicht einem einzelnen Diagramm entspricht, 
sondern unzahligen Diagrammen, eines hinter dem anderen angeordnet. 
Dadurch wird natiirlich der Prozentsatz der schwimmenden Fasern bedeutend 
vermindert, nach mehreren Versuchen wurden bei 24 mm Zylinderstellung 
unter Beibehaltung des vorigen Diagrammes 15 % an schwimmenden Fasern 
festgestellt. Je groBer der Verzug ist, desto mehr schwimmende Fasern werden 
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sich zwischen den beiden Klemmpunkten befinden. Jeder Praktiker weiB, daB 
beim tTberschreiten eines gewissen Verzuges, z. B. acht bei den Ringspinnern 
oder sechs bei den Feinspulern fiir amerikanische Baumwollen, das Garn bzw. 
die Lunte schnittig ausfallt. Dies riihrt daher, daB die Diagramme nicht geniigend 
schnell aufeinander folgen. 

Vermindern wir die Zylinderstellung auf 17 mm, so haben wir 82,7% gefaBte 
Fasern und 17,3% schwimmende Fasern nach Abb. 336. Nehmen wir eine kurze 
Faser von 10 mm an, so wird bei einer Zylinderstellung von 24 mm, also beim 
klassischen Streckwerk, diese Faser wahrend einer Strecke von 24 - 10 = 14 mm 
schwimmen, dagegen beim Durchzugsstreckwerk bei 17 mm Zylinderstellung 
bloB 17 - 10 = 7 mm. Aus diesen Zahlen ist ersichtlich, daB den Durchzugs
streckwerken ein groBer Vorteil nicht abzusprechen ist. Das Prinzip des Durch
zugsverfahrens besteht demnach in einer Verminderung der schwimmenden 
Fasern sowie der Zeit, wahrend welcher die schwimmenden Fasern von einem 
Klemmpunkt zum anderen gefiihrt werden. J e groBer die Anzahl der gefaBten 
Fasern ist, desto groBer kann auch der Verzug genommen werden. Beim klassi
schen Streckwerk kann auf dem Selfaktor ein Hochstverzug von 10 bis 12 ge
wahlt werden, wogegen beim Durchzugsstreckwerk ein solcher von 16 bis 30 
noch gut zulassig ist. 

Beim Durchzugsstreckwerk sollen nun 
1. die Zylinderstellung moglichst klein gewahlt werden, denn je kleiner die

selbe, desto gleichmaBiger wird das Garn; 
2. die Lunte derart zuriickgehalten werden, daB die schwimmenden Fasern 

von den gefaBten nicht mitgezogen werden; 
3. die von der Auszugszange und der Riickhaltezange zugleich gefaBten 

Fasern nicht zerrissen werden und 
4. die Fasern gleichmaBig vorgeschoben werden. 
Es wurden verschiedene Versuche gemacht, um das Durchzugsstreckwerk 

den praktischen Bediirfnissen nach auszubauen. 1m folgenden sollen schematisch 
einige Anordnungen wiedergegeben werden, welche in der Praxis Anklang gefunden 
haben. Das erste auf demMarkt er-
schienene Durchzugsstreckwerk OfJ 
war dasjenige von Casa blanc as. 

2. Das Durchzugsstreckwerk 
von Casablancas. (Abb. 337.) 

1m Aufbau vonCasablancas 
haben wir den Einzugszylinder A 
mit der Gewichtswalze B, ferner 
den Auszugszylinder emit sei
nem belederten Druckzylinder D. 
An Stelle des mittleren Verzugs
zylinders befinden sich zwei Le
dermuffen E und F, wobei der 
waffelformig geriffelte Zylinder G Abb. 337. Durchzugsstreckwerk von Casablancas. 
die Ledermuffe E antreibt. Durch 
geniigenden Druck auf den Zapfen des Zylinders H wird die obere Muffe von 
der unteren angetrieben. 

Zwischen A und G erhalt die Lunte wie gewohnlich einen geringen Verzug, 
um die Drehung derselben aufzuheben. In einer Entfernung von 17 mm werden 
nun die Fasern zwischen E und G weiterbewegt und infolge des Druckes auf den 
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Zapfen von H kraftig zwischen H und G gefaBt. Die Ledermuffen halten die 
Fasern zuriick, ohne jedoch den von den Auszugszylindern 0 und D gefaBten 
Fasern einen merklichen Widerstand entgegenzusetzen. Den Abstand zwischen 
o und G nimmt man gewohnlich 10 mm groBer als die kiirzeste Faser ist. Ein 
Gleiten der Ledermuffen darf nicht stattfinden, da sonst der Verzug ungleich
maBig wird und schnittiges Garn entsteht. Innerhalb folgender Grenzen werden 
die besten Ergebnisse erzielt: 

Fiir indische Baumwolle. . . 
" amerikanische Baumwolle 

Verzug 12 bis 18 
" 15" 24 

18 " 30 
" 20" 35 

" Mako ........ . 
" Sakellaridis . . . . . . . 

Je nach den zu erzielenden Garnnummern wird in diesen Fallen die Fein
bank bzw. die Extrafeinbank iiberfliissig. 

3. Durchzugsstreckwerk Vanni. (Abb. 338A, B und C.) 
(Konstruktion Spinnerei-Maschinenfabrik N. Schlumberger & Cie., 

Gebweiler i. Eis.) 

Bei diesem System sind die drei Riffelzylinder des Ringspinners beibehalten 
worden. Statt des guBeisernen Druckzylinders ist auf dem mittleren Riffelzy
linder I ein aus weich em Leder bestehender Muff M angebracht, dessen Druckwalze 

C 

P hinten iiberhangt, um ein gutes Klemmen 
der Fasern zu sichern, T ist eine diinne Spann
walze. Eine mit Pliisch iiberzogene Eisen- oder 
auch Holzwalze reinigt die Ledermuffen M von 
anhaftenden Fasern, dient aber auch dazu, die 
Muffen zu fiihren und ihnen gegebenenfalls eine 
groBere Spannung zu erteilen. 

Abb.338A stellt den Schnitt durch das ge
wohnliche Streckwerk und Abb. 338B einen 
solchen des Durchzugsstreckwerkes Vanni dar. 
Hierbei sind beide fiir dieselben Faserlangen 
eingestellt. Die punktierte Linie L stellt die 
Klemmlinie des vorderen Zylinderpaares dar, die 
Linie Ll diejenige des mittleren Zylinderpaares 
beirn gewohnlichen Streckwerk. Linie L2 gibt 
die vordere und L3 die hintere Klemmlinie des 
Systems Vanni wieder. 1-10-9-11 ist das 
Faserdiagramm, wobei 9-11 die kiirzesten und 
1-10 die langsten Fasern sind. Beirn gewohn
lichen Streckwerk werden die zwischen den 
Klemmlinien Lund Ll befindlichen Fasern, 
welche in Abb.338C zwischen den Punkten 

Abb. 338A, B und C. Durchzugs- 1-2-3---4 schraffiert sind, zerrissen, da sie zu 
streckwerk Vanni. gleicher Zeit vom Auszugs- und vom mittleren 

Zylinderpaar gefaBt werden. Diejenigen im Dia
gramm gefaBten Fasern, welche zwischen 4-3-11-9 sich befinden und ent
gegengesetzt schraffiert sind, werden wahrend einer mehr oder minder kurzen 
Zeit infolge der Adhasion vom Mittelzylinder- zum Vorderzylinderpaar hiniiber
schwimmen. Wie schon weiter oben ausgefiihrt wurde, erzeugt diese Art V or
wartsbewegung der Fasern einen unregelmaBigen Faden. 
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Beim System Vanni hingegen werden die Fasern von dem endlosen Leder
muff M bei L3 leicht gefaBt, sodann bis L2 gefuhrt, da L2 naher an der Klemm
linie L liegt wie LI, folgt aus Abb. 338C, 
daB in diesem Falle die schwimmenden 
Fasern auf die kleine, gekreuzt schraffierte 
Flache 8-7-11-9 beschrankt sind. Die 
langeren von L gefaBten Fasern werden 
hierbei nicht zerrissen, sondern gleiten 
zwischen Ledermuff und Riffelzylinder, 
ohne hierbei die benachbarten Fasern mit
zunehmen, denn letztere werden infolge 
ihres leichten Druckes auf I von dem Leder
muff zuruckgehalten. Bei diesem Durch
zugsstreckwerk sind demnach die schwim
menden Fasern auf ein Minimum be
schrankt. Abb.339 zeigt das von der Kon
struktion N. Schlumberger & Cie. aus
geflihrte Durchzugsstreckwerk "Vanni" 
mit den dazugeharigen MaBen. 

4. DUl'chzugsstl'eckwel'k Jannink. 
(Abb.340.) 

Bei den Spinnmaschinen fUr Baum- Abb. 339. Durchzugsstreckwerk Vanni. 
wolle besteht das Streckwerk aus drei 
Zylinderpaaren, dem Einzugszylinder-, dem Mittelzylinder- und dem Auszugs
zylinderpaar. Der Verzug zwischen Einzugs- und Mittelzylinder betragt etwa 
1,1 bis 1,5 und dient dazu, die Lunte auf den Haupt
verzug vorzubereiten. Letzterer vollzieht sich zwi
schen dem Mittel- und dem Auszugszylinder. Die 
Zylinderstellung zwischen diesen beiden ist der 
Faserlange angepaBt, wahrend diejenige zwischen 
Mittel- und Einzugszylinder, je nach der zu bear
beitenden Baumwolle, 32 bis 45 mm betragt. 

Gewahnlich haben die Ringspinner Selbstbela
stung auf dem Einzugs- sowie auf dem Mittelzylin
der, d. h. jeder dieser beiden Riffelzylinder ist mit 
einer glatten GuBwalze belastet, deren Gewicht fUr 
mittlere SchuBgarne bei amerikanischer Baumwolle 
fUr zwei Lunten etwa 920 g flir den Einzugszylinder 
und etwa 180 g fur den Mittelzylinder betragt, da
gegen wird das Gewicht flir mittlere Kettgarne bei 
derselben Baumwollsorte fur zwei Lunten zu etwa 
1200 g fUr den Einzugszylinder und etwa 300 g fUr 
den Mittelzylinder gewahlt. 

Wird nun das Gewicht der Belastungswalze des 
Mittelzylinders bedeutend verringert, so kann man 
die Zylinderstellung zwischen Auszugs- und Mittel
zylinder herabsetzen und auf diese Weise die An- Abb.340. Durchzugsstreck-
zahl der schwimmenden Fasern vel'mindel'n. Infolge- werk J annink. 
dessen kann auch del' Verzug erhaht werden, wie dies 
in der obigen Theorie des Durchzugsverfahl'ens schon naher auseinandergesetzt 
wurde. Dies ist der Gl'undgedanke des Systems J annink. In der Praxis hat sich 

Herzog, Technologie IV/2A, b: Briicher. 25 
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ergeben, daB der Unterschied zwischen der Zylinderstelhmg von Mittel- und Aus
zugszylinder und der groBten Faserlange etwa 8 bis 10 mm sein soll. Z. B. soIl 
fiir amerikanische Baumwolle von 28 bis 30 mm diese Zylinderstellung 20 mm 
betragen; man ist dadurch gezwungen, den Durchmesser des mittleren geriffelten 
Verzugszylinders auf mindestens 14 mm zu vermindern. Das (I~wicht der glatten 
Belastungswalze fiir den Mittelzylinder schwankt zwischen 60 und 100 g fiir 
zwei Riffeltische. 

J annink legt groBen Wert auf das Gewicht der mittleren Belastungswalze 
und bemerkt, daB die Auszugszylinder die Fasern vom mittleren Zylinderpaar 
herausziehen sollen, ohne jedoch die Fasern zu zerreiBen. Andererseits soll das 
Gewicht der mittleren Belastungswalze geniigend groB sein, um das gegenseitige 
Anhaften der Fasern zu verhindern, so daB jede Faser mit groBer Auszugs
geschwindigkeit vom Auszugszylinderpaar ausgezogen werden kann, ohne daB 
benachbarte Fasern mitgerissen werden. Um dies zu erreichen, ist es notig, 
nicht nur dem Belastungszylinder, sondern auch dem mittleren Verzugszylinder 
eine glatte Oberflache zu geben. Es wird also den vom Auszugszylinderpaar 
und vom Mittelzylinderpaar zugleich gefaBten Fasern ein geringerer Wider
stand entgegengesetzt. 

Die Hauptrolle beim System J annink spielt der mittlere Belastungs
zylinder; er soll leicht genug sein, um dem Auszugszylinderpaar ein leichtes 
Ausziehen der Fasern zu gestatten, andererseits aber auch schwer genug, um 
1. die Fasern zuriickzuhalten, damit die kurzen Fasern nicht biischelweise von 
den langeren mitgezogen werden, und um 2. ein einwandfreies Einziehen der 
Lunte zu ermoglichen. Das Gewicht dieser mittleren Druckwalze hangt vom 
Verzug, von der Luntendicke und von der Zylinderstellung abo 

5. Durchzugsstreckwerk Gibello. (Abb.341.) 
Das Charakteristische an dieser Ausfiihrung besteht darin, daB zwei Druck

zylinder auf dem mittleren Riffelzylinder gelagert sind. Der nachst dem Einzugs-
zylinder befindliche Druckzylinder B iibt 
einen ziemlich starken Druck auf den 
Mittelzylinder 1 aus und hat dieselbe 
Wirkung wie ein gewohnlicher Mittel-o zylinder nlit Selbstbelastung, d. h. Auf
hebung des· Drahtes sowie AuflOsen der 
Andreher gehen normal vonstatten. Der 
gegen die Auszugszylinder hin befind
liche Oberzylinder A ist leicht und dient 
zum Zuriickhalten der Fasern. 

Damit aber die beiden Zylinder A 
und B auf dem Mittelzylinder 1 Platz 
haben, muB notgedrungen der Durch
messer des letzteren vergroBert werden, 

------ was natiirlich auch die Zylinderstellung 
und somit den Prozentsatz an schwim
menden Fasern vergroBert. Andererseits 

Abb.341. Durchzugsstreckwerk Gibello. werden die aus A und 1 heraustretenden 
Fasern infolge der geeigneten Stellung 

von A in bezug auf die Auszugszylinder nicht genau an den Klemmpunkt des 
vorderen Zylinderpaares gelangen, sondern etwas unterhalb. Nur die Drehung 
des vorderen Riffelzylinders fiihrt die Fasern zum Klemmpunkt. Man erhalt bei 
dieser Anordnung nicht glattes, sondern rauhes Garn. 



Durchzugsstreckwerk Toenniessen. 387 

Ein weiterer Nachteil zeigt sich darin, da.B die Walze A von den langen 
Fasern in die Rohe gehoben wird, wenn das vordere Zylinderpaar dieselben aus 
der Lunte herauszieht, wodurch del' Faden ungleichma.Big wird. 

Es wurden zwar einige Verbesserungen am Sy'stem Gibello ausgefiihrt, 
jedoch bei allen hatte das Garn eine rauhe Ober£1ache. 

6. Durchzugsstreckwerk Toennie~sen. (Abb·. 342.) 

(Konstruktion der Spinnerei-Maschinenfabrik N. Schlumberger & Cie., 
Gebweiler i. Eis.) 

Riermit gelangen wir zum Vierzylinderstreckwerk. Die Einzugszylinder zeigen 
die gewohnliche Ausfiihrung; das hintere Mittelzylinderpaar hat denselben 
Zweck wie B-1 beim Gibello, d. h. die Lunte erhaIt einen geringen Vor
verzug des Drahtes, wie dies schon beim klassischen Streckwerk der Fall ist. 
Das den Auszugszylindern naher gelegene Mittelzylinderpaar dient dazu, die 
nichtgefa.Bten Fasern zuriickzuhalten und die 
vom Vorderzylinderpaar gefaBten Fasern glei
ten zu lassen. 

Obgleich ein Vierzylinderstreckwerk teurer 
zu stehen kommt als das gewohnliche dreizylin
drige, so hat sich die Ausfiihrung von Toen
niessen, ein Vierzylinderstreckwerk mit gebro
chenem Verzugsfeld, doch rasch eingebiirgert. 
Die zwischen dem Auszugs- und vorderen Mittel
zylinder gelegene Ebene und die zwischen dem 
vorderen und hinteren Mittelzylinderpaar bilden 
einen stumpfen Winkel. 

Bei allen vorhergehendenDurchzugssystemen 
wurde auf die Stapellange wenig oder gar keine 
Riicksicht genommen. Da aber der Verzug eine 
Funktion der Faserlange ist, so wird man bei 
einer gleichmaBigen Stapellange mehr Verzug 
geben konnen wie bei unregelmaBigem Stapel. 
Das EinstelleIi der Streckzylinder auf die Faser
lange ist viel wichtiger als die Belastung des 
Durchzugszylinders. 

Die AusfUhrung von Toenniessen ver
leiht dem Streckwerk eine groBere Sicherheit Abb. 342. Durchzugsstreckwerk 
und auch die Bedienung ist sehr leicht. Der Toenniessen. 
Druck auf den hinteren lYIittelzylinder, welcher 
etwa 1,8 bis 2 kg fiir· zwei Faden betragt, edolgt auBerordentlich praktisch 
mittels Sattelbelastung. Durch diesen Druck· auf den hinteren Mittelzylinder 
wird der Verzug gleichmaBiger. Der Druck auf den Vorderzylinder betragt 
4,5 kg fUr zwei Faden. Der vordere untere Mittelzylinderist fein geriffeIt, in 
den oberen dagegen sind feine Rillen eingeschnitten, ahnlich wie bei einem nackten 
Lederdruckzylinder. Die Rillen \virken fordernd bei der Zuriickhaltung del' 
Fasern. - Toenniessen hat auf die automatische Reinigung des Streckwerkes. 
groBen Wert gelegt, so daB diese Ausfiihrung als eine praktische Losung des. 
Durchzugsverfahrens betrachtet werden kann.' 

Beim Toenniessen- Vierzylinder-Streckwerk sind am wenigsten 
schwimmende Fasern zu verzeichnen. Infolge des leicht gebrochenen Verzugs
feldes und der kleinen Mittelzylinder konnen die Klemm- und Riickhaltestellen 

25* 
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moglichst nahe aneinander gestellt werden. Abb.342 gibt die Mafie und den 
Aufbau von Toenniessens vierzylindrigem Streckwerk. 

Das System Toenniessen eignet sich vorziiglich fUr bessere Baumwollsorten, 
dagegen lassen sich bei geringer Baumwolle weniger gute Erfolge erzielen. 

7. ~llgemeines fiber das Durchzugsverfahren. 
Del' Zweck des Durchzugsverfahrens ist eine Herabsetzung des Herstellungs

preises, ohne dafi dies jedoch auf Kosten del' Qualitat des Garnes geht. 
Diese Arbeitsmethode verlangt VOl' allem eine tadellos vorbereitete Lunte. 

Die geringste Vernachlassigung in del' Herstellung del' letzteren sowie in del' 
Sauberhaltung der Maschinen zieht UnregelmaBigkeiten im Faden mit sich. 
Bei jedem Durchzugssystem kann bemerkt werden, daB sich auf del' Zylinderbank 
(Brustbaum) viel Flaum anhauft, weshalb die Maschine of tel' gereinigt werden 
muB, als dies beim gewohnlichen dreizylindrigen Streckwerk del' Fall ist. Die 
Anhaufung von Flaum riihrt daher, daB beim Durchzugsstreckwerk eine grobe 
Luntennummer vorgelegt wird, da del' Verzug bedeutend groBer wie gewohnlich 
ist. Diese dicke Luntc liefert am Auszugszylinder eine breitere Fasermasse, 
wie wir dies beim gewohnlichen Verzugssystem bemerken, welche nun zu einem 
Fadengebilde zusammengedreht werden solI. Del' Draht reicht abel' nicht genau 
bis zum Klemmpunkt del' Auszugszylinder hinauf, die an den Randern del' 
verzogenen Lunte befindlichen Fasern werden entweder herunterfallen odeI' in 
del' Luft herumfliegen. Von del' bedienenden Spinnerin wird durch das oftere 
Reinigen del' Maschine eine Mehrleistung an Arbeit verlangt; die Spindelzahl 
fiir eine Arbeiterin muB darum vermindert werden. Aus diesem Grunde soU 
del' Verzug nicht zu groB genommen werden. Mit einem Verzug von 14 bis 18 
laBt sich noch ein recht guter Erfolg erzielen, wobei schon del' Fein- odeI' Extra
feinspuler iibergangen werden kann, was immerhin die Garnlieferung einiger
maBen verbilligt. 

Ferner wird bei einer dicken Lunte del' Riickhaltedruckzylinder nicht aUe 
Fasern gleichmaBig zuriickhalten, denn del' leichte Druckzylinder iibt nul' auf 
einen Teil del' Lunte seine Wirkung; die im Kern del' Lunte befindlichen Fasern 
werden von diesem Drucke nicht odeI' nul' schwach beeinfluBt. 

Dritter Abschnitt. 

Berechnungen und Mafitabellen. 

A. Bestimmung der Mittelnlunnler einer Spinnerei. 
Unter Mittelnummer einer Spinnerei versteht man diejenige Gespinstnummer, 

die aile Spinnmaschinen hatten spinnen miissen, um in del' gegebenen Zeit die
selbe Lange und dasselbe Gewicht zu liefern, das in Wirklichkeit in verschie
denen Feinheiten geliefert wurde. 

Angenommen 
die Maschine 1 hatte Nr. 12 gesponnen und in einer gegebenen Zeit 120 kg geliefert 

2 . 16 " derselben 105 " 
3 22 92 " 
4 30 84 " 
5 60 65 " usw. 
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Die Summe der Gewichte ist 

120 + 105 + 92 + 80 + 65 . 

Die Anzah! der gesponnenen Meter sind 

12 . 120· 1000 , 
16· 105· 1000 , 
22· 91·1000, 
30· 84·1000, 
60· 65·1000. 

Die gesamte Lange ist 

(12·120 + 16·105 + 22·92 + 30·84 + 60·65) 1 km. 

Somit ist nach der N umerierungsformel 

lkm 

NM = k.pkg' 

N _ 12· 120 + 16· 105 + 22·92 + 30· 84 + 60·65 
M - 105 + 120 + 92 + 84 + 65 

Allgemein ausgedruckt ist die mittlere Nummer einer Spinnerei 

A·a+B·b+C·c+D·d+··· 
N M = A.+B+C+D+··· 
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Man findet die Mittelnummer einer Spinnerei, indem man die Summe der 
Produkte aus den Einzelnummern und der Lieferung in Kilogramm bildet und 
diese durch die Summe der Kilogramme dividiert. 

B. Kraftbedarf der Spinnereimaschinen. 
In der folgenden Zusammenstellung ist der Kraftbedarf ohne Berucksichtigung 

der Transmissionen angegeben. FUr letztere wird durchschnittlich ein Mehr
verbrauch v:on 15 % gerechnet. 

1. Ballenbrecher mit Transportlattentiichern. . . . . . . . . . 
2. HorizontalOffner mit Kastenspeiser und Schlager am Ausgang 

. . ungefahr 4-;-5 PS 
12 

3. Voroffner . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 
4. Crightonoffner mit Siebtrommel und endlosem Lattentuch am 

Ausgang .............. . 
5. Schlagmaschine mit dreiarmigem Schlager . . . . . . . . . 
6. Laufdeckelkarde . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 
7. Eine Passage Strecke mit 8 Ablieferungen . . . . . . . . . 
8. Bandvereinigungsmaschine. . . . . . . . . . . . . . . . . . . 
9. Kammaschine PC zu 4 Kopfen der Eis. Maschinenbau·Gesellschaft 

10. Kammaschine Heilmann zu 8 Kopfen, Konstruktion Platt Brothers' 
11. Kammaschine Nasmith zu 8 Kopfen, Konstruktion N. Schlumberger 

3-;-4 " 

4-;-5 ,. 
5-;-6 " 

0,9 " 
1,1 " 
0,5 " 
1,5 " 
2,5 " 

& Cie. und John Hetterington & Sons . 2 
12. Grobspuler . . . 52 Spindeln fiir 1 
13. Mittelspuler . . . . . 62 " 1 
14. Feinspuler. . . . . . 76 1 
15. DoppeHeinspuler . . .115 " " ........ 1 
16. Selbstspinner a) wahrend der Ausfahrt : 87 Spindeln fiir 1 

b) wahrend des Abwindens: 420 1 ." 
c) wahrend der Einfahrt : 440 1 

17. Ringspinner . . . . . . 50 bis 85 Spindeln fiir 1 
(je nach den herzustellenden Garnnummern und den dazugehorigen Spindelumgangen). 
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Beim Berechnen des Kraftverbrauches einer Spinnerei darf nicht vergessen 
werden, daB die Maschinen bei kalter Witterung, besonders beim Anlassen 
nach einem Sonn- oder Feiertag, bedeutend mehr Kraft zum Ingangsetzen be
notigen. Man darf immerhin mit einem Mehrbedarf von 10 % rechnen. 

c. Berechnnng eines Assortiments. 
Aufgabe: Es soll eine Spinnereianlage berechnet werden, welche in 10stiin

diger Arbeitszeit 700 kg Kette Nr. 18, (Ringspinner) und 1400 kg SchuB Nr. 48, 
(Selbstspinner) zu liefern vermag. Der Betrieb, der als Shedbau auszufiihrenden 
Fabrik soll von einer Dampfmaschine ausgehen. Die Luftbefeuchtung ist als 
Zentralluftbefeuchtung auszufiihren. Berechnung des Satzes, sowie Angabe der 
Geschwindigkeiten der Maschinen und der Antriebsleitungen mit der Zeichnung 
der Plane von jedem Saal. 

Berechnung des I. Assortiments. 
48er SchuG Self. Louisiana 28/30. 

Die praktische Lieferung einer Spindel in 10 Arbeitsstunden betragt: 

60 ·10· P 
L p7' = (A. lOt ) N· 1000 

--~-+e ---.p 
~~_. 500 +z 

A 
Ableitung der Formel: Sei 

Sp = Anzahl Spindelumgange in einer Minute, 
t = Draht auf I dm, 
e = Anzahl Minuten fiir die Perioden des Abschlagens und der Einfahrt, 

A = Auszugslange (in m), 
p = Nettogewicht des Kotzers. 

Setzt man voraus, daB der Wagen ununterbrochen ausfahren konnte, so wiirde 
er minutlich 

Sp Sp 
L= T dm = lOtffi 

liefern. Tatsachlich konnen auf einmal, d. h. im Verlaufe eines Spieles, nur A 
Meter geliefert werden, wofiir 

A·lO t 
----sp 

Minuten erforderlich sind. Hierzu kommen noch e Minuten fiir die Perioden 
des Abschlagens und der Einfahrt, so daB die Zeit fiir die Lieferung von A Metern 

A.lOt+ ---sp- e 

Minuten ist. Wiegt bei Nr. N, ein Kotzer netto p Gramm, so laBt sich die Garn
lange l fiir den Kotzer berechnen nach der Formel 

N ·1000 
l = - 500 • P (Meter). 

Hierfiir ist eine Spinnzeit von 

(A . 10 t ) N . 1000 --+e ---.p 
Sp 500 + Z 

A 
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Minuten mit Beriicksichtigung der Zeitverluste notig. In einer Minute werden 
also geliefert: 

(A. lOt ) ~ .1000.p Gramm. --+e 
Sp 500 +Z 

A 

In 10 Stunden betragt die Lieferung: 

60·10· P 
L'lJT = -:-(A-'--' -:;-:lO;:-t:----:)-N.,-y-.-:;l"'"OOMO,-.-p

--+e 
Sp 500 +Z 

A 

Fiir e = 0 geht obiger Ausdruck, da A verschwindet, iiber in 

L' _ 6O.10.p 
'lJT - 10. tN· 1000 • P , 

Sp' 500 +Z 

(I) 

(II) 

d. i. die Lieferungsformel der Ring- und Vorspinnmaschinen, wobei natiirlich 
im letzteren FaIle das Spulengewicht p in Gramm ausgedriickt ist. 

Lieferungszahlen der einzelnen Maschinengattungen. 

Selbstspinner • 1400 kg Strecke. 
Feinspuler . . 2 % AbfaH 1428" Karde. . 

0,5% AbfaH 1450 kg 
1,5% " 1472 " 

Mittelspuler . 0,5% " 1435 " Schlager. 
Grobspuler. . 0,5% 1442 " Offner .. 

5,8% 1557 " 
1,8 % " 1585 " 

1. Selbstspinner. Setzen wir in Formel (I) die entsprechenden Werte ein, so 
geht sie iiber in 

60 ·10 ·14 
-'(10-,6=2=5'---' -=-10=-.--:l'""0-=-5 -+-0-1-)--o4-=-8 -. l=-OO'""O-=-O -. 10-4,---- = 35,05 g . 

9000 ' 500 10 
1,625 + 

. . 
Die Anzahl Spindeln ist also gegeben durch die Gleichung 

1400 
0,035 = ,...., 39900 , 

wozu 40 Maschinen zu 1000 Spindeln notig sind. 

2. Feinspuler. 

n·d 48·1 . 
Nf = v = -9- = 5,34 '(austretende Nummer des Femspulers). 

Nach Einsetzung der betreffenden Werte geht Formel (II) iiber in 

60·10·300 
10-11,6.5,34.2.300 = ,...., 501 g. 
----''----".1-=-'10,..,,0-.- + 13 

. 1428 
Anzahl Spmdeln = 0,501 = 2850 . 

Hierzu sind 20 Feinspuler mit je 144 Spindeln notig. 
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3. Mittelspuler. 

n·d 5,34· 2 . 
Nt = -v- = ~ = 2,06 (austretende Nummer des Mittelspulers), 

60 ·10·650 
10.7,24.2,06.2.650 = ""' 1340 g . 

700 + 14 

. 1435 
Anzahl Spmdeln = 1,340 = 1070 . 

Wir brauchen also 10 Mittelspuler mit je lIO Spindeln. 

4. Grobspuler. 

n·d 206·2 
Nf = v = Ts- = 0,86 (austretende Nummer des Grobspulers), 

60 ·10·700 
10.4,4.0,86.2.700 = ""' 4100 g. 
----~6=0=O--- +14 

Anzahl Spindeln = 1:,~2 = 352, wozu 5 Grobspuler je 72 Spindeln notig sind. 

Ableitung der Lieferungsformel ffir die Strecke. Macht der VorderzyIinder 
allgemein n Umgange, so liefert er bei dl mm Durchmesser in 10 Stunden 

n . d l • n . 60 . 10 n . dl . n . 6 
1000 = 10 Meter. 

Aus dieser Formel ergibt sich die theoretische kg-Lieferung fUr Nummer N mit 

n·dl ·n·6 
2·N·1000·1O 

Die praktische Lieferung ergibt sich durch Multiplikation mit dem Wirkungs
grad x. 

n·dl ·n·3 
Lp = x N.10' 

FUr Nr.0,215 ist x = 0,906. 

5. Strecke. 
n· d 0,86·1 

Nt = v = -4- = 0,215 (austretende Nummer der Strecke). 

(III) 

Setzen wir in obiger Formel (III) die fUr diesen Fall giiltigen Werte ein, so er
halten wir: 

L = 0 906 3,14 . 34,92 . 350 . 3 = 48 5 k 
p, 0,215 . 10' , g . 

Zur Lieferung von 1450 kg benotigen wir 

1450 . 
48,5 = ""' 30 Ablieferungen. 

Hierzu verwenden wir fiinf Strecken zu je sechs Ablieferungen. (a) VI = 8; 
(b) V2 = 8,2; (c) V3 = 8,2. Da wir drei Passagen annehmen, so betragt die Ge
samtzahl unserer Strecken 

3· 5 = 15 Strecken. 
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6. Karde. 

n·d 0,21· 8 
Nt = V = -s,2 = 0,205 (austretende Nummer der Karde), 

V = N· (100 - p) = 0,205 (100 - 6) = '" 108. 
100 . n 100 _1_ 

2·280 

Bei obiger Nummer liefert eine Laufdeckelkarde bei lOstiindiger Arbeit un
gefahr 43,5 kg. 

1472 
Anzahl Karden = 43,5 = /""oW 34 • 

7. Schlager. A. Feinschlager. 

Nt = 2. ~80 (austretende Nummer des Feinschlagers). 

B. Mittelschlager. 

1 
n.d 2.280· d 1 (d = 4) 

Nt = v = 4 = 2.374 = austretende Nummer des Mittelschlagers. 
3'~ 

Ein Schlager liefert durchschnittlich 1200 kg im Tag zu 10 Stunden. 
Da wir auBer den 1557 kg noch 780 kg fiir das Ringapinnerassortiment be

notigen, so brauchen wir zwei Fein- und zwei Mittelschlager. 

8. Offner vereinigt mit Schlager. 

1 
n. d 2.374 . d 1 (d = 4) 

Nt = -v- = 4 = '" 2.500 = austretende Nummer des Vorschlagers. 
3· d 

Eintretende N ummer des Vorschlagers 

'iJi:=n.d= 1 
v 2·500·4 

1 
2·2000' 

Gibt man die N ummer in dieser Form an, so ist ohne weiteres klar, daB der 
groBere Faktor des Nenners die Anzahl Gramm des Wickelgewichtes fiir 1 m 
angibt. Da die Lieferung eines Offners mit Schlager 2500 kg betragt, so brauchen 
wir fiir beide Assortimente eine Maschine, denn nimmt man die Schlagerabgange 
zu 1,8% an, so ist 

1585 + 794 = 2379 kg. 

Das Durchschnittsgewicht eines amerikanischen Ballens = 225 kg gesetzt, erhalt 
man den wochentlichen Verbrauch an BaumwolIbalIen fiir das Selfaktorassorti
ment rund 

1632·6 
225 = '" 44 Ballen, 

wobei 3 % Voroffnerabgange angenommen wurden. 
Zum Offnen der Ballen beider Assortimente brauchen wir einen BalIen

brecher. 
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Berechnung des ll. Assortiments. 
18er Kette Ringspinner. Louisiana 24/26 mm. 

Lieferungszahlen der einzelnen Maschinengattungen. 
Ringspinner • 700 kg Strecke..... 0,5% AbfaH 726 kg 
Feinspuler . . 2 % AbfaH 714" Karde. . . . . . 1,5% 737 " 
Mittelspuler . 0,5% 718 " Schlager. . . . . 5,8% 780 " 
Grobspuler. . 0,5% " 722 " Offner mit Schlager 1,8% 794 " 

1. Ringspinner. Durch Einsetzung der Werte in Formel (II) erhalten wir 
60 ·10·35 

10.71,3. 18.2.35 + 8 . 
8000 

.. ~~hl Spindeln = O~~~ = ,...., 4000, wozu 10 Ringspinner zu 408 Spindeln 
notlg smd. 

2. Feinspuler. 
n· d 18·1 

Nt = v = 6,5 = 2,8 (austretende Nummer des Feinspulers). 

Setzen wir in Formel (II) die betreffenden Werte ein, so erhiilt man 

60· 10 • 272 = 1265 g . 
10 . 8,5 . 2 8 . 2 . 272 + 13 . 

lIOO ' 

. . 714 
Anzahl Spmdeln = 1,265 = ,...., 565. 

Hierzu verwenden wir vier Feinspuler zu 146 Spindeln. 
3. Mittelspuler. 

n· d 2,8·2 . 
Nt = v = -5- = 1,12 (austretende Nummer des Mittelspulers). 

Durch Einsetzen der betreffenden Werte geht die Formel (II) iiber in 

60 . 10 . 680 = 3460 g . 
10 . 5,25 . I 12 . 2 . 680 + 14 

800 ' 

Anzahl Spindeln = ~,~~ = 208 . 

Wir brauchen hierzu zwei Mittelspuler zu 112 Spindeln. 
4. Grobspuler. 

n· d 1,12.2 
Nt = v = ~ = ,...., 0,5 (austretende Nummer des Grobspulers). 

Durch Einsetzen der entsprechenden Werte in die Lieferungsformel (II) er
halt man 

60 . 10 . 680 = 8050 
10·39 g. 

650' - . 0,5 . 2 . 680 + 14 

Anzahl Spindeln = 8~~:0 = 89,5 . 

Hierzu verwenden wir einen Grobspuler zu 92 Spindeln. 
5. Strecke. 

n·d 0,5·1 Nt = v = -4- = 0,127 (austretende Nummer der Strecke). 
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Mit Hilfe von Formel (III) ergibt sich: 

L . = 0,82. 3,14 . 34,92 . 350 . 3 = 75 k 
p 0,127. 104 g . 

Anzahl Ablieferungen = 7:: = ,...., 10 . 

Wir verwenden zwei Maschinen zu fiinf Ablieferungen. Die Bander gehen durch 
drei Streckwerke hindurch. 

6. Karde. Da fUr Kettgarne gewohnlich auf den Strecken d = v genommen 
wird, so ist die austretende Kardennummer gleich der eintretenden Nummer 
des Grobspulers, d. h. 

Nt = 0,127. 

V = N (lOO-p) = 0,127· (100-6) = 81 
lOOn 100 _1_ . 

2·340 

Bei obiger Nummer liefert eine Karde ungefahr 62 kg bei 10stiindiger Arbeit. 
737 

Anzahl Karden = 62 = ,...., 12. 

7. SchUiger. A. Feinschlager. 

B. Mittelschlager. 

N 1 
t=2.340· 

1 
2.340· d 
----

4 
-3' d 

1 
2·452 . 

Bei einer Liefel'ung von 1200 kg in 10 Stunden liefert ein Schlager die ver
langten 780 kg in 6,5 Stunden, denn 

780 ·10 = 65 
120 ,. 

Wahrend del' iibrigen Zeit des Tages (etwa dl'ei Stunden) wird dieser Schlager 
mit Louisianabaumwolle 28/30 gespeist, um die Lieferung des anderen Schlagers 
auf 1557 kg zu erganzen. 

1200 + x·120 = 1557, 

357 
x = 120 = 2,975 Stunden. 

8. Offner vereinigt mit Schlager. 
1 

n . d 2 . 452 . d 1 
Nt = -v- = ~- = 2.603 (austretende Nummer des Schlageroffners). 

3· d 

Bei einer Leistung von 2500 kg liefert der Schlageroffner die verlangten 
794 kg in 

794 ·10 . 
1200 =,...., 3,2 Stunden, 

n:d 1 1 
9(=-=-._-- =----

v 2 . 4 . 603 2 . 2412 . 
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Wahrend der ubrigen Zeit liefert er die 1585 kg des ersten Assortiments. 
Bei 3 % Voroffnerabgang ist die Anzahl Ballen, welche in einer W oche ver

braucht werden 
818·6 
225 = {"oo.J 22 Ballen. 

Zusammenstellung der Maschinen. 
I. Assortiment. 1. Selfaktoren. Wir benotigen 39900 Selfaktorspindeln. 

Hierzu nehmen wir 40 Selfaktoren zu lOOO Spindeln = 40000 Spindeln, somit 
bleiben 100 davon ubrig wegen einer etwaigen Mehrlieferung. Die Spindel
teilung betragt 337~ mm. Urn die Gesamtlange der Maschine zu erhalten, ad
diert man zum Produkte aus Spindelzahl und Spindelteilung 1750 mm fur 
Selfaktoren ohne Differentialgetriebe; als Gesamtlange unserer Selfaktoren er
gibt sich somit 35,016 m. Die Gasamtbreite fiir ein Paar Selfaktoren betragt 
6340 mm bei einem Wagenauszug von 1625 mm. 

2. Feinspuler. Die 2880 Spindeln verteilen wir auf 20 Maschinen zu 144 Spin
deln = 2880. Somit haben wir 30 Spindeln ubrig fiir den Fall einer Mehrpro
duktion. Die Teilung betragt 130 mm. Multiplizieren wir die halbe Spindelzahl 
mit der Spindelteilung und addieren wir 965 mm fiir den Raum, den der An
triebsmechanismus und die Endgestelle (einseitiger Antrieb) beanspruchen, so 
erhalten wir die Gesamtlange = lO,195 m. Die Breite der Maschine betragt 
950mm. 

3. Mittelspuler. Wegen der symmetrischen Anordnung der Maschinen 
bauen wir die Mittel- und Grobspuler von derselben Lange wie die Feinspuler. 
Wir bestimmen daher die Anzahl Spindeln, die bei einer Teilung von 170 mm auf 
diese Lange gehen. und finden 9,230: 170 = 54,3. Somit hat der Mittelspuler 
110 Spindeln. Fur die 1070 notigen Spindeln verwenden wir lO Maschinen zu 
110 Spindeln = 1100. Es bleiben 30 Spindeln ubrig. Gesamtbreite = 950 mm. 

4. Grobspuler. Die 352 Spindeln verteilen sich auf fUnf Maschinen zu 
72 Spindeln auf dieselbe Art wie beim Mittelspuler = 360 Spindeln. Es bleiben 
acht Spindeln ubrig. Die Teilung betragt 260 mm. Die Gesamtbreite einschl. 
Kannen ist auf 1300 mm bemessen. 

5. Strecken. Wir haben 30 Ablieferungen auf eine Passage. Nehmen wir 
zusammengesetzte Strecken mit gekreuzten Kopfen an, so konnen wir die drei 
Passagen auf dieser einen Maschine vornehmen. Diese Strecke setzt sich aus 
drei Einzelstrecken zusammen zu je sechs Kopfen. Wir haben somit als Ge
samtzahl funf Maschinen zu 3·6 = 18 Kopfen. 1st die Teilung 460 mm, so er
halten wir die Gesamtlange, indem wir zum Produkte aus der Ablieferungszahl 
und deren Teilung noch 2,380 m hinzuzahlen. Die Lange betragt in unserem 
Fall lO,660 m. Die Gesamtbreite ist 1,815 m. 

6. Karden. Fur das Selfaktorassortiment haben wir 34 Karden, fiir das 
Ringspinnerassortiment 12 Karden bestimmt. Man kann rechnen, daB infolge 
des Schleifens und des AusstoBens etwa 5 % der Karden einer Fabrik auBer 
Tatigkeit sind. Mit zwei Karden mehr, also im ganzen 48, haben wir diesem 
Umstand Rechnung getragen. Der Raumbedarf einer Karde der Elsassischen 
Maschinenbau-Gesellschaft betragt (3,25'1,65) m. 

7. Schlager. a) Feinschlager. Der Raumbedarf ist 

(4,810'1,810) m. 

b) Mittelschlager. Desgleichen. 
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8. Offner mit Schlager. Ein Crightonoffner ist mit dem Grobschlager 
vereinigt. Der Crightonoffner ist durch ein Ansaugerohr mit einem V oroffner 
verbunden, welch letzterer von einem Kastenspeiser gespeist wird. Der Raum
bedarf eines solchen Offners mit Schlager betragt (5,720·1,740) m. Das Ansauge
rohr, welches den Crightonoffner mit dem Veroffner verbindet, hat eine Lange 
von 500 mm. Der V oroffner mit dem Kastenspeiser beanspruchen einen Raum 
von (4,100·1,750) m. 

II. Assortiment. 1. Ringspinner. Fur die verlangte Produktion sind 
4000 Spindeln notig. Nehmen wir 10 Maschinen zu 408 Spindeln, so bleiben 
80 Spindeln ubrig, die fiir den Fall einer Mehrproduktion vorgesehen sind. Die 
Spindelteilung betragt 70 mm. Urn die Totallange der Maschine zu erhalten, 
addieren wir zum Produkte aus halber Spindelzahl und Teilung 945 mm hinzu 
fur den Antriebsmechanismus und die Endgestelle. Die Totallange betragt 
15,155 m, die Totalbreite 950 mm. 

2. Feinspuler. Die Lange der Maschinen wird wegen der Symmetrie ebenso 
groB genommen wie beirn I. Assortiment. Demnach suchen wir die Anzahl 
Spindeln, welche auf diese Lange gehen, wobei die hinzuzuaddierenden 965 mm 
in Betracht gezogen werden mussen. Wir finden pro Feinspuler 146 Spindeln, 
wenn wir eine Teilung von 130 mm annehmen. Verwendet werden 4 Maschinen 
zu 146 Spindeln = 584; es bleiben somit 19 Spindeln ubrig, da nur 565 Spindeln 
erforderlich sind. 

3. Mittelspuler. Die Spindelzahl wird auf dieselbe Weise bestimmt und wir 
erhalten eine solche von H2. Die Teilung betragt 170 mm. Verlangt werden 
208 Spindeln. Wenn wir 2 Maschinen zu H2 Spindeln = 224 annehmen, so 
bleiben 16 Spindeln ubrig. Der Mittelspuler sowie der Feinspuler haben eine 
Totalbreite von 950 mm. 

4. Grobspuler. Wir brauchen 90 Spindeln. Nehmen wir eine Maschine von 
92 Spindeln an bei einer Teilung von 260 mm, so erhalten wir auf die bekannte 
Weise die Totallange derselben = 12,665 m. Die Totalbreite inklusive Kannen 
betragt 1300 mm. 

5. Strecken. Verlangt werden 10 Ablieferungen pro Passage. Wir fiihren 
die 3 Passagen auf einer zusammengesetzten Maschine aus, wobei je 5 Kopfe 
zu den folgenden 5 Kopfen gekreuzt sind. Zu unserer Produktion sind somit 
2 Maschinen' zu 3 X 5 = 15 Ablieferungen notig. 1st die Teilung 460 mm, so 
betragt die Totallang!:l der Maschine 15·0,460 + 2,380 m = 9,28 m. Die Total
breite inklusive der am Eingang befindlichen Kannen betragt 2000 mm. 

6. Karden. Die Dimensionen sind dieselben wie beim 1. Assortiment, also 
(3,25·1,65) m. 

7. Schlager. Auch diese haben dieselben Dimensionen des 1. Assortiments, 
also (4,810 ·1,810) m. 

Berechnung der Mischung. Es solI eine Mischung vorgesehen werden, die bei 
einem wochentlichen Baumwollverbrauch von 66 Ballen fiir zwei W ochen ausreicht. 

Sei V das Volumen eines Ballens und IX der Ausdehnungskoeffizient, d. h. die 
V olumenzunahme fiir eine V olumeneinheit, so ist der fiir diese Mischung er
forderliche Kubikinhalt 

K = 2·66· V (1 + IX) 

oder 
K = 2·66-0,736(1 + 4) = 486 m 3 . 

Nehmen wir die Rohe der Mischung = 2,5 m an, so ist der Grundflacheninhalt 

1= ~8: = 194,4 m2 , 
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Nehmen wir die eine Seite del' Grundflache zu 5 m an, so erhalten wir 
194,4 

x = -5- = 38,88 = ~ 40 m. 

Verschlage von 5 m Tiefe und 40 m Lange erschweren abel' das Ausbl'eiten des 
Stoffes auf die groBe, zu bedeckende Flache allzusehr. Es ist deshalb zweckmaBig, 
die Flache in einzelne Facher zu zerteilen. 

Das Selfaktorassortiment beansprucht 44 Ballen in del' W oche, demnach wird 

= 2 ·44.0,736·5 = ~ 26 
x 5.2,5 m. 

Hierzu verwenden wir sechs Verschlage von del' Tiefe 5 m und del' Breite 4,33 m. 
FiiI' das Ringspinnerassortiment brauchen wir 22 Ballen. Hierbei wird 

x = 2 . 225·.02~:6 . 5 = 12,953 = ~ 14 m . 

Hier haben wir vier Verschlage zu 3,50 m Breite und 5 m Lange., 

Einteilung del' Maschinen im Spinnereigebaude. 
Siehe Plane Abb. 343A, B und C. 

Die Verteilung del' Maschinen in den Raumen ist folgende: Die 40 Selfaktoren 
werden in einem Saal untergebracht in zwei Reihen zu je 20 Maschinen. Je zwei 
Maschinen arbeiten gegeniiber, wie in dem Plane Abb.343A angedeutet ist. 
Die Saulenentfernung betragt nach del' einen Richtung 7,000 m, nach del' anderen 
5,350 m. Die Entfernung von Mitte Headstock zu Mitte Headstock ist auf 1,62 m 
angesetzt. Bei einer solchen Entfernung ist ein freier Durchgang fiiI' die Arbeiter 
gesichert. Die Entfernung del' obersten Saulenreihe im Selfaktorsaale bis zur 
600 mm dicken Grundmauer betragt 2,000 m. Del' Gang zwischen den End
gestellen und zwischen del' nach del' Nordseite gerichteten Mauer hat 2,558 m 
Breite. Del' Gang auf del' gegeniiberliegenden Seite und del' Mauer hat eine 
solche von 3,592 m, desgleichen ist ein Gang von 3,000 m zwischen den unterhalb 
liegenden Selfaktoren und del' Mauer, welche den Seilgang abtrennt, vorgesehen. 
Zwischen den beiden Selfaktorreihen liegt del' Mittelgang von 2,418 m, welcher 
durch das ganze Gebaude entlang zieht. Diesel' Gang geht durch den Seilgang 
vermittels eines Gehauses hindurch und fiihrt zur Vorbereitung. Plan 343B. 
Die Stellung del' einzelnen Maschinengattungen ist aus den Planen ersichtlich. 
Die Spinnerei wurde so angelegt, daB das Assortiment fiiI' Ringspinner fiiI' sich 
ein Ganzes bildet,ebenso wie das Selfaktorassortiment. Dies ist leicht ersicht
lich aus folgendem: 

Bezeichnen· wir mit linker Seite die N ordseite, so verwenden wir die links 
gelegenen Schlager. fiiI' das Selbstspinnerassortiment. Die Arbeiter befordern 
die Schlagerwickel direkt durch die erste TiiI'e links VOl' dem Feinschlager zu den 
36 Karden. Rechts auf den freien Platz neb en den 36 Karden werden die vor
gearbeiteten Schlagerwickel auf eine Holzunterlage hingestellt. Diese 36 Karden, 
welche fiiI' das Selbstspinnerassortiment bestimmt sind, sind durch einen breiten 
Gang von den 12 unterhalb gelegenen, fiiI' das Ringspinnerassortiment bestimmten 
Karden getrennt. Del' freie Raum rechts von den Karden dient also gewisser
maBen als Wickelraum. 

Die Schlagerreihe rechts ist fiiI' das Ringspinnerassortiment bestimmt. Diese 
Wickel gelangen in den VOl' den Schlagern befindlichen Wickelraum, von wo aus 
sie durch eine andere TiiI' (siehe Plan 343C) zu den 12 Karden befOrdert werden. 
Auf die beschriebene Art ist das Ringspinnerassortiment von dem Selbstspinner
assortiment durch den breiten Gang getrennt, jedoch sind beide Assortimente 
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in dem einen Saal vereinigt. Von der Putzerei aus werden zum Befordern der 
Wickel Geleise zu den Karden und zum Wickelraum gelegt. 
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Zur bequemen Arbeit sind die Grobbanke beim Selbstspinnerassortiment 
jedesmal zwischen die Strecken gestellt. 
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Von den Spulern arbeiten jedesmal zwei Banke gegeneinander, wie die Pfeile 
auf dem Plane angeben. Der Gang zwischen zwei Spindelbanken betragt 850 mm, 

-- -

- -

'<I! I 

der Gang zwischen den Aufsteckrahmen von je zwei Maschinen kann kleiner 
genommen werden; hier wurde er zu 750 mm angesetzt. 

Uber die GroBenverhaltnisse der Fabrikraume ist folgendes zu bemerken: 
Von Mauer zu Mauer hat der Selfaktorsaal eine Lange von 78,600 m und eine 



Berechnung eines Assortiments. 401 

Breite von 75 m. Del' Seilgang ist 
lang und 10,000 m breit. In dem
selben ist auBer del' Dampfmaschine 
noch eine Dynamomaschine auf
gestellt: 1. fiir die Beleuchtung, 
2. fiir die zwei Motoren, welche die 
Ventilatoren fUr die Luftbefeuch-

3 ill breit. Del' Maschinenraum ist 28,000 ill 

IP 

tung treiben, 3. fUr den Fahrstuhl. ~ H---t----j----t1 
Fiir die Notbeleuchtung sind Ak- ~ J ~ 
kumulatoren im Keller unter dem ~ 

~ Maschinenraum vorgesehen. Der ;;..JI----tE=~~~...w 
Saal, in welchem die Vorberei- !IJ ~ 
tungsmaschinen und die Ringspin- J 

106,600m und eine Breite von 40m. ~ 
ner stehen, hat eine Lange von ~ 

Die geplante Spinnerei wiirde - - - -~ -

also eineGesamtlange von 126,000 m '\1 
undeineGesamtbreitevonl20,400m ~ 

haben, somit einen Flacheninhalt 
von 1,517040 ha einnehmen. 

Zur Erzeugung des Dampfes 
werden vier Zweiflammrohrkessel 
verwendet. 1m Winter werden die 
Raume mit Dampf geheizt. Die 
Dampfheizung wird meist mit Nie
der- und Mitteldruck bis zu vier 
und fiirn Atmospharen ausgefiihrt. 
J edeZweigleitung erhalt einHaupt
ventil, damit die Warmezufuhr nach 
Bediirfnis geregelt werden kann. 

FUr ausreichende Liiftung sor
gen neun Ventilatoren. 

Die Luftbefeuchtungsanlage ist 
aus dem Plane 343B ersichtlich. 
1m Keller sind zwei Ventilatoren 
vorhanden, welche eingemauert 
sind. Del' eine Ventilator dient als 
Saugventilator, del' andere als 
Druckventilator. Die Luft wird 
durch einen Trichter geleitet und 
zieht durch Spriihregen, wobei sie 
mit Wasser geschwangert wird. 
Die feuchte Luft gelangt durch 
einen Trichter in ein Rohr, das in 
das Verteilungsrohr miindet. Unter 
letzterem ist ein horizontales Blech 
angebracht, damit die feuchte Luft, 
welche aus den Schlitz en des Vel'-
teilungsrohres heraustritt, sich 
verteilt. 
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Del' Shedbau erhalt bekanntlich 
Oberlicht. Es ist darauf zu achten, 

:. Herzog, Technologie IV/2A, b: Briicher. 

daB man bei einer Neuanlage das Gebaude 
26 
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so stellt, daB die Fenster gegen Norden gerichtet sind, damit die Sonne nicht 
auf die Maschinen scheint. 

Beleuchtung. Hierzu dienen Bogenlampen. Eine Bogenlampe von 800 Nor
malkerzen beleuchtet eine Flache von 200 qm im Arbeitssaal, und 2000 qm im Hof
raum. FUr die 44000 Spindeln waren also erforderlich 

126,000 • 120,400 75 B I 
200 = '" ogen ampen. 

Wenn zwei Bogenlampen bei einer Klemmspannung von no Volt hinter
einander geschaltet werden, so betragt die Spannung fUr eine Bogenlampe 55 Volt. 
Man rechnet auf 1 Ampere 80 Normalkerzen, also fUr eine Bogenlampe 

800 10 A ' 80 = mpere. 

FUr die gesamte Anzahl Bogenlampen sind 75·10 = 750 Ampere erforderlich. 
Somit ist die Anzahl Pferdestarken 

PS = 750·55 = 68 7 = '" 70 PS 
60 ' 

(1 PS = ~;:t theoretisch; 1 PS = v:;~t iiberschlaglich). 

1m Luftbefeuchtungskeller werden zwei Ventilatoren aufgestellt, welche 
mit Elektromotoren angetrieben werden. Die dazu erforderliche Kraft in PS 
schlagen wir auf 2 ·15 = 30 PS an. Ein Fahrstuhl, ebenfalls von einem Elektro
motor angetrieben, der vom Garnkeller zum Parkraum fiihrt, benotigt eine 
Kraft von 40 PS. Zusammen benotigen wir eine elektromotorische Kraft von 
(70 + 30 + 40) PS = 140 PS. Wir verwenden dazu eine Gleichstrommaschine 
welche dieAktiengeselischaft Siemens & Halske, Berlin, baut (Modellnummer31O). 
Dieselbe entspricht einem Arbeitsbedarf von 165 PS und deckt somit eine elektro
motorische Kraft von 140 PS. 

Ballenbrecher mit Lattentiichern . 
Kastenspeiser ..... . 
Voriiffner. . . . . . . . . . . . 
Crightonoffner mit Schlager . . . 

4 Schlager zu 5 PS ..... . 

Kraftbedarf. 

48 Karden zu 1,0 PS . . . . . . . . . . . . . 
1 Grobbank zu 92 Spindeln (52 Spindeln = 1 PS) ...... . 
5 Grobspuler zu 72 Spindeln = 360 Spindeln (52 Spindeln = 1 PS) 
2 Strecken zu 15 Ablieferungen (12 Systeme = IPS). . . . . . 
5 Strecken zu 18 Ablieferungen (12 Systeme = 1 PS) ....... . 
2 Mittelspuler zu 112 Spindeln = 224 Spindeln (62 Spindeln = 1 PS) 

10 Mittelspuler 110 1100 (62 = 1 " ) 
4 Feinspuler 146 584 (76 = I " ) 

20 Feinspuler 144 2880 (76 = I " ) 
10 Ringspinner 408 4080 (85 = I " ) 
40 Selfaktoren " 1000 = 40000 (90 = I " ) 

Fiir Beleuchtung, Ventilatoren im Luftbefeuchtungskeller, Fahrstuhl . 

4,5PS 
0,7 " 
3,5 " 
8,3 " 

20 
48 
1,8 " 
7,0 " 
2,5 " 
7,5 " 
3,6 " 

18 
7,7 

38 
48,2 

445 
663,3PS 
140 
803,3 PS 

Plus 25% (15% fiir Transmission und 10% fiir schweren Gang beim Ingangsetzen 
bei kalter Witterung). . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .~. _2.;;.00';';:'.;;.8 ..:'~' 

1004,1 PS 
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Wir verwenden eine Compound-Dampfmaschine zu 1200 PS. 
Geschwindigkeiten der Maschine und der Antriebsleitungen. Die 1200pferdige 

Dampfmaschine hat eine Drehzahl von n = 65 t/min. Der Durchmesser des Schwundrades, 
welches zugleich als Seilscheibe ausgebiIdet ist, betriigt 6,000 m. Setzen wir auf die erste 
Vorgelegewelle ein Roo von 1,5 m Durchmesser, so macht diese Welle 260 Umgiinge. Die 
Riemenscheibe, welche den Dynamo treibt, hat einen Durchmesser von 1000 mm, die Scheibe 
am Dynamo hat 100 rom. 

Auf der erwiihnten Vorgelegewelle sitzt noch eine Scheibe von 2,500 m, diese treibt die 
erste SeHaktortransmission, die 325 Umgiinge machen soil. Wir brauchen daher auf der 
SeHaktortransmission eine SeiIscheibe von 2,000 m. Auf die SeHaktortransmissionswelle 
setzen wir eine Scheibe von 1,500 m. Diese iibertriigt die Bewegung auf die Transmissions
welle fiir Strecken und Grobspuler vermittels eines ROOes von 2,420 m Durchmesser. Diese 
Welle macht 200 Umdrehungen, desgleichen die Spulertransmission. Wir setzen also auf 
beide Wellen eine Scheibe von 1,500 m Durchmesser. Die Kardentransmissionen machen 
ISO Umgange. Von dem 1. Vorgelege aus treibt eine Scheibe von 13S0 mm Durchmesser 
eine solche von 2,000 m. Auf dieser Welle sitzt dann das 1000er Roo, welches die Bewegung 
auf die andere Kardenwelle ubertragt. Selbstverstiindlich sitzt auf dieser Welle auch eine 
Scheibe von 1000 rom Durchmesser. Von der vorderen Kardentransmission wird die Schlager-

transmission ange~eben. Letztere macht 250 Umgange. lrbersetzung = lS02'5~000 = 720 mm. 

1. Selbstspinner. Dar Durchmesser der Riemenscheibe auf der Hauptwelle, welche 
900 Umgiinge macht, betragt 3S5 rom. Das Vorgelege macht 495 Umgange. Auf demselben 
sitzen zwei Scheiben von 700 rom Durchmesser und von 590 rom Durchmesser. Wie schon 
bekannt, macht die Transmission 325 Umgange. Der Durchmesser der darauf befindlichen 
Scheibe betragt 900 rom. 

2. Feinspuler. Die Hauptwelle macht 372 Umgange, die Transmission 200. Der Riemen
trieb der Hauptwelle hat 350 rom Durchmesser. Somit erhiilt die Riemenscheibe auf der 
Transmission 650 mm Durchmesser. 

3. Mittelspuler. Die Hauptwelle macht 380 Umgange. Die Riemenscheibe der Haupt
welle hat 350 rom Durchmesser. Die Drehzahl der Transmission betragt 200. Somit besitzt 
die Riemenscheibe auf der Transmissionswelle einen Durchmesser von 655 mm. 

4. Grobspuler. Ist der Durchmesser der Riemenscheibe auf der Hauptwelle = 350 rom, 
die Drehzahl derselben = 274 und macht die Transmission 200 Umdrehungen, so koromt 
auf die Transmissionswelle eine Riemenscheibe von 4S0 rom Durchmesser. 

5. Strecke. Drehzahl der Hauptwelle = 257; Drehzahl der Transmission = 200; Riemen
scheibe auf der Transmission = 450 mm; Riemenscheibe auf der Hauptwelle = 350 mm. 

6. Karden. Drehzahl der Hauptwelle = 170; Drehzahl der Transmission = ISO; 
Riemenscheibe auf der Hauptwelle = 380 mm; Riemenscheibe auf der Transmission 
= 360mm. 

7. Schlager. Drehzahl der Hauptwelle = 1350; Drehzahl der Transmission = 250; 
Riemenscheibe auf der Hauptwelle = 250 mm; Riemenscheibe auf der Transmission 
= 1200 mm; Drehzahl der Vorgelegewelle = 750; Riemenscheibe auf der Vorgelegewelle 
= 450 rom. 

S. Offner mit Schlager. Die VerhaItnisse fiir den Grobschlager sind dieselben wie 
fiir den Mittel- und Feinschlager (Nr.7). Der Crightonoffner wird von derselben Vorgelege
welle mit den 750 Umgangen angetrieben, und zwar mittels Leitrollen. Drehzahl des Crighton
Mfners = 1000; Riemenscheibe auf dem Vorgelege = 470 mm; Riemenscheibe auf. dem 
Offner = 360 rom. 

9. Voroffner. Drehzahl der Hauptwelle = 700; Drehzahl des Vorgeleges = 750; Durch
messer der Riemenscheibe auf dem Vorgelege = 480 rom; Riemenscheibe auf der Haupt
welle = 300 mm. 

10. Ballenbrecher. Drehzahl der Transmission = 250; Riemenscheibe auf der Trans
mission = SOO mm; Drehzahl des Vorgeleges = 4S0. Durchmesser der Riemenscheibe auf 
dem Vorgelege, welche von der Transmission aus direkt betatigt wird, = 500 rom. Der 
Durchmesser der Riemenscheibe auf dem Vorgelege, welche diejenige der Hauptwelle treibt, 
betragt 400 mm. Durchmesser der Riemenscheibe auf der Hauptwelle = 300 rom. Die 
Hauptwelle des Ballenbrechers macht 400 Umgange. 

11. Ringspinner. Die Riemenfiihrung geschieht mittels Leitrollen. Drehzahl der 
Hauptwelle = 840; Durchmesser der Riemenscheibe auf der Hauptwelle = 325 mm. Dreh
zahl der Transmission = 320; Durchmesser der Riemenscheibe auf der Transmission 
=S50mm. 

26* 
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D. Die Kalknlation. 
Die Kalkulation bezweckt die Feststellung des Herstellungspreises der Garne. 

Die Ankaufspreise der Maschinen, der Gebaude, der Baumwolle usw. andern 
sich nach der Qualitat des Produktes sowie nach der Menge, die der Kaufer 
auf einmal bestellt. Ferner sind die Ankaufspreise der Maschinen je nach der 
Konstruktionsfirma Preisschwankungen unterworfen. Endlich beeinflussen L6hne 
und Gehalter die Herstellungskosten des Endproduktes, so daB die Gegend, 
in welcher die Spinnerei steht (auf dem Lande oder in der Stadt), gleichfalls 
einen EinfluB auf den Herstellungspreis der Garne ausiibt. 

Zur Festsetzung der Herstellungskosten der Garne kommen folgende Haupt
punkte in Frage: 

A. Allgemeine jahrliche Unkosten. 

Darunter versteht man: 

l. Verzinsung und Amortisierung des Kapitals. 

Das Kapital besteht: 
a) aus dem Wert der Maschinenanlage mit Zubeh6r, 
b) aus dem Wert des Gelandes und der Gebaude, 
c) aus dem Betriebskapital. 
2. Jahrliche Betriebsunkosten. 
3. L6hne und Gehalter. 

B. Preis der ins Fabrikmagazin gelieferten Rohbaumwolle. 

C. Der durch den AbfaH verursachte Mehrpreis der Baumwolle. 

Nehmen wir als Beispiel die bei der Berechnung eines Assortiments (S. 390) 
angegeb~ne Spinnereianlage. Der als Shedbau ausgefiihrte Betrieb solI in lOstiin
diger Arbeitszeit mit dem Ringspinnerassortiment 700 kg Kette Nr. 18, und 
mit dem Selfaktorassortiment 1400 kg SchuB Nr. 48, liefern. Die Gesamtspindel
zahl der Spinnerei betragt 44080 Spindeln. 

A. AlJgemeine jahrliche Unkosten. 

1. Verzinsnog nod Amortisiernng des Kapitals. 

a) Wert der Maschinenanlage mit Zubeh6r (Transportkosten und 
Montage einbegriffen). 

Die Zusammensetzung ist folgende: 
1 Compound-Dampfmaschine von 1200 PS, 4 Zweiflammrohrkessel, Rohranlage fiir 

Dampfmaschine und Kessel, 1 Greenscher Vorwarmer, 1 Ballenbrecher, 10 Mischverschlage 
und Transportanlage von zusammen 70 m, 1 Transportlattentuch vom Mischraum zum 
Kastenspeiser = 25 m, 1 Kastenspeiser mit Voroffner, 1 Crightonoffner mit Grobschlager, 
2 Mittelschlager, 2 Feinschlager, 48 Laufdeckelkarden mit Beschlag, 6 Horsfallwalzen, 3 Voll
schleifwalzen, 2 AusstoBwalzen, 2 Polierwalzen, 1 Vakuum-AusstoBanlage, 5 zusammen
gesetzte Strecken mit gekreuzten Kopfen zu 6 Ablieferungen und 2 selbe Strecken zu 5 Ab
lieferungen, 5 Grobspuler zu 110 und 2 zu 112 Spindeln, 10 Mittelspuler zu 144 und 2 zu 146 
Spindeln, 20 Feinspuler zu 144 und 4 zu 146 Spindeln, 40 Sel£aktoren zu 1000 Spindeln, 
10 Ringspinner zu 408 Spindeln, 80000 kg Wellenstrange, Lager, Riemenscheiben usw., 
2 Transformatoren und ,...., 200 m unterirdisches, isoliertes Kabel, Waagen, Korbe, Kisten, 
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Werkzeug fiir Meister, Schranke, Spulenkasten, Ersatzteile, I fahrbarer Kran von 500 kg 
fiir das Ballenmagazin, Geleise, MeBapparate usw., I Akkumulatorenanlage, I Zylinder
macherei, I Werkstatte flir Schlosser und Schreiner, I Luftbefeuchtungsanlage mit Ventila
toren, I Sprinkleranlage, I Beleuchtungsanlage, I Fahrstuhl, 2 Elektromotoren zu 15 PS, 
I Elektromotor zu 40 PS, I Gleichstrommaschine zu 165 PS, Karden- und Streckenkannen, 
Riemen und Kabel, Papierhiilsen und Holzspulen fiir Spuler und Spinnmaschinen, Wasser
leitungsrohren; Brunnen, Waschanlage. 

Wert der Maschinenanlage mit ZubehOr .......... 1650000 RM. 

b) Wert des Gelandes und der Gebaude. 
Die Zusammensetzung ist folgende: 
Bebautes Gelande = 1,411 ha (Stadtgrenze), Kohlenplatz = 1035 m2, Grundmauern 

und Betonarbeiten flir Dampfmaschine und Kessel, Shedbau mit Zementboden, Garnkeller 
und Keller flir die Luftbefeuchtungsanlage, Mauerwerk der 4 Flammrohrkessel und des 
Greenschen Vorwarmers, I Kamin von 52 m Hohe (oberer Durchmesser = 1,60 m), Ballen
magazin, Pfortnerhaus, Umzaunung, Bliro mit Direktorwohnung. 

Gesamtwert ........................ 835000 RM. 

Werden die unter a) und b) bezeichneten Gesamtwerte addiert und durch 
die Gesamtspindelzahl dividiert, so erhalt man den Wert, auf eine Spindel be-
zogen: 

1650000 + 835000 = 56375 RJ\I 
44080 ' • 

Zur Kapitalanlage wird auch das Gelande gerechnet, welches den Hof bildet 
sowie das Terrain, das fiir eventuelle Vergro13erung des Betriebes vorgesehen ist 
= 2,20 ha zu 4,- RM. den m2 = 88000 RM. 

Fiir das Spinnen feiner Nummern ist der Gestehungspreis einer Spindel 
biIliger als fiir das Spinnen grober Nummern, denn fiir letztere sind eine gro13ere 
Anzahl Vorbereitungsmaschinen notig als fiir erstere. 

c) Das Betriebskapital. 

Zur ungefahren Bestimmung der Hohe des Betriebskapitals miissen folgende 
Punkte beriicksichtigt werden: 

Ankauf der BaumwoIle, 
Laufende jahrliche Ausgaben, 
Lohne und Gehalter, 
Reservefond. 
Je Woche werden 66 Ballen verbraucht, je Monat 264 Ballen. Der Vorrat im Ballen

magazin soIl ungefahr 4 Monate ausreichen, folglich soIl dasselbe konstant ~ 1060 Ballen 
enthalten. Nehmen wir, der Produktion entsprechend, 'I, dieser Anzahl Ballen flir 
amerikanische Baumwolle "/30, und 'I, dieser Anzahl Ballen flir amerikanische Baum
wolle "/" an, so ergibt sich ein Stock von 700 Ballen Baumwolle "/30 und 360 Ballen 
Baumwolle "/26. 

0,5 kg amerik. Baumwolle "/so good midding stelle sich auf 48,5 Pf. (Bremer Bw.-Borse) 
0,5 kg "/" 45 ,,( " ) 
franko Waggon Bremen. Indiesen Preisen sollen aIle Geblihren nebst Arbitage (Abschatzung) 
einbegriffen sein. 

Demnach kosten: 

100 kg amerikanischer Baumwolle "/" auf Waggon Bremen .... 
100 kg "/" " 

= 97,-RM und 
= 90,- " 

Ein Ballen hat ein durchschnittliches Nettogewicht von 225 kg, somit betragt der 
Preis eines Ballen amerik. BaumwoJle "/30 auf Waggon Bremen. = 218,25 RM und 

"/" " . . . = 202,50 " 
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Berechnen wir mit 5,60 RM alle Transportunkosten fiir einen Ballen, so ist der Preis von 
1 Ballen amerik. Baumwolle "/ .. ins Ballenmagazin geliefert . . .. = 223,85 RM und 
1 .. /.. " = 208,10 " 

Unter vorstehender Annahme hatten wir also ein Kapital von 
700'223,85 = 156695 RM 

und 360'208,10 = 74916 " 

zusammen = 231611 RM 

im Ballenmagazin liegen. 

2. Jiihrliche Betriebsunkosten. 
Diese setzen sich aus folgenden Unterabteilungen zusammen: 
Steuern, Feuerversicherung, Unfallversicherung, Kohlenverbrauch und elektromotorische 

Kraft, Beleuchtung, Unterhaltungskosten fiir Gebaude und Anlagen, Transportkosten fiir 
Garne, Fuhrparkunkosten, Bankgebiihren, Druckzylinder, Biirsten und Besen, Seile und 
Spindelschniire, Papierhiilsen fiir Selfaktoren und Ringspinner, Holzspulen, Ole und Fette, 
Riemen und Kabel, Packpapier, Laufer, Reparationen der Kisten, Kardengarnituren, Wasser
verbrauch, Briefmarken, Telegramme, Telephongebiihren, Biirounkosten, Verschiedenes. 

Gesamtsumme der jahrlichen Betriebsunkosten . . . .. 225000 RM. 

3. Lohne nnd GehaHer. 
Lahne und Gehalter der Arbeiter, der Meister, der Angestellten und des 

Direktors, ferner Zulage fiir die Krankenkasse, die Invaliden- und Altersver
sicherung sowie fUr die Textilberufsgenossenschaft. Zusammen: .. 52000 RM. 

Das natige Betriebskapital setzt sich somit folgendermaBen zusammen: 
1. fiir Ballenmagazin. . . . , . . . . . 231611 RM 
2. "die jahrlichen Betriebsunkosten . . 225000 " 
3. "Lohne und Gehalter . . . . . .. 52000" 
4. "Reservefond (nach eigenem Ermessen) 51389 " 

Zusammen: 560000 RM 

Die Verzinsung und Amortisierung ist folgende: 
5% Zinsen des angelegten Kapitals (1650000 + 835000 + 88000 = 2573000) . = 128650 RM 
5% Zinsen des Betriebskapitals (560000) . '. . . . . . . . . . . . . . . = 28000 " 

156650 RM 

Um die Amortisierung des Kapitals fUr die Maschinenanlage, des Gelandes 
und der Gebaude zu berechnen, benutzen wir die Amortisationsformel. Nehmen 
wir an, das Kapital solI in 20 Jahren amortisiert sein. 

Sei 
A = das Kapital fiir die Maschinenanlage, das Gelande und die Gebaude 

(1650000 + 835000 + 88000 = 2573000 RM), 
a. = die jahrlich zu bezahlende Summe fiir die Amortisierung, 

. n = die Anzahl Jahre, in denen das Kapital amortisiert werden solI, 
r = der Zins fUr eine Reichsmark 

und lautet die Amortisatiousformel: 

so erhalten wir: 

~ [(1 + r)n - 1] = A (1 - r)n, 
r 

A· r(l + r)n 
a = (1 + r)n _ 1 . 
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Durch Einsetzen der Werte ergibt sich 

2573000 ~ . 1,0520 

100 = 206620 RM. 
1,0520 - 1 a= 

Die Gesamtsumme der Verzinsung und Amortisierung betragt demnach 

156650 + 206620 = 363270 RM. 

Zahlen wir zu dieser erhaltenen Summe die jahrlichen Betriebsunkosten sowie 
die L6hne und Gehalter hinzu, so wird diese Gesamtsumme auf die jahrliche 
Garnproduktion verteilt werden. Foiglich: 

Zinsen und Amortisierung. 363270 RM 
Jahrliche Betriebsunkosten . 225000" 
Lahne und Gehalter. . . . 52000 " 

Allgemeine jahrliche Unkosten 640270 RM 

Um die durchschnittliche jahrliche Garnproduktion zu bestimmen, stellt 
man zuerst die mittlere Nummer der Spinnerei fest. Dieselbe betragt nach obigen 
Angaben: 

700· 18 + 1400·48 = 38 
700 + 1400 . 

Nehmen wir als effektive jahrliche Arbeitszeit 2800 Stunden an, wobei in 
12 Arbeitstagen III Stunden gearbeitet werden, so werden in diesem Zeitraum 

(1400 + 700)·280 = 588000 kg 

der mittleren Nummer 38 geliefert. 
Der Herstellungspreis dieses Garnes belauft sich somit auf 

640270 
588000 = 1,089 Rlli. 

Zur endgiiltigen Festlegung des Garnpreises kommt zu diesem Preise noch 
der Einkaufspreis der Baumwolle hinzu; desgleichen muB auch der Abfall in 
Betracht gezogen werden. 

B. Preis der in das Fabrikmagazin gelieferten Rohbaumwolle. 
Fiir das Selfaktorassortiment werden wachentlich 44 Ballen amerikanischer Baumwolle 

"/ao und fiir das Ringspinnerassortiment 22 Ballen amerikanischer Baumwolle "/" ver
arbeitet. 

Um den Durchschnittspreis von 100 kg in den Mischraum eintretenden Baumwolle zu 
berechnen, soll der fiktive Baumwollpreis bestimmt werden, indem der Anzahl Ballen und 
der Preis der verschiedenen Baumwollen Rechnung getragen wird. 

Nach obigen Ausfiihrungen kostet 

1 Ballen amerikanischer Baumwolle "/" ins Magazin geliefert . 
1 "/" " 

44 Ballen amerikanischer Baumwolle "/ .. kosten demnach 
22 "/" 

223,85 RM 
208,10 " 

9849,40 " 
4578,20 " 

66 Ballen . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 14427,60 RM 

Somit belauft sich der Preis von 100 kg in den Mischraum gelieferte Baum
wolle auf 

14427,60 = 97 15 RM 
66·225 ' • 
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C. Der dnrch den Abfall verursachte Mehrpreis der 
Baumwolle. 

.Art der Eintretende Abfall 
Maschine und austretende AbfaH in % in kg Baumwolle 

Eintretende Bw. 
""""',,- lnw. 0'""'-) 

0«- =d 1 l00,-kg abfall u. Flaum 2,291 5 114 2,29 
Schlager Austretende Bw. Kehrricht und ' 

94,89 kg Flug . . . . 2,823 2,82 1 Em"" ..... Bw. Docl<oIa ... to6 - 2.084) 1,98 

Karden 94,89 kg Trommel- und 
Austretende Bw. SammlerausstoB 0,812 5,168 0,77 

- 89,98kg Flaum ...• 2,272 2,16 

St"""n und 1 
Spiller 

8"""00 b~ 1 zur Spinn-
maschine 

Eintretende Bw. 
89,98 kg jw"",,, .. bmu,hsfald-Austretende Bw. 
87,73 kg ger AbfaH. . . . . 2,500 2,25 

Eintretende Bw. 

)mug . 87,73 kg 
Austretende Bw. . . . . 

85,98 kg 

Eintretende 'BaumwoHe. 
Austretende BaumwoHe 
Abfall ......•• 

100 kg eintretende BaumwoHe kosten 
14 kg AbfaH (Verkaufswert) •... 

2,000 

100,-kg 
86,- " 
14,-kg 

1,75 

=~:~~~kgl 

97,15RM 
3,82 " 

86 kg verarbeitete BaumwoHe kosten. . 93,33 RM 

Demnach: Preis von I kg Faden = 9i!3 = 1,085 RM. 

Preis Wert 

eines des ge-

kg in samten 
Abfalls RM inRM 

0,08 0,18 

- -
0,55 1,09 

0,56 0,43 
0,23 0,50 

0,72 1,62 

- -

3,82 

Infolgedessen betragt ·der durch den Abfall verursachte Mehrpreis der Baum
wolle pro kg 

= 1,085 - 0,9715 = 0,1135 RM. 

Fassen wir jetzt aIle festgestellten Unkosten zusammen, die den Gestehungs-
preis des Garnes beeinflussen, so erhalten wir fur die mittlere Garnnummer 38 : 

Ankaufspreis der BaumwoHe pro kg, frei Fabrik . . 0,9715 RM 
HersteHungspreis des Garnes Nr.38. . . . . . . . 1,0890 " 
Durch den AbfaH verursachter Mehrpreis . . . . . 0,1135 " 

Zusammen 2,1740RM 

1m vorliegenden Beispiel wurde der Herstellungspreis der mittleren Garn
nummer 38 berechnet. Nun sind aber in den meisten Spinnereien mehrere Assorti
mente vorhanden, denn die austretende Feinspulernummer muB den zu spinnen
den Garnnummern entsprechen, d. h. fur grobe Nummern brauchen wir eine 
grobere Vorgarnnummer wie fUr feinere Nummern. Es ist offensichtlich, daB 
der Herstellungspreis der Vorgarnnummer 2,5 nicht derselbe ist wie z. B. der
jenige der Vorgarnnummer 5. Aus diesem Grunde wird man den Herstellungs
preis des Garnes fur jedes Assortiment einzeln berechnen. 

Um den Herstellungspreis der verschiedenen gesponnenen Nummern zu be
stimmen, wird von jeder Nummer die Lieferung pro Spindel und pro Jahr fest-
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gestellt. Dividieren wir (siehe Tabelle 37) die gesamten jahrlichen Unkosten 
durch die jahrliche fiktive (scheinbare) Lieferung, so erhalten wir die Spalte 5 
der Tabelle 37. So ist z. B. fUr die Ringspinnernummer 12.: 

640270 
4045000 = 0,158 

Tabelle 37. 

1 2 3 4 5 

Jahrliche fiktive Lieferung einer Stiindliche Lieferung von Herstellungs-Gesponnene Spindel pro Jahr 
Nummern Lieferung einer zu 2800 Stunden 44080 Spindeln in preis des Garnes 

Spindel in kg in kg diesen Nummern inRM 
in kg 

Ringspinnerkette 12, 0,0328 91,80 4045000 0,1580 
15e 0,0250 70,- 3084000 0,2075 
18, 0,0205 57,50 2534000 0,2525 
24, 0,0135 37,80 1666000 0,3845 
27, 0,0117 32,80 1445000 0,4430 
36, 0,0078 21,85 962500 0,6550 

SelfaktorschuB 33e 0,0082 22,96 1012000 0,6330 
36, 0,0070 19,60 864000 0,7415 
40, 0,0060 16,78 740000 0,8650 
48, 0,0051 14,30 631000 1,0150 
52, 0,0045 12,60 555000 1,1635 
58, 0,0039 10,93 482000 1,3290 
65, 0,0034 9,52 420000 1,5250 

SoIl beispielsweise bei gleichbleibendem Baumwolleinkaufspreis der Gestehungspreis der 
SelfaktorschuBnummer 36, bestimmt werden, so verfahrt man folgendermaBen: 

Ankaufspreis der Baumwolle pro kg, frei Fabrik . . 0,9715 RM 
Herstellungspreis der SchuBnummer 36, (Tabelle 37) 0,7415" 
Durch den Abfall verursachter Mehrpreis . 0,1135 " 

Gestehungspreis der SchuBnummer 36, . . . . . . 1,8265 RM 
Bei Preisschwankungen der Rohbaumwolle kann auch hier der Gestehungspreis des 

Garnes schnell gefunden werden. Angenommen der Ankaufspreis der Baumwolle frei Fabrik 
erhoht sich von 97,15 RM auf 98,- RM die 100 kg. Man setzt dann einfach statt Baumwoll
preis = 0,9715 RM den neuen Preis = 0,98 RM und man erhalt als Gestehungspreis der 
SchuBnummer 36, = 1,835 RM. 

E. Vergleichstafel der englischen und metrischen 
Langeneinheiten. 

Tabelle 38. 

Zoll mm Zoll I mm Zoll I mm Zolll mm Zoll mm Zoll mm FuB Meter 
I 

1/32 0,79 11/32 8,73 2! I 

'" 16,67 31/ 32 24,61 1'/" 39,69 2'/. 60,32 1 0,305 
l/ls 1,59 '/ , 9,52 11/16 17,46 1 25,40 1'/, 41,27 2'/2 63,50 2 0,610 
3/32 2,38 13/32 10,32 23/ 32 18,26 1'/" 26,99 1"/16 42,86 2'/, 66,67 3 0,914 
'/, 3,17 7/16 11.11 'I. 19,05 1'/, 28,57 1'/. 44,44 2'/. 69,85 4 1,219 
'/" 3,97 15/S2 11;91 25/ 32 19,84 1'/" 30,16 1"/" 46,04 2'/, 73,02 5 1,524 
3/16 4,76 'I, 12,70 13/16 20,64 1'/. 31,75 1'/. 47,62 3 76,20 6 1,829 
7 Is'!. 5,56 17/32 13,49 27/32 21,43 1'/16 33,33 115 / .. 49,21 3'/. 82,55 7 2,134 
'I. 6,35 9/16 14,29 '/. 22,22 1" /. 34,92 2 50,80 3'/, 88,90 8 2,438 
9/ 32 7,14 19/32 15,08 29/ 32 23,02 l' /" 36,51 2'/. 53,97 3'/. 95,25 9 2,743 
fJ/Ul 7,94 '/, 15,87 15;16 23,81 1'/2 38,10 2'/. 57,15 4- 101,6 10 3,048 

Anmerkungen: 1 Zoll eng!. = 25,3998 Millimeter; 1 FuB = 0,3048 Meter. 
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Ta belle 38 (Fortsetzung). 

zon mm zon I mm I zon mm zon rom zon mm zon mm FuB Meter 

4'/, 114,3 18 457,2 35 889,0 50 1270,1 67 1701,9 84 2133,7 11 3,353 
5 127,0 19 482,6 36 914,4 51 1295,5 68 1727,3 85 2159,1 12 3,658 
5'/, 139,7 20 508,0 37 939,8 52 1320,9 69 1752,7 86 2184,5 13 3,962 
6 152,4 21 533,4 38 965,2 53 1346,3 70 1778,1 87 2209,9 14 4,267 
6'/. 165,1 22 558,8 39 990,6 5-1 1371,7 71 1803,5 88 2236,3 15 4,572 
7 177,8 23 584.2 39'/, 1000,1 55 1397,1 72 1828,9 89 2260,7 16 4,877 
7'/, 190,5 24 609;6 40 1016,0 56 1422,5 73 1854,3 90 2286,1 17 5,182 
8 203,2 25 635,0 41 1041,4 57 1447,9 7-1 1879,7 91 2311,5 18 5,486 
9 228,6 26 660,4 42 ·1066,8 58 1473,3 75 1905,1 92 2336,9 19 5,791 

10 254,0 27 685,8 43 1092,2 59 1498,7 76 1930,5 93 2362,3 20 6,096 
11 279,4 28 711,2 44 1117,6 60 1524,1 77 1955,3 94 2387,7 21 6,401 
12 304,8 29 736,6 45 1143,0 61 1549,5 78 1981,3 95 2413,1 22 6,705 
13 330,2 30 762,0 46 1168,4 62 1574,9 79 2006,7 96 2438,5 23 7,010 
14 355,6 31 787,4 46'/, 1181,1 63 1600,3 80 2032,1 97 2463,9 24 7,315 
15 381,0 32 812,8 47 1193,8 64 1625,7 81 2057,5 98 2489,3 25 7,620 
16 406,4 33 838,2 48 1219,2 65 1651,1 82 2082,9 99 2514,7 26 7,925 
17 431,8 34 863,6 49 1244,7 66 1676,5 83 2108,3 100 2540,1 27 8,230 

F. Vergleichstafel der metrischen nnd englischen 
Langeneinheiten. 

Tabelle 39. 

mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm Zoll 

1 0,0394 3/S4. 26 1,0236 1'/" 51 2,0079 2'/ .. 76 2,9922 26'/ .. 
2 0,0787 5/6, 27 1,0630 1'/" 52 2,0473 2'/ .. 77 3,0515 3'/32 
3 0,1181 '/. 28 1,1024 1'/" 53 2,0866 2'/" 78 3,0709 3'/ .. 
4 0,1575 5/32 29 1,1417 1'/" 54 2,1260 2'/. 79 3,1103 3' /" 
5 0,1968 IS/e. 30 1,1811 1'/16 55 2,1654 2" ' f .. 80 3,1496 3'/" 
6 0,2362 15/6 4. 31 1,2205 1 '/32 56 2,2047 2131 16. 81 3,1890 3'/" 
7 0,2756 '/32 32 1,2598 1"/" 57 2,2441 2'/. 82 3,2284 3"/ .. 
8 0,3150 5/16 33 1,2992 1"/" 58 2,2835 2'/Z2 83 3,2677 3"/ .. 
9 0,3543 23/64. 34 1,3386 111/32 59 2,3228 2"/ .. 84 3,3071 3'/" 

10 0,3937 26/6 , 35 1,3780 1'/, 60 2,3622 2"1 .. 85 3,3465 3"/" 
11 0,4331 7h6 36 1,4173 1"/,. 61 2,4016 2"/ " 86 3,3859 3" /" 
12 0,4724 15/32 37 1,4567 1"/ .. 62 2,4410 27/16 87 3,4252 3"/ .. 
13 0,5118 33/61• 38 1,4961 1'/, 63 2,4803 231

/" 88 3,4646 3"/" 
14 0,5512 35/ 64• 39 1,5354 1"/ .. 64 2,5197 2"/" 89 3,5040 3'/, 
15 0,5906 1'/32 40 1,5748 1"/ .. 65 2,5591 29 /16 90 3,5433 3"/" 
16 0,6299 'I. 41 1,6142 1"/" 66 2,5984 219/32 91 3,5827 3"/ .. 
17 0,6693 43/64• 42 1,6536 1"/" 67 2,6378 24.l/" , 92 3,6221 3'/. 
18 0,7087 45/6' 43 1,6929 Ill/ ,16 68 2,6772 2'" '6< 93 3,6614 3"/" 
19 0,7480 'I. 44 1,7323 147/ .. 69 2,7166 2"/" 94 3,7008 345 / .. 

20 0,7874 25/ 32 45 1,7717 1"/" 70 2,7559 2" " 95 3,7402 3"/ .. 
21 0,8268 63/64 46 1,8110 1"/16 71 2,7953 2"/ .. 96 3,7796 3"/ .. 
22 0,8661 "/ .. 47 1,8504 1"/" 72 2,8347 2"/" 97 3,8189 3"/" 
23 0,9055 "/ .. 48 1,8898 157/" 73 2,8740 2'/. 98 3,8583 3"/6' 
24 0,9449 15/16 49 1,9291 161l i64 74 2,9134 2"/ .. 99 8,8977 3"/ .. 
25 0,9843 63/S4 50 1,9685 131 / .. 75 2,9528 2"/" 100 3,9370 3"/16 

Anmerkungen: Millimeter·O,03937 = Zoll; Meter·3,281 = FuB. 
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79. 
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der 124. 
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Flugabsonderungen 25. 
Fliigelwicklung 202. 
Flyer 193. 
Formplatten 307. 
Fully fair 5. 
Fully good 5. 
Fully good fair 5. 

Garnwaage 14. 
Gattieren 46. 
Gegenwinder 259, 275, 326. 
-, Antrieb des 274, 277, 300. 
Gegenwinderdraht 259. 
Gesamtdublierung 24. 
Gesamtverzug 24. 
Gespinste, Drehung der 339. 
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Gleiten 331. 
Good 5. 
Good fair 5. 
Good to fine 5. 
Good fully 5. 
Good middling 5. 
Good ordinary 5. 
Grobspuler 13, 193, 194, 235. 
-, Lieferung der 242. 

Hakchenstellung 87. 
Haspel 8. 
Headstock 258. 
Heilmannsche Kammaschine 

109, Ill. 
Hochfeinspuler 13. 
Horizontaloffner 50, 53. 
Hubhiihe 224. 

Induktionselektrizitat 35. 

Jumel4. 

Kalkulation 404. 
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- Nasmith 130. 
- Nasmith, Modell 1928142. 
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Kammen 98, 108. 
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Kotzer 257. 
-, Aufbau des 347, 367. 
-, Fehler an den 332, 377. 
Kracher 382. 
Kraftbedarf 389, 402. 
Kratzenbeschlage 81. 
Kratzendraht 82. 
-, Nuinerierung des 83. 
Kratzenstoff 81. . 
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Kreuzen 311. 
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409. 

-, metrische 409. 
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- del' Grobspuler 242. 
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Lohn 344. 
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Lunte 23, 193. 
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Mako 4. 
Mandause 268. 
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Mischen 42, 46. 
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331. 
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222. 
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Stapeldiagramm 175. 
Stellblech 120, 121, 122, 123, 

124, 161, 162. 
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Strecke 178. 
-, Berechuung der 189. 
Streckwerk 362. 
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der 184. 
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Verbund 259, 325. 
Verbundregler 326. 
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Verzug 19, 178, 379. 
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Verzuge 244. 
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