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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 Grundziige im Band II, 1 darge-
stellt worden sind, im Hinblick auf die bedeutsamen Fortschritte in erster Linie
der Maschinenindustrie ausgebaut worden. Besonders wird der Fachmann
diesen Gesichtspunkt berticksichtigt finden in den Kapiteln: Vorbereitung der
Baumwolle fiir den eigentlichen Spinnprozefl (Putzerei); weitere Ausbildung
des Ringspinners; Antrieb der Spinnmaschinen; Spindeln, ihre bauliche Ein-
richtung, Olung und Antrieb; Hochverzug; Luftbefeuchtung, Garnbefeuchtung.

Die zweite Arbeit: ,,Praxis der Baumwollspinnerei“ soll, dem Titel entspre-
chend, das fiir den Praktiker Wissenswerte enthalten. Vorschlige, die sich
nicht bewédhrt haben, bleiben unersrtert. Alle Tabellen beruhen auf praktischer
Erprobung. Es wurde ein Spinnplan aufgestellt, der dem Aufbau des Buches
bei den Berechnungen zugrunde liegt. An Hand der erschopfenden Maschinen-
berechnungen wird es jedem Spinnereileiter leicht mdglich sein, seine ent-
sprechenden Aufgaben zu losen. Bei den Kédmmaschinen wurden die &lteren,
allméhlich aus den Betrieben verdringten 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
Garne unentbehrlich erscheint. Das Durchzugsverfahren wurde nur kurz er-
ortert, da es sich noch nicht iiberall eingebiirgert hat. Im dritten Abschnitt
wurde die Berechnung eines Assortiments ausgefiihrt, die fiir manchen Spinner
von groflem Interesse sein diirfte. Eine ganze Anzahl von Abbildungen® 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 ergéinzen einander — wie es im Plane dieses Handbuches
liegt —, indem sie die verschiedenartigen Bediirfnisse beriicksichtigen, die des
Praktikers wenigstens in solchem Umfange, dafl er die téglich 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, Juli 1931.
Der Herausgeber.

! Sie sind durch einen Stern in der Unterschrift kenntlich gemacht.
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Zur Einfiihrung.

Die ,,Technologie der Textilfasern‘ ist so angelegt, dal die ersten drei Binde
die naturwissenschaftlichen und die gemeinsamen technologischen Grundlagen,
die weiteren die einzelnen Fasern zum Gegenstande haben.

Der erste Band wird die naturwissenschaftlichen Grundlagen, vor
allem Physik und Chemie der Textilfasern, behandeln.

Der zweite Band enthilt die mechanische Technologie, das Spinnen,
Weben, Wirken, Stricken, Kloppeln, Flechten, die Herstellung von Béndern,
Posamenten, Samt, Teppichen, die Stickmaschinen. Hierbei sind beim ,,Spinnen‘
und ,,Weben‘‘ nur die wesentlichen Grundlagen iibersichtlich dargestellt, wahrend
die Ausbildung der Maschinen und Verfahren fiir den Spezialisten in den spéteren
Binden, bei den einzelnen Fasern, eingehend ervrtert wird. Dagegen bringen
die weiteren oben angefithrten Kapitel ausfithrliche Beschreibungen, so da nur
bei wichtigen Sonderfillen in den spéteren Binden kurze Wiederholungen zu
finden sein werden.

Der dritte Band gibt eine moderne Darstellung der Farbstoffe und ihrer
Eigenschaften, wihrend die Féarberei und iiberhaupt die chemische Veredelung
keine allgemeine zusammenfassende Darstellung erfahren, sondern bei jeder
Faser speziell besprochen sind.

Mit dem vierten Bande beginnt die Darstellung der Einzelfasern. Dieser
Baumwollband — und analog sind die den anderen Faserstoffen gewidmeten
aufgebaut — enthélt: Botanik, mechanische und chemische Veredelung, Wirt-
schaft und Handel.

Der fiinfte Band behandelt Flachs, Hanf und Seilerfasern, Jute;

der sechste Seide;

der siebente Kunstseide;

der achte Wolle.

Erginzungsbinde sollen vorlaufig ausgeschaltete Sondergebiete und vertiefte
Darstellungen allgemeinerer Natur enthalten, sowie methodische und analy-
tische Monographien aufnehmen.

Durch die gewihlte Anordnung sollte insbesondere auch ermdglicht werden,
daB, unter tunlichster Vermeidung von Wiederholungen in gréBerem Umfange,
der Einzelband oder Teilband, wenn auch ein organisches Glied des Ganzen,
doch auch ein abgeschlossenes Einzelwerk darstellt. Dieser Gesichtspunkt er-
scheint wesentlich; denn bei der Vielseitigkeit der Materie waren nicht nur die
Interessen der Textiltechniker und -industriellen, sondern auch die des Maschinen-
bauers, Chemikers und Physikochemikers, des Botanikers und Zoologen, sowie
des Wirtschaftlers zu beriicksichtigen und sind in der eingehenden, in vielen
Fillen wenigstens in diesem AusmaBe oder in deutscher Sprache erstmaligen
Darstellung auch in weitem Umfange beriicksichtigt worden.



Das eigenartige Zusammenstromen der Wissenschaften, ihre Vereinigung
durch die Empirie in das gemeinsame Bett der Textilindustrie ist wohl als
charakteristisch erkannt, aber bisher nicht zu einem groflen systematischen,
allgemeingiiltigen Lehrgebaude aufgebaut worden. In diese Richtung vorwirts
zu fithren, systematisch durch bewufite wissenschaftliche Analyse die Empirie
zu verdringen, ist das letzte Ziel des umfangreichen Werkes, das nur durch die
miihselige Arbeit und bereitwillige Einordnung der Mitarbeiter und durch die
verstédndnis- und opfervolle Unterstiitzung des Verlages ermdéglicht wurde.

Es sei gestattet, an dieser Stelle den warmsten Dank an alle Firmen und
anderen privaten und 6ffentlichen Stellen auszusprechen, die die Her-
stellung des Werkes durch Uberlassung, oft durch Anfertigung neuer Zeich-
nungen und Bilder, durch besondere Mitteilungen und in sonstiger Weise unter-
stiitzt haben !

Der Herausgeber.



Erster Abschnitt.

Allgemeines.

A. Spinnprozef*.

Die Spinnerei hat den Zweck, eine gewisse Anzahl Baumwollfasern zu einem
beliebig langen Faden von gewiinschtem Durchmesser umzuwandeln. Der Faden
soll moglichst gleichméBig im Querschnitt sein und soll auch eine der Qualitit 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 Schuf zu verarbeitenden Faden in den meisten
Fillen 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 Qualitit Baumwolle wie fiir SchuBfaden. Die in der Spin-
nerei wieder zu verarbeitenden Abfélle werden daher der SchuBmischung bei-
gefiigt, wogegen fiir die Kettmischung reiner Rohstoff verarbeitet wird.

Bei dem SpinnprozeB konnen wir zwei Hauptgruppen unterscheiden:

1. Die Vorbereitung.

Dieselbe besteht aus dem Mischen der Baumwolle, dem Auflockern und
Reinigen in groBen Mengen (Offner und Schliger), wobei die grobsten Unreinig-
keiten, wie Kapsel- und Samenreste, Nissen, Blétter usw., welche in der Baum-
wolle enthalten sind, entfernt werden. Ferner gehért zur Vorbereitung die Ent-
wirrung der Flocken zu Einzelfasern (Krempeln oder Kardage), wodurch
ein erstes, gespinstédhnliches Produkt, das Band, erzielt wird.

2. Das Spinnen.

Hierzu gehort das Verziehen und Dublieren 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-
gleichméBigung desselben. Als Schlul 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 Baumwollqualitit betreffs der
zu erzielenden Nummern.

Eine genaue Regel zur Anwendung bestimmter Baumwollsorten 148t sich
natiirlich nicht angeben; man wihlt sie je nachdem, welche Artikel man her-

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

Herzog, Technologie IV/2 A, b: Briicher, 1
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stellen will, wie hoch sich der Selbstkostenpreis der fertigen Ware belaufen
soll, 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 Qualitit zu einem 6konomischen Selbstkostenpreis erwiesen
haben.

Engl. Nummer 0,4 bis 5 Abfille von Abfillen, Kardenflaum, Kardenaussto von Abfall-
karden sowie Wischabfille.

. . 5 bis 18 Abfalle von frischer Baumwolle, Abfille von Offner und Schla-
ger, gewohnlicher Kardenausstof.
' ' 12 bis 24 Indische Baumwolle, kurze amerikanische Baumwolle, gemischt

mit Abfillen von Spulerlunten und Putzwalzenabfillen der
Ringspinner und Selbstspinner, Abfille, welche zuvor im Reil3-
wolf aufgelockert worden sind.

» » 24 bis 46 Amerikanische Baumwolle, good middling bis fully good
middling, Mako.

» ' 48 bis 70 Reine Mako, Georgia, peruanische Baumwolle oder Tahiti.

M » 70 bis 140 Feine Mako, Sakellaridis, langstaplige Georgia, Sea-Island.

» ” 140 bis 350 Beste Qualitat 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-
méBigkeit der Fasern, hat aber den Nachteil, daf} sie sog. Finnen oder Stern-
chen enthilt, welcher Nachteil von der kiinstlichen Bewédsserung der Baumwoll-
plantagen herriihrt. Diese Sternchen kénnen blof mit der Kdmmaschine entfernt
werden, weshalb die kalifornische Baumwolle fiir ungekdmmte Ware sich nicht
gut eignet.

Im Handel werden folgende Baumwollsorten gewertet:
die' nordamerikanische (Vereinigte Staaten von Amerika und Mexiko),
die siidamerikanische (Peru und Brasilien),
die indische (west- und ostindische),
die levantinische,
die afrikanische (Agypten),
die européische,

. 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
Lénge von 50 mm und dariiber, ist gleichm#Big im Stapel, elastisch, kréftig und
hat ein seidenartiges Aussehen. Ferner ist die Louisiania-Baumwolle sehr
geschétzt. Obwohl nur 25 bis 30 mm lang, sind die Fasern weich, elastisch und
kriftig. Die anderen nordamerikanischen Baumwollsorten unterscheiden sich
voneinander durch die Verschiedenheit des Stapels, die Giite der Fasern,
die Firbung und durch mehr oder weniger gute Reinigung und Enthalten
von Finnen.

Die brasilianische Baumwolle ist von vorziiglicher Qualitét und reicht
an Giite nahezu an die Sea-Island, ist jedoch nicht so glinzend 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 Stapellingen vor, und

RS el S
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nur durch sorgfiltiges Sortieren wird der Spinnerei ein spinnfihiges, wirtschaft-
liches Gut angeboten.

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

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

Im allgemeinen ist die brasilianische Baumwolle etwas sprode.

Als folgende siidamerikanische Baumwollsorte wire dann die Guayana-
Baumwolle zu nennen, welche in den englischen, franzésischen und nieder-
landischen Kolonien Guayanas gepflanzt wird und ihrerseits wieder in einige
Unterabteilungen zerféllt:

1. Demerary (25 bis 32 mm lang) 3. Berbice (20 bis 29 mm 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 siidamerikanische 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 enthilt sehr viele unreife, tote Fasern,
welche an den starken Samenkérnern hangen und im Spinnproze8 sehr schwierig
zu entfernen sind. Enthilt eine Baumwolle viele tote Fasern, so erhélt 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 siidamerikanische Baumwolle ist die peruanische zu nennen,
welche zwar Faserlingen von 25 mm bis zu 35 mm aufweist, aber in Qualitit des
Fasermaterials unter die kolumbische Baumwolle zu stellen ist. Die Fasern sind
ungleichméBig, rauh, trocken und sprode, auch die Farbe ist entweder weiligrau
oder rostrot. Ihr Wert steht unter der geringsten Sorte der nordamerikanischen
Baumwolle.

Die westindischen Baumwollen, in welche Kategorie die Haiti,
Domingo, St. Martin, Guayanilla und Portoriko gehoren, besitzen 20 bis
32 mm langen Stapel, die Haiti sogar dariiber. Der Stapel ist ungleichmiBig; die
Faser selbst ist kraftig und weich, dagegen ist die Reinigung ungeniigend. 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 kénnen die Kuba-, die
St. Vincent- und die Cariacon-Baumwolle angesehen werden, welche eine
rauhe und spréde 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 nidchst den amerikani-
schen und 4gyptischen des grofiten Absatzes in Europa. Da sie durchweg aus
kurzen Fasern bestehen, verwendet man sie hauptséchlich fiir Abfallgarne,

1*
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groben SchuBl bis zu Nr. 20,, oder man fiigt sie den Abfallmischungen bei. Die
kiirzeste ostindische ist die Bengal-Baumwolle. Thr Stapel schwankt zwischen
5 und 15 mm. Ferner kommen in der ostindischen oder kurz indischen Baum-
wolle folgende Sorten vor:

1. Scinde (12 bis 20 mm lang) 7. Dhollerah (18 bis 24 mm lang)
2. Rangoon (12 ,, 20 ,, ) 8. Omera 8, 24, )
3. Madras (16 ,, 24 ,, s ) 9. Comptah 20 ,, 27 ,, )

auch Tinevelly genannt 10. Broach 20 ,, 26 ,, )
4. Western (16 ,, 24 ,, ,, ) 11. Hinginhat (20 ,, 26 ,, ,, )
5. Coconadah (16 ,, 24 ,, ,, ) 12. Comilla 20 , 26 ,, )
6. Surate 8 ,, 24 ,, ,, ) 13. Assam 20 ,,,26 ,, )

Allgemein ist die ostindische Baumwolle hart und rauh und wird deshalb
hiufig fir 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. Thre Linge schwankt zwischen 15 und 20 mm. Die levantinischen
Baumwollen werden sehr wenig auf den europdischen Markt gebracht, auch
werden sie nach und nach von den ostindischen Sorten verdringt.

Als afrikanische Baumwolle kommt vor allen anderen die d4gyptische
in Betracht, die sog. Mako oder Jumel und die Sakellaridis. Erstere besitzt
lange, seidige, schon glinzende Fasern, welche eine buttergelbe, gleichmiBige
Farbe haben. Die Stapellinge der Mako schwankt, je nach der Qualitdt, zwischen
28 und 45 mm. In der Giite kommt die Makobaumwolle der Sea-Island gleich,
mit dem Unterschied, daBl die Makofaser eine groBere Festigkeit besitzt als die
Sea-Islandfaser. Mako wird meistens fiir gekimmte Garne verwendet. Ganz feine
Mako wird bis zu den hochsten Nummern versponnen, wogegen die geringeren
Sorten bis zu Nr. 50, verarbeitet werden. Besonders die geringere weifle Mako
wird vorzugsweise mit guter amerikanischer Baumwolle vermischt, um die
Festigkeit des Kettengarnes zu erhéhen, da die Makofaser groflere Festigkeit be-
sitzt als die amerikanische.

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

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

Die europidischen Baumwollen werden in Italien, Sizilien, Spa-
nien, Griechenland und RuBland in mehr oder weniger kleinen Mengen
erzeugt. AuBer der russischen Baumwolle spielen die iibrigen européischen
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 Baumwolle erreicht einen
Stapel von 25 bis 30 mm und ist als Qualitdt mit guter Louisiana zu ver-
gleichen. Die aus russischem Samen hergestellte Baumwolle ist etwas kiirzer
(20 bis 25 mm) und kann als Qualitit mit den besten ostindischen Sorten ver-
glichen werden.

Allgemein wird jedoch auf dem Weltmarkte mit amerikanischer (nord-
amerikanischer), indischer (ostindischer) und mit 4gyptischer Baum-
wolle gerechnet. Jede Baumwolle wird je nach der Stapellinge, der Reinheit
oder Sauberkeit, der GleichmiBigkeit, des Glanzes, der Feinheit und Festigkeit
der Fager, der Elastizitit 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 folgende:
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.

Als Handelsbasis gilt gewshnlich ,,middling®. Ist die Qualitdt einer Baum-
wolle leicht unter der betreffenden Klasse, so wird das Wort ,,barely‘ davor-
gesetzt. Z. B. wire barely good middling eine Qualitdt zwischen good middling
und strikt middling. :

In bezug auf Stapel und Farbe werden gewchnlich noch folgende Bezeich-
nungen hinzugefiigt: good staple oder very good staple, ferner tinged,
stained, fair colour und high coloured: auf deutsch: gute Faserlinge
oder sehr gute Faserlinge, ferner gelblich gefirbt, gefleckt, gute weile 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 Karolina-Sea-Island Florida-Sea-Island
Fancy Fancy East Floridas Crop lots
Extra-choice Fancy Floridas Fully fine
Choice Extra choice Extra fine off
Extra fine Choice Nr.1 Off cotton
Fine Extra fine Nr. 2 Off cotton
Medium

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

2. Klassierung der indischen Baumwolle.
Die indische Baumwolle wird folgendermaflen 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 idgyptischen 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 wihrend des
Weltkrieges aufgestellt wurde, weicht etwas von obiger ab; nachstehend sind ihre
Klassierungen fiir oberdgyptische Baumwolle sowie fiir Sakellaridis angegeben.
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4. Klassierung der oberigyptischen 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

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

Fully good fair fair staple

5. Klassierung der Sakellaridis.

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

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

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

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

6. Ballengewichte, Verpackung und Ballendimensionen.

Je nach der Herkunft der Ballen sind Gewicht und MaBe verschieden. Die
amerikanischen Ballen wiegen durchschnittlich 236 kg, wovon man gewhn-
lich 5% fiir Reifen und Juteverpackung abrechnet, so dafi der Baumwollballen
netto 225 kg wiegt. Die gebrauchlichsten Mafle eines amerikanischen Ballens sind :
Linge = 1,60 m, Breite = 0,70 m und Hohe = 0,60 m. Der gepreSte Ballen
wird in grobes Jutepacktuch eingeschlagen und mit 8 Bandeisen umgeben. Diese
Ballen kommen o6fters in aufgerissenem Zustande in der Spinnerei an. Man hat
auch versucht, Rundballen herzustellen, die zwar stirker gepreBt sind als die
gewohnlichen amerikanischen Ballen, aber keinen dauernden Anklang gefunden
haben. Das Mustern solcher Rundballen ist mit groBen Schwierigkeiten verbunden.
Auflerdem ist es umstindlich, solche Ballen zu verarbeiten, welche iiberdies
langer in den Mischgattern lagern miissen, damit die Fasern die infolge der sehr
starken Pressung verloren gegangene frithere Elastizitdt wieder erreichen. Auch
wird die Baumwolle fleckig durch die zerquetschten Samenkérner.



Die englische Numerierung. 7

Die indischen und dgyptischen Ballen sind ebenfalls mit Jutepacktuch
und Reifen, aber weit sorgfiltiger verpackt wie die amerikanischen, auch sind
sie mehr gepreBt wie letztere. Die Abmessungen der indischen Ballen sind:
Léange = 1,26 m, Breite = 0,55 m, Hohe = 0,42 m. Das Gewicht eines Ballens ist
durchschnittlich 200 kg. Die Abmessungen der &dgyptischen Ballen ergeben:
Linge = 1,32 m, Breite = 0,80 m, Hohe = 0,60 m. Das Durchschnittsgewicht
eines dgyptischen Ballens betrigt 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 lbs f. 1 KubikfuB
2 ,»  agyptischen s 37, f.1 »
’s ,» indischen , 45, f.1 .

C. Die Numerierung der Gespinste.

Die auf den Spinnmaschinen erzeugten Garne miissen leicht voneinander
unterschieden werden koénnen. Zur Ermittlung der Feinheit der Gespinste hat
man das Numerierungssystem eingefiihrt, welches darin besteht, ein Verhéltnis
zwischen Gewicht und Lénge herzustellen. In der Baumwolle gibt die Nummer
eines Gespinstes an, wie oft eine Anzahl Léngeneinheiten in einem bestimmten
Gewicht enthalten ist. Je nach den Léndern verwendet man verschiedene Nume-
rierungsarten:

1. die englische Numerierung &,

2. die franzosische Numerierung N,

3. die metrische Numerierung N,,,

4. die niederlindische Numerierung N,.

Trotz der fiir unser Zahlensystem unbequemen Einheiten wird allgemein in
Deutschland und in den meisten anderen Liandern die englische Numerierungsart
vorgezogen, wogegen fiir Frankreich die franzosische Numerierung in Betracht
kommt. Die metrische Numerierungsart wird hauptsichlich in der Wolle ange-
wendet. In den Niederlanden wird neben der englischen und franzésischen 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
(Ib) = 453,69 gund als Lidngeneinheit L = 840 Yards zu 0,91438 m = 768,096 m
zugrunde gelegt.

Die englische Nummer gibt an, wievielmal 840 Yards oder 768,096 m eines
Fadens genommen werden miissen, damit dessen Gewicht = 1 englisches Pfund
= 453,698 g betrigt. Als Formel ausgedriickt:

Linge in Yards L,
Ne = Gowicht in Tbongl. — P, M

Im Jahre 1821 wurde in England das Yard als Langeneinheit eingefiihrt.

1 Yard = 3 FuBl = 36 Zoll = 0,91438 m
1 FuB = 12 Zoll = 0,30479 m = ~ 305 mm
1Zoll = 25,399 mm = ~ 25,4 mm

Die englische Gewichtseinheit, das englische Pfund (Ib) = 16 ounces
= 7000 grains = 453,6 g. Im englischen Numerierungssystem wird die Léngen-
einheit L = 840 Yards mit ,,Schneller oder hank‘ bezeichnet.

1 Schneller = 840 Yards = 2520 FuBl = 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 -814—2 = 560 Faden aufgewickelt. Zum Ablaufen dieser

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

Abb. 1. Probehaspel (Weife) fiir Garne.

Fiir fertiges Garn, d. h. fiir die Weberei bestimmtes Gespinst, benutzt man
ausschlieBlich als Langeneinheit den Schneller, wogegen dies fiir die Numerierung
der Vorgespinste (Lunten und Bénder) nicht zuléssig ist, da sonst zu groe Mengen
Abgang entstehen. In diesem Falle wird, je nach der Art des Vorgespinstes,
eine mehr oder weniger grofe Anzahl von Yards genommen und die richtige
Nummer, d. h. mit der Schnellerlinge als Léngeneinheit, berechnet.

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

— I,-840 = Ly Yards, also I, = o5 = 0,00119 Ly .
Nach Formel (1) erhalten wir als effektive englische Nummer
N,= 0,00119%’. (2)
Beispiel: 15 Yards einer Strecklunte wiegen 0,11 lbs. Die effektive Nummer ist somit
15
N, = 0,00119 011 0,1622.

Auf diese Art und Weise werden die Nummern der Schldgerwickel, Streck-
bander und Flyerlunten bestimmt. Soll die Lénge in Metern, das Gewicht in
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Kilogrammen ausgedriickt werden, so 148t sich die betreffende Formel mit
Leichtigkeit durch einfache Umrechnung ermitteln:

L, (Hank) sind L,-768 = Ly, (Meter).
Ebenso

P, (engl. Pfund) sind P,-0,4536 = Pyg. Folglich nach Formel (1) ist

N = Lot Im-04536
¢~ P, T 68 Py -

Somit
L
N, = 0,00059 5> (3)

oder, in Gramm ausgedriickt,
L
N,=0,59 7,

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

v — = .
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 7= 0,1738.

2. Die franzosische Numerierung.

Die franzoésische Nummer gibt an, wieviel Lingeneinheiten von 1000 m —
500 g wiegen. Z. B.
Nr. 28 heiflt..... 28000 m wiegen 500 g
Nr.50 ,, ..... 50000m ,, 500g usw.
Fiir mittlere Nummern ist diese Numerierungsart viel einfacher und handlicher
fiir unser Dezimalsystem als die englische, besonders da die Gewichtseinheit von
500 g mit dem deutschen Pfund iibereinstimmt.
Im franzésischen Numerierungssystem miBlt ein Schneller (écheveau) 1000 m
und besteht aus 10 Gebinden (échevettes) zu 100 m. Auf der franzésischen

Numerierungsweise liegen 70 Fiden nebeneinander, somit betriigt ihr Umfang

100 _ 1,4286 m. Ein Schneller hat also 700 nebeneinanderliegende Féaden auf

70
der Weife. Die franzgsische Numerierungsformel heift:
_ Lim
Nf - P5OOg ’

Soll die Lange statt in Kilometern in Metern ausgedriickt werden, also
Lon — 27 s ist

m = 7500 5© 1
Lm

P.’)OOg

N, = 0,001

Soll die Lénge in Metern, das Gewicht in Grammen ausgedriickt werden,

P . .
also Pyyyp = 5(%’ so ist die Nummer

_In _ Im I I
1000-Psoog 1000 Pe 2P P’

500

Nf:
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3. Die metrische Numerierung.

Die metrische Nummer N,, gibt an, wie viele Langeneinheiten von 1000 m —

ein Kilogramm wiegen.

Nr. 28 heiBt ..... 28000 m wiegen 1000 g

Nr.50 ,, ..... 50000 m ,, 1000g
Aus dem Vorhergehenden ist ersichtlich, dal die metrische Nummer genau doppelt
so groB wie die franzosische Nummer ist. Das metrische Numerierungssystem hat
zwar den Vorteil grofiter Einfachheit, trotzdem hat es sich fiir Baumwolle nie
recht einbiirgern kénnen, da es fiir die mittleren englischen Nummern von 18 bis
40 verhaltnism&Big hohe Zahlen ergibt. Es ist

L1000m Lm
=2 od =.
N, Proves oder P,

4. Verhalten der verschiedenen Nummern zueinander.
Englische und franzdsische Nummer. Aus obigem ist ersichtlich, daf

Ln
2\7,3-—0,5919—g
und P
Nf=0,5 .l_)g—
ist. Daraus folgt:
L _Ne'Pg_Nf'PS
mT 0,59 06
Somit: 059. N
N, =" =LI18N;
und 05N
Ny ="g59 = 08475 Ne.

Englische und metrische Nummer.
pu— Lm
N,=0,59 P,

Ln
N, = Py
woraus N..P
Lm = 6,59g =N Py
Somit: ]
N,=0,59-N,,
und )
N, = 0_,5§N8 =1,694 N,.
Franzosische und metrische Nummer. Es ist
Ln
Nf —_— 0,5 ﬁg—
und N Im
m Pg b
woraus: NP
Lm_ 6;5S—Nm'Pg
Folglich :
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und

1
Nm=63

'Nf=2l\7f'
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Alle oben genannten Numerierungsarten, deren Werte und ihr Verhédltnis zu-
einander zusammengefat, ergibt Tabelle 1:

Tabelle 1.
. Englische
N Englische Numerierung Franzosische Metrische
umerierung nach h metrisch, N . N .
engl. Einheiten nach metrischen umerierung umerierung
Einheiten
Langeneinheit L. . . . . . . . 840 Yards 768,096 m 1000 m 1000 m
Gewichtseinheit P . . . . . . . 11b = 453,59 g 453,59 g 500 g 1000 g
Anzahl aufgesteckter Koétzer . . 7 7 10 10
Zahl der Faden der Langeneinh. L 560 560 700 700
Zahl der nebeneinander liegenden
Faden eines Gebindes . . . . 80 80 70 70
Lange eines Gebindes . . . . . 120 Yards 109,728 m 100 m 100 m
Durchmesser der Weife. . . . . 0,5 Yards 0,45719 m 0,4762 m 0,4762 m
Umfang der Weife. . . . . . . 1,5 Yards 1,37157 m 1,4286 m 1,4286 m
Verkaufseinheit . . . . . . . . 10 Ibs 4,5359 kg 1kg 1kg
Formel fiir die Nummer . . . .| N, = 0,00119 Ly N,= 0,59 EB N,=05 EE N, = h
P 1bs P g P g P g
Verhalten der Nummern zuein- —_ N,=118N, |N;,=0,8475N,|N,=1,694 N,
ander. . . . . . . .. .. — N,=059N,, |N;=05N, N,=2N,

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

Tabelle 2. I. Englisch — Franzosisch — Metrisch.

N, N, N, N, N, N, N, N, N, N, N, N,
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 | 0,34 425| 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 | 11,44 | 22,88 | 36 | 30,48 | 60,96
0,3 0,25 | 0,50 4,75 4,03 | 8,05 | 14 11,85 | 23,71 | 37 | 31,33 | 62,66
0,35 | 0,3 0,59 5 423 | 847 | 14,5 | 12,29 | 24,68 | 38 | 32,17 | 64,35
0,4 0,34 | 0,68 5,25 | 4,45 | 890 | 15 12,70 | 25,40 |. 39 | 33,02 | 66,04
0,45 | 0,38 | 0,76 56 | 4,66 | 9,32 | 15,5 13,14 | 26,27 | 40 | 33,87 | 67,74
0,5 0,42 | 0,85 575 | 4,87 | 9,75 | 16 13,55 | 27,09 | 41 | 34,71 | 69,43
0,55 | 0,47 | 0,93 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 | 551 |11,02 | 17,5 | 14,83 | 29,66 | 44 | 37,25 | 74,51
0,7 0,59 1,19 6,75 | 5,72 | 11,44 | 18 15,24 | 30,48 | 45 | 38,10 | 76,20
0,75 | 0,66 | 1,27 7 593 | 11,85 | 18,5 | 15,68 | 31,36 | 46 | 38,95 | 77,90
0,8 0,68 1,36 725 6,14 112,29 | 19 16,09 | 32,17 | 47 | 39,79 | 79,59
0,85 | 0,72 1,44 7.5 6,36 | 12,71 | 19,5 | 16,63 | 33,05 | 48 | 40,64 | 81,28
0,9 0,76 1,53 7,75 | 6,567 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 | 35,66 | 50 | 42,33 | 84,67
1 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 | 1524 | 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 | 49,11 | 58 | 49,11 | 98,22
3 2,5¢ | 5,08 |10,5 8,90 | 17,80 | 30 25,40 | 50,80 | 59 | 49,95 | 99,91
3,25 | 2,75 | 5,51 |11 9,31 | 18,63 | 31 26,25 | 52,49 | 60 | 50,80 |101,60
3,5 2,97 | 593 |11,6 9,75 | 19,49 | 32 27,10 | 54,19 | 62 | 52,49 | 104,99
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Tabelle 2 (Fortsetzung).

N,| N, N,, N, N, N, N, N, N, N, N,
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 | 118,564 | 150 | 127,— | 254,01 | 350 | 296,34 | 592,68 | 550 | 465,68 | 931,36
72 160,96 | 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.
Nf Ne Nm Nl Ne Nm Nf Ne Nm N! Ne Nm
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 | 42523 | 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 3,64 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 | 626,04 | 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 31,80 | 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 85,056 | 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 nétigen Garnlinge ver-
wendet man fiir Feingespinste die Weife, auch Probehaspel 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 Teillingen der Léngeneinheit. Gewoshnlich wird das
Gewicht eines Batteurwickels oder 3 m Wattenlinge abgewogen. In der Praxis
wird man nicht die Nummer der Watte angeben (auBer bei Berechnungen),
sondern man sagt: 1 m Batteurwickel soll z. B. 320 g wiegen. Die Karden- und
Streckbinder werden auf eine Versuchslinge von 5 Yards oder 5 m numeriert,
je nach der Numerierungsart; diese Lange wird auf der Proberolle abgewickelt.

Abb. 2. Proberolle fiir Vorgespinste.

Als Versuchslinge zur Numerierung nimmt man beim Grobspuler 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 Numerierung ver-
wendet werden.

Die Vorgespinste der Spuler werden einmal im Tag numeriert (manche
Spinnereien beschrinken sich sogar darauf, die Flyerlunten jede Woche einmal
zu kontrollieren), die Strecklunten dagegen sollten 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 zweckméaBiger, diese der 2. Passage zu entnehmen und auch
die notwendigen Réderwechslungen dort zu vollziehen. Nummerwechsel des Vor-
gespinstes soll ausschlieBlich auf der Strecke erfolgen. Jedenfalls ist es nicht rat-
sam, die Nummern durch Réderwechsel auf den Flyern zu &ndern, denn sonst
konnte es vorkommen, dafl man verschiedene Nummern auf demselben Fein-
spinner erhélt.
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Zur Feststellung der Nummern benutzt man die Garnwaage, auch Sektor-
oder Quadrantenwaage genannt, auf welcher sich sofort die Nummer ablesen

1aBt. Abb. 3 zeigt eine Garnwaage von Louis Schopper-Leipzig.

6. Theorie der Quadrantenwaage.

Wird am Haken des Waagebalkens a
(Abb.4) das Gewicht der Langeneinheit L

Abb. 4. Konstruktive Darstellung zur
Abb. 3. Garnwaage. Berechnung der Quadrantenwaage.

aufgehingt, so wird der Zeiger Z um einen gewissen Winkel o ausschlagen und

kommt erst zur Ruhe, wenn Gleichgewicht vorhanden ist, d. h., wenn

Px=Gy
ist. Aus Abb. 4 ist:
T =a-cosu

und .
y=~b-sina.
Somit ist: )
P.a-cosa =G -b-sina,
P= G-b-sina
a - COS oL

Die allgemeine Formel fiir die Numerierung lautet

L=N-P,
woraus
L

Durch Einsetzen der Werte erhalten wir:

G-b-sina
" a-cosa ’

L-a-cosa L.a

B =

" G-b-sina G-b

— - cotg o .
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L, a, @und b sind konstante Werte, also kénnen wir fiir La den Wert ¢ (konstant)

G.b
setzen.
N=c¢-cotga.

Fiir eine Nummer N, wird sich nur der Winkel « &ndern, es wére dann fiir
N, =c-cotga,.

Durch Division

N cotga
N, ~ cotgoa,

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

Da im nachfolgenden stets die englische Numerierung angewendet wird,
so muf} die vorige Formel entsprechend umgeédndert werden. Aus der englischen
Numerierung haben wir ersehen, da

Ln
N, =059,

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

__G:b-sina

T a-cosa

P

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

= 0,59%E ist, folgende Form erhalten:

érg G-b-sina

N, a-cosa

0,59

3
woraus

0,59 Ly -a-cosa

N,= G-b-sina

Lp-a
= 0,59—6—7;'“7b—-cotgoc = ¢’ cotg o .

Fiir eine Nummer N, wire dann:

N, = -cotga.
Somit

Ne  cotga

N’ T cotg ol

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

e

cotgoc=%7,—,

’
e

N .
cotg o/ = ~ usw. ist.

Aber die praktische Einteilung wire nach dieser Berechnung doch etwas zu um-
stdndlich und es wiirden wegen der Sekundengenauigkeit der WinkelgréBen
Ungenauigkeiten im Abtragen auf der Skala der Nummerwaage entstehen.
Da wire 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

o 451%,6 _ 5,36 30 — 4_5;")’_6 —15,12¢

15 = 4—%6 =3021¢g 40 = 4i?36 =1134g

20:4—52%’_6=22,68g 50=455—30i3=9,07g
60 = %’9 = 7,56 g usw.

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

Die in der Praxis verwendeten Garnwaagen sind derart ausgefiihrt, dall der
Waagebalken bei der Nullstellung des Zeigers einen Winkel 8 mit der Horizon-
talen macht, Abb. 5. Fiir die Gleichgewichtslage ist wiederum

P.x=G-y,
x=a-cos(f — a),

y=>0-sina.

Allgemein ist:

/) z L
27 & F= N
4 #  Durch Einsetzen dieser Werte in obige

Gleichung wird erhalten:

NL~ ca-cos(f —a) =G-b-sina,

z Lo cos(p—a).

G-b sin o

4
4
/ g
//
/

/ § Fiir englische Nummer, wobei die Schnel-
lerlinge in Metern und das Gewicht
dieser Linge in Gramm ausgedriickt ist,
wird laut Vorhergehendem:

Abb. 5. Konstruktive Darstellung L- — cos(B —

der Garnwaage. N,=0595 .Z cosﬁfgl“ W ¢ s(ifil = “.
Fiir den Fall, daB « = 8 wird, was eintritt, wenn der Aufhingepunkt des Schnel-
lers in die Horizontale durch den Drehpunkt O fallt, wird

cI

Ny=—.
Kommt der Aufhingepunkt unter die Horizontale durch den Drehpunkt O zu
liegen, so wird « > B und = = a-cos(x — f), folglich ist fiir diesen Fall
N o= cos (f — a)
e sina

cos (¢ — B) = cos a-cos f + sin a+sin B
und

cos (B — &) = cos f-cos o« + sin f-sin «,
also

cos (@ — fB) =cos (f —a) .
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Fiir die Konstruktion der Garnwaage ist es dann gleichgiiltig, wie die Aufhéinge-
punkte liegen, das Ergebnis ist dasselbe. Der Fall « = f bildet den Ubergang des
Aufhingepunktes von der Lage desselben iiber der Drehpunkthorizontale zur
Lage unter derselben.
Obige Gleichung kann auch folgendermafBen geschrieben werden:
ycosocos B+ sinasinff

N=¢ = ¢ (cotg e cos f 4 sin f) = ¢ sin B(cotg o cotg B+ 1).

sin o

¢ sin § kann als eine konstante -GroBle aufgefalt werden; benennen wir diese
neue Konstante mit C, so wird

_ : N 7
N = (C(cotga-cotg f + 1). _{_lll_w__.b_i\ :};f a T
Fiir eine andere Nummer N’ wird dann: ST N
\\’J: 1’,/’ | //%‘r‘/ N ;
N’ = C(cotg a.-cotg f + 1). \ /r// N /1
\ - /
Durch Division der beiden Werte ergibt: \ ey~ } // T P
N _ cotgacotgf+1 "kd : // P’
N~ cotgolcotgf+1° \ L/
\\ o,
Nach Abb. 6 ist N :Z
tg o =22 A il
cotga = 3, —
, v Abb. 6. Ermittlung der Skala der Quadranten-
cotg o' = oy waage auf konstruktivem Wege.

Durch Verlingerung von OA4 iiber die Skala hinaus werden b4 und b'd’ in f be-
ziiglich f* geschnitten, und wir finden cotg 8 aus den Dreiecken 0bf und ob’f’

ob ot
COtgﬂ:b_f=b_’}7

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

bd ob bd 1
L R AR R Y A R Y R Y T
N T bd ot v TESTATE

-1
?b_’?)’—f’—*—l b—,7r+1 b,—fﬂb'd'—}“b'f')

Legen wir den Winkel f iiber die Horizontale, so erhalten wir durch Verlingerung
von bd und b'd’ die Punkte g und ¢'. Es ist dann

bd+bf=dg

und b’d,—l—b’]u:d,g’.

Ferner ist: bf—byg

und bl ](l — blg’ .

Also konnen wir obige Gleichung auch folgendermafen niederschreiben
N b/ gl

Wngd,g"bg .

Es verhalten sich nach Abb. 6
gr __ob
gl dl - 0 bl
Herzog, Technologie IV/2 A, b: Briicher. 2
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und
bg _ ob
bl gr - Ob' ’
woraus
gr _ by
g T by’
Ve 1
d'qg-bg gr’
Durch Einsetzen dieser Werte erhalten wir
N _dg
N o gr
und
(4
gr == d g

Mit Hilfe der letzten Gleichung kénnen wir nun die Skala der Quadrantenwaage
auf zeichnerischem Wege ermitteln.
Die Waage soll fiir mittlere und grobe Nummern dienen, von 60 bis 0. Fiir

N = 60 ist das Gewicht eines Schnellers — 4563(’;6

Gewicht an den Haken, so schligt der Zeiger aus, bis der Gleichgewichtszustand
hergestellt ist. An diesem Punkte wird die
Zahl 60 auf dem Segment angegeben. Der-
selbe entspricht dem Punkte d der Abb. 6.

= 7,56 g. Héngen wir dieses

Fiir die Nummer N’ = 50 ist gr=@-dg,

60
» e ” N, =45 ,, gr=%§-dg,
v s » N,=40 ,, gr=%g-dg,
5 s 2 Ny=35 gr:i—g-dg,
5 s . N;=30 ,, gr=§%-dg
usw.

Fiir N, = 0 wird gr = go-dg = 0. Somit

fallt der Nullpunkt in den Schenkel des
X B, welcher iiber der Horizontalen durch
O liegt.
Abb. 7. Ermittlung der Skala der Um auf empirischem Wege die Eintei-
Quadrantenwaa‘g}‘? auf empirischem 1,5 der Nummernskala von 0 bis 60 zu
e8e: bewerkstelligen, zieht man die Vertikale dg
und teilt diese Distanz in 60 gleiche Teile ein, wobei jeder Teilpunkt mit dem
Drehpunkt O 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 fiir hthere Nummern anzeichnen, so verldngert man die Verti-
kale dg nach unten iiber d hinaus und trégt von d aus jeweils die Entfernung A
ab. Durch Verbindung dieser Teilpunkte mit dem Drehpunkt O erhélt man dann
die gewiinschten Nummern auf der Skala. Siehe Abb. 7.
Statt auf graphischem Wege kann man die Skala empirisch herstellen,
indem fiir jede aufzuzeichnende Nummer das Gewicht des betreffenden Schnellers
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berechnet und dasselbe an dem Gewichtshaken aufgehingt wird, wobei jedesmal
der Zeiger in der Gleichgewichtslage die betreffende Nummer anzeigt.

Fiir englische Nummern ist das Schnellergewicht fiir

453,6

Nr. 60 = 60 = 7,56 g,
453,6

Nr. 50 = ﬁ— = 9,07 g,

Nr. 40 = ‘l—i%’f—s = 11,34 g usw.

Fiir franzésische Nummern ist das Schnellergewicht fiir
500

Nr. 40 = 0= 12,5¢g,
500
Nr. 30 = % = 16,67 g,
500
Nr.20 = 50 = 25,—g usw.

D. Verzug und Dublierung (Dopplung).

Der Verzug bezweckt das Verfeinern des Gutes, die Dublierung die Ver-
gleichméBigung desselben. Verzug und Dublierung bilden die Grundlage des
Spinnprozesses. Der Verzug erfolgt in der Baumwollspinnerei allgemein durch
grofere Geschwindigkeit der abfithrenden Organe oder Zylinder als die der
zufiihrenden. Mit Dublierung bezeichnet man die Vereinigung mehrerer Watten,
Binder oder Lunten zwecks Erreichung eines moglichst gleichm#Bigen Gespin-
stes. Um die vollstdndige Dublierung wihrend 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. Schldger . . . . Dublierung 4 3. Strecke . . . . . Dublierung 8
2. Schliager . . . . - 4 Grobspuler . . . . . 1
Karde . . . . . . s 1 Mittelspuler . . . . ' 2
1. Strecke . . . . . - 8 Feinspuler . . . . ' 2
2. Strecke . . . . . - 8

Die ganze Dublierung ist demnach
4:-4-8-8-8-2-2=32768.

Viele Spinnereien dublieren auf den Strecken 6fach statt 8fach, jedoch sollte
man die groftmogliche 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 hidlt nur durch die Adhision 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

Austretende Linge
Eintretende Léange

Verzug =

oder auch Austretende Nummer

Eintretende Nummer *

Verzug =
2%
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Ist z. B. die Nummer des einzelnen eintretenden Bandes an der Strecke = 0,15, so ist

0’;5 = 0,01875 bei 8facher Dublierung.

Bei der austretenden Nummer = 0,155 ist dann der
0,155.8
0,15

die eintretende Nummer aller Binder zusammen =

Verzug = = 8,266 .

=0,155.

Die Nummer des erzeugten Bandes ist:
8,266.0,15

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
K nehmen, bei gleichem Durchmesser
< < desselben, an Zahl zu, je hoéher die
@p 1 Nummer. Die Riffeln sollen immer scharf
sein; das Bearbeiten mit Bimsstein eines
schadhaft gewordenen Zylinders verschlech-
tert ihn. Ein der Reparatur bediirftiger Riffel-
zylinder sollte ausschlieBlich einem Fachmann
iibergeben werden. Die oberen Zylinder, die
A 2 ,sDruckzylinder®, sind aus GuBeisen und
Abb. 8. Schematische Darstellung der Mit einer Schicht Filz und dariiber gespann-
Streckzylinder an der Strecke. tem diinnen, glatten Leder iiberzogen, damit
der vermittels Belastungsgewichten ausge-
iibte Klemmdruck elastisch ist. Der Durchmesser der Lederzylinder soll stets
verschieden sein von dem darunter befindlichen Riffelzylinder, da sonst dieselben
Bertihrungspunkte 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.

Ist der Klemmdruck frei, d. h. geniigt 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, wihrend
bei einigen Ringspinnern und den Selbstspinnern der indirekte Druck, d. h. ver-
mittels Hebeliibersetzung vorgezogen wird. Dieser letztere Fall hat den Vorteil,
daB man, je nach Bediirfnis, durch néheres oder entfernteres Aufhingen des Ge-
wichts am Hebelarm den Druck dndern kann.

In Abb. 8 ist IV der Einzugszylinder, welcher die Bidnder mit einer Um-
drehungszahl in 1 Minute = n, dem Zylinder III zufithrt. Dieser letztere hat
eine Umdrehungszahl = n,, wobei ns >n, ist, also mehr Fasern wegnimmt,
wie IV liefert. Desgleichen ist n, > n, und n,; > ny. 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-
lange 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 erhéht werden mufl, da bei dicken Faser-
massen nur die duBleren, an den Zylindern anliegenden Fasern die Umfangs-
bewegung der Zylinder mitmachen, wéhrend die sich dazwischen befindlichen
Faserschichten der Bewegung widerstehen und dadurch ein Stocken und
Stauen dieser Schichten entsteht. Die Folge davon ist, daBl die Fasern biindel-
weise vom schneller laufenden Zylinder abgenommen werden und dadurch ein
ungleichméBiger Verzug zustande kommt. Derselbe Fall tritt ein, wenn die
Entfernung der Klemmpunkte nicht der Band- oder Luntendicke entsprechend
gewahlt ist. Je stérker die Auflage ist, desto geringer muBl der Verzug sein,
wenn man nicht ungeheure Driicke auf derartige Fasermengen ausiiben will.
Praktischerweise sieht man von grofen Klemmdriicken ab, um nicht un-
notigerweise die Lagerschalen der aufliegenden Zylinder abzunutzen. Man gleicht
nun diesen Mangel an Gewicht durch gréfiere Entfernung der Klemmpunkte aus.
Je weniger Fasermassen im Querschnitt sich befinden, desto ndher kann man
die Klemmdrucke zusammenriicken. Jedoch ist auch hier eine bestimmte
Grenze gelegt; es mull die maximale Faserlinge des zu verarbeitenden Gutes in
Betracht gezogen werden. Nehmen wir in Abb. 8 die Klemmpunktentfernung «
zwischen I und I, so mul ¢ immer um ein geringes grofer sein als die maxi-
male Faserlinge, hierbei kommt hauptsichlich die im Querschnitt befindliche
Faserzahl in Frage. Je geringer die Faserzahl ist, desto ndher wird II an I ge-
stellt. Ist z. B. die mittlere Faserlinge 28 mm, und wire ¢ = 28 mm, so wiirden die
Fasern, welche linger 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 I1 losgelassen
werden, ohne jedoch von I erfaBt worden zu sein, und so von einem Zylinder
zum anderen infolge der Adhésion der Fasern hiniiberschwimmen. Die freiliegen-
den Fasern kénnen die Umfangsgeschwindigkeit von II anfangs behalten, wenn
z. B. viele kurze Fasern zusammen noch vom Druckzylinder von II zuriick-
gehalten werden und die freiliegenden lingeren Fasern an diesen anhaften oder
umschlungen werden. Die freiliegenden Fasern kénnen auch die arithmetische
Umfangsgeschwindigkeit der Zylinder 7 und /7 annehmen. Im dritten Falle kénnen
die freischwimmenden Fasern die Umfangsgeschwindigkeit von I annehmen. Hier-
aus ist schon ersichtlich, da8 die austretende Lunte um so ungleichméBiger wird,
je ungleichméaBiger der Stapel ist. An dieser Stelle soll auch noch gleich erwéhnt
werden, dal 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 I7 um ein geringes zusammenriicken und sich so mehr der mittleren
Faserlinge von 28 mm néihern.

Betrachten wir die Fasermassen zwischen den Zylindern III und IV. Hier
sollten eigentlich infolge der dicken Auflage groBe Driicke auf die Eisenzylinder
ausgetibt werden. Praktischerweise werden nur diejenigen Fasern die Bewegung
der Verzugszylinder mitmachen, welche direkt mit den Oberflichen derselben
in Beriithrung sind, sowie die néchstliegenden Fasern, welche durch entsprechenden
Druck der belederten Druckzylinder mit den die Mantelflichen berithrenden
Fasern geniigende Adhésion besitzen. Aber der groBte Teil der innen liegenden
Faserschichten wird diese zwangsweise Bewegung der aullen liegenden Faser-
schichten nicht mitmachen. Durch ein unregelméiBiges Gleiten und Stauen
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werden sich die inneren Fasermassen von einem Zylinderpaar zum néchstfolgenden
bewegen und ungleichmé&Bige Stellen in den Bédndern, Lunten und somit
auch im Garn hervorrufen, welche trotz 6fteren Dublierens nicht mehr voll-
standig herauszubringen sind. Es ist deshalb von vornherein darauf zu achten, die
Nummern der Kardenbénder nicht zu grob zu wiahlen. Je feiner die Ausgangs-
nummern der Karden und Strecken, desto besser und gleichméBiger wird das Garn.

Das Strecken von dicken Fasermassen kann nur vollzogen werden, wenn man
die Klemmpunkte der Streckzylinder weit voneinander entfernt und die Verzige
von Zylinder zu Zylinder erhsht. Die dicken Fasermassen werden also zuerst
mit einem geringen Vorverzug bearbeitet, um die umeinander geschlungenen
Fasern zu entwirren. Dadurch, dal der Verzug von Zylinder zu Zylinder zunimmt,
nimmt der Querschnitt der Fasermasse ab, was ermoglicht, die Klemmpunkte
einander nidher zu riicken. Man wird logischerweise anfangs geringe Verziige an-
wenden, um méglichst groBe GleichméaBigkeit 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 Félle nicht sehr héufig vorkommen, wéihrend bei schon ver-
diinnter Lunte 3 Streckzylinder vollauf gentigen.

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

Was die Zylinderstellungen anbetrifft, so soll hervorgehoben werden, daf3
man die Klemmpunkte so nahe wie méglich aneinander bringen sollte. Nach den
langsten Fasern darf nicht eingestellt werden, wenn man schnittiges Garn ver-
meiden will, sondern eher nach der mittleren Faserlinge zu. Selbstversténdlich
werden hierbei einige lange Fasern geopfert werden, was der Gesamtgiite des
Garnes aber keinen Abbruch tun wird. Fiir genaue Zylinderstellungen koénnen
eigentlich mit Sicherheit keine genauen MaBe angegeben werden. Abgesehen vom
Stapel spielen auch die Giite und die Natur der Baumwolle eine betrichtliche
Rolle. Es kann vorkommen, daB zwei an Natur verschiedene Baumwollen, welche
denselben Stapel aufweisen, doch verschiedene Zylinderstellungen bendétigen,
um zum selben guten Ergebnis zu fithren. Das beste Mittel, die richtige Zylinder-
stellung fiir eine bestimmte 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 ab. An dem einen langen Ende befestigt man einen Griff, wéhrend
das andere eine gerade Linie rechtwinklig zur Léngsachse bildet. Man stellt nun
die Zylinder ungefdhr nach Gutdiinken ein, zieht die zu bearbeitenden Bénder
an einem Kopfe der Strecke dariiber, legt die Druckzylinder mit der Pression
auf und 146t die Maschine einige Drehungen machen, um die Bénder zu verziehen.
Nun probiert man mit dem oben beschriebenen Kaliber, ob man die z. B. zwischen
IIT und IV festgeklemmte Baumwolle durchstoBen kann. Ist die Spannung so
groB3, dafl ein DurchstoBen bei geringer Kraftaufwendung nicht méglich ist, so
muB der Zylinder IV von I11 entfernt werden. Darauthin 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 I7 und I71. Da nun hier die Auflage schon diinner wie vorher
ist, soll man hier etwas weniger Kraft zum Durchstolen beanspruchen wie
zwischen III und IV. Zwischen I und II soll sich beim Durchstoen bloB ein
geringer Widerstand bemerkbar machen. Diese Methode fithrt zu den sichersten
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Ergebnissen. Diese Art des Einstellens von Verzugszylindern 148t sich weniger
leicht erkliren, als es gelingt, sie sich in der Praxis anzueignen, wenn man
sie einmal selbst ernsthaft ausgeprobt hat.

Zum ungefdhren 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 2 » 2 II bR III 2 ”»”
c » 2 2 III b4 IV 2 »
a b c
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 unumstéBlich erklért werden. Wie schon oben
erwihnt, miissen hierbei unbedingt Natur, Art und Giite der Baumwolle in Be-
tracht gezogen werden, so dafl jeder Spinner seine jeweiligen Zylinderstellungen
selbst bestimmen sollte. Mit obiger Methode wird er wohl kaum schlechte Er-
fahrungen machen.

Schnittige Bénder oder Lunten konnen hervorgerufen werden durch un-
geniigende oder ungleichmifBig auf dem Zylinder verteilte Belastung, ferner
durch ungeélte Druckzylinder, wodurch eine Geschwindigkeitsdifferenz zwischen
dem einen Riffelzylinder und dem belederten Druckzylinder eintritt. Auch wenn
der Filz vom 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 Zahnridder der Verzugszylinder zu
tief ineinander ein, so wird derselbe Fehler auftreten. Schnitte in der Lunte ent-
stehen sehr oft dadurch, daff manche Spinnereien in den Streckenkannen keine
Federn haben. Im Kardenband liegen die Fasern kreuz und quer durcheinander,
dadurch 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 gréBere 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 vom Einzugszylinder bis zum ablaufenden Band recht kurz bleibt
und somit das Eigengewicht kaum mehr in Frage kommen diirfte.

Wie eingangs schon angefithrt wurde, lautet das Verzugsgesetz:

Austretende Nummer
Eintretende Nummer ’

Verzug V =

oder auch __ Austretende Lénge

" Fintretende Linge

Verzug V

Nach Abb. 8 bedeutet:
n; die Umdrehungszahl in 1 Minute des Riffelzylinders I,
I

n2 2 2 2 i 2 ’ 2
ng ” L 1 2 ” » III:
Mg ” ”» 1 2 2 ”» IV-
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Somit ist

7T dy My

n= ,
T e Oy My
T ody ey

Vp=
T 3nn3
7 dyng

Vg = "
Tdy-ny

Multipliziereh wir die Einzelverziige miteinander, so erhalten wir:

di-ny dy-ny dy-mg _ dy-my =V
dy-my dy-my dy-ny dy-my )

vl‘vz‘v(,;:

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 glemh = und der Gesamtverzug V = Nzlv'd

Hieraus erhalten wir folgende 4 Verzugs- und Dubherungsglelchungen

__N;.d

1. V= N,
N,-d

2 Ny="—,
V-.N,

3. N1=—d_4,
_V.N,

4. d = N, -

Auf dhnliche Weise wie das obige Gesetz, daB der Gesamtverzug gleich dem
Produkt aus den Einzelverziigen ist, 148t sich das Dublierungsgesetz ableiten,
welches lautet:

Die Gesamtdublierung ist gleich dem Produkt aus den Einzeldublierungen.
d=dydy-dg-dy---d,.

V-N,
d
spinstes finden, indem wir die Einzelverziige durch die Einzeldublierungen

dividieren und das Ganze mit der Eintrittsnummer multiplizieren.

die Endnummer eines Ge-

Wir kénnen z. B. nach obiger Gleichung N; =

Uy VgeVge Vg + + Uy
.\N,.

N:d1-dz'd3-d4' -4,

Sollen verschiedene Nummern dubliert werden, N,, N,, N,;, N,, so ist,
wenn ein Schneller der entsprechenden Nummern P,, P,, P,, P, wiegt, die
Nummer

1
Nl—ITl
oder
1
P1=_‘
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Ebenso 1
Pzzm,

1
P3=-lvg,

1
Py=g-.

Durch das Dublieren werden diese Gewichte zusammenaddiert, so daB das Ge-
samtgewicht
P=P1+P2+P3+P4

ist und ebenso als Endnummer
1

1 1 1 1
yTmtmITN T

_1__ Nz'Na'N4+N1'N3'N4+N1'N2'N4+N1'N2'N3,
N~ N,-N,-N,-N, :

Somit ist die Endnummer

N,.N,-N,-N,

N= Ny Ny N, + N, -Ny- N, + N, Ny- N, + N, - N, - N,

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

_ N,-N,
N=wy+w-

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

N,-N,-N, 30-40- 50

N:Nl-N2+N2-N3+N1~N3: 3040 + 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,
Schligern und Karden ist dieser EinfluB bedeutend, dagegen bei den Strecken,
Spulern und Spinnmaschinen handelt es sich blof um Flugabsonderungen,
welche an den Strecken ungefédhr 0,6% ausmachen, wogegen sie bei Flyern und
Spinnmaschinen ziemlich gering sind. Die Ausgangsnummer muf} also mit einem
Koeffizienten multipliziert werden, der kleiner als die Zahl 1 ist. Bezeichnen
wir mit p den Abfall in Prozenten, so multipliziert man die Endnummer mit

100
100 — p°
Die oben gefundene Gleichung muf also lauten:
V-N, 100
Ni="F""T00= P’

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

Vit UyU3c vy - 100
N_dl-dz-da---dx ]v“’100—~p'
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Als Beispiel nehmen wir als austretende Nummer des Offners = 0,001404 an,
d. h. 1 m Offnerwickel wiegt 420 g. Die Baumwolle wird auf dem Mittel- und Fein-
schldger mit je 4facher Dublierung bearbeitet. Daraufhin die Krempel, 3 Pas-
sagen-Strecke mit je 8facher Dublierung, Grobspuler, Mittelspuler und Feinspuler.
Es soll die Ausgangsnummer am Feinspuler festgestellt werden. Die Vorbereitungs-
maschinen sind folgendermaBen eingestellt:

Verzug | Dublierung | Abfall
Mittelschlager. . . . . . 4,45 4 0,96 %
Feinschliger . . . . . . 4,40 4 1,01%
Karde . . . . . . . .. 100,— 1 5,80%
1. Passage Strecke . . . 7,20 8
2. Passage Strecke . . . 7,80 8 } 0,60%
3. Passage Strecke . . . 8,10 8
Grobspuler. . . . . . . 4,10 1
Mittelspuler . . . . . . 4,50 2 0,23 %
Feinspuler . . . . . . . 5,40 2

Der Gesamtabfall, d.h. vom Mittelschlager bis zum Feinflyer, betragt
0,96 + 1,01 + 5,80 + 0,60 4 0,23 = 8,6% .

Ist N die austretende Nummer des Feinflyers, so ist

4,45-4,40-100-7,2-7,8-8,1-4,1-4,5.5,4 100

4.4.1.8.8.8-1-2.2 '0,00140410O 6:4’15'

N= “““_—8,‘

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 GleichméaBigkeit
der Fasern und von der Luftbefeuchtung. Enthélt die Lunte oder das
Band viele kurze Fasern und ist der relative Feuchtigkeitsgehalt der Saalluft
gering, so wird selbstverstdndlich mebhr Flugverlust entstehen als bei langen,
gleichméBigen Fasern bei gentigender Luftfeuchtigkeit. Es entsteht auch viel
Flugverlust dadurch, daBl manche Spinnereien die Geschwindigkeiten der Ma-
schinen in unangemessener Weise beschleunigen, um mehr Leistung zu erhalten.
Frither oder spiter wird man dann auf den sehr starken Flugverlust aufmerksam,
welcher daraus entsteht.

E. Beziehung zwischen Draht und Nummer.

Um nach dem Verzug die Fasern am Gleiten zu verhindern und um dem
Vorgespinst und dem Faden die nétige Festigkeit zu geben, wird Draht erteilt.
Dem Vorgespinst wird nur so viel Drehung gegeben, als unbedingt nétig 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 Schufl etwas weniger als die Kette. Denn der Schufl
erhdlt 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 schraubenférmig umeinander gewunden. o nennt man den
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Drahtwinkel, sieche Abb. 9. Er soll zur Erzeugung proportionaler Widerstande
fir dieselbe Fadendicke konstant bleiben. Es ist

c

T

I

|

hungen auf der Laénge 1, so ist e i

|

\\ A 7
//

- l

|

A \&J[d, 4[7 J

tga =73 \
Hat der gedrehte Faden ¢ Dre- ) \

die Hohe einer Spirale = —i—

NMhMbQMBC:%uM

AB der Umfang des Fadens
vom Durchmesser d. .
Durch Einsetzen erhalten < a—

wir 1 Abb. 9. Zeichnerische Darstellung der Fadendrehung
tgoa = T zwecks Ableitung des Koechlinschen Drahtgesetzes.

=Ny

Fiir einen Fadendurchmesser d, haben wir ¢, Drehungen bei gleichbleibendem
Winkel o und wir finden auf dieselbe Weise

_ED 1
. tga—ﬁ~t1~nd1'
Somit: 11
t-md = tyemdy’
Daraus:
t-d=td,
oder
t  dy
4y 4’

d.h. der Draht verhdlt sich umgekehrt zum Fadendurchmesser.
Je grofler der Fadendurchmesser, desto weniger Draht brauchen wir und um-
gekehrt.

1 #d?

Das Gewicht einer Spirale ist = <Y und somit von ¢ Spiralen
t md? 7 d?
PET YT
Fir ¢, ist:
b wd} _mdi
P t, 4 Y 4

Durch Division erhalten wir

3

p A’
d _1/m
d P

Nun verhalten sich aber die Gewichte derselben Langen umgekehrt wie die
Nummern. Oder in unserer Bezeichnungsweise:

V?’l VN

Wie wir oben gesehen haben, verha,lt sich

t_d_n
; )
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Folglich ist:

é_‘/E
a =V
Ebenso: _
L_V}Y_
t, ¥ Ny’
1
t=—7N.
1A
h

V,—N. ergibt einen Koeffizienten, den man das Giiteverh&ltnis nennt. Diesen
1

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

t=¢ N (Koechlinsches Drahtgesetz).

Dieser Koeffizient ist von Spinnerei zu Spinnerei nicht konstant. Im Koechlin-
schen Drahtgesetz wurde die Faserlinge nicht beriicksichtigt, es ist aber
augenscheinlich, daB bei langen Fasern zur FErzielung derselben Testigkeit
weniger Draht erteilt werden muB wie bei kiirzeren. Je groBer der Stapel, desto
Kkleiner ist o bei gleicher ZerreiBifestigkeit. Gewdhnlich berechnet man den Draht
fir 1 Zoll bei englischer Nummer und fiir 1 m oder 1dm bei franzosischer
Numerierung. Folgende Giiteverhiltniszahlen gelten fiir 1 Zoll und fiir eng-
lische Nummern.

Grobspuler:

QR
I

1,2 fiir indische und geringe amerikanische Baumwolle,
1 bis 1,1 fiir amerikanische 28/30 mm und geringe dgyptische Baum-
wolle,
,7 fiir Sea-Island, lange Georgia und gute égyptische Baumwolle.
Mittelspuler: ,3 fiir indische und geringe amerikanische Baumwolle,
16 fiir amerikanische 28/30 mm und geringe dgyptische Baumwolle,
0,78 fiir Sea-Island, lange Georgia und gute dgyptische Baumwolle.
5 fiir indische und geringe amerikanische Baumwolle,

Feinspuler: :
,25 fiir amerikanische 28/30 mm und geringe dgyptische Baumwolle,

0
1
1
1
1
1,1 fiir Sea-Island, lange Georgia und gute &dgyptische Baumwolle.
1,1 fiir gewohnliche amerikanische Baumwolle middling und low
middling,
o = 0,95 fiir gute amerikanische 28/30 mm und geringe dgyptische Baum-
wolle,
o = 0,9 fir Sea-Island, lange Georgia und gute dgyptische Baumwolle.

RRRRRRaR
LI T T

Doppelfeinspuler:

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

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

t = o N =1,195 14,5 = 2,535.

Fir Ringspinner und Selfaktoren machen Dobson & Barlow folgende An-
gaben fiir den Draht fiir 1 Zoll:

Ringspinner (Kette). . . . . . . . . .. t=471N

Selbstspinner (Kette) . . . . . . . . .. t= 3,75 VN
SchuBgarne. . . . . . . . . ... ... t=325YN
Wirkwaren . . . . . . . . . . . .. .. t =275 YN

Strickwaren . . . . . . . . ... ... t=25VN.
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Tabelle 4. Drahttabelle fiir Vorgespinste englischer Nummern?®.

Sea-Island Amerikanische Ostindische
Vorge- Gute iddling fair | middling | .
S}i\lII;St YNr. | agyptische gcl)lgd mig dling |low mid d]jgn g fine Western | good Scinde

Draht |Koeff.«| Draht | Koeff.o.| Draht |Koeff.«| Draht |Koeff.o.| Draht |Koeff. o
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 | 091 | 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 10,69 | 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 | 1,11 | 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 1,11 | 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 | 1,056 | 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 | 1,561 | 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 | 1,563 | 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 | 1,11 ' 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 |
34 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 | 1,11 | 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 |1 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
9,5 3,082 | 3,82 | 1,24
0,0 3,162 | 3,95 | 1,25

—

Brooks & Doxey geben an:
Ringspinner (Kette) . . . . . . . . . .. t = 4,25 JN fiir indische Baumwolle
t=4JN fir amerikanische Baumwolle
t = 3,75 JN fiir Mako oder Jumel.

! Latsch, Joh.: Handbuch fiir den praktischen Baumwollspinner und Zwirner.
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An dieser Stelle sollen noch einige Werte fiir die Zwirnerei folgen, ebenfalls
von Brooks & Doxey:

Zwirne fir Weberei . . . . . . . . . t=25FN von Nr.60 bis Nr.160/2fach,
Zwirne fiir Saumfaden. . . . . . . . t=4,5 N _ fiir Nr. 30/2fach,
Schwachgedrehte Zwirne zum Gazieren ¢ = 3,75 YN fiir Nr. 60/2fach,
Vorzwirn fiir Nahzwirne . . . . . . . t=5YN fiir Nr. 60/2fach,
Nachzwirn fiir Nahzwirne . . . . . . t="TYN  fir Nr.60/6fach und Nr. 30/3fach.
Umrechnung des englischen Wertes fiir Draht und Nummer in franzosischen.
Angenommen #, = 4)N,. Gesucht W1rd t in dem und franzésische Nummer.
Es ist
N;,=0,8475N,,
N,
N, = 0,8475
und
_ ¥y,
VN 0,8475 8475 0,921 ’
, _ 40T,
e 0,921 °
.. 4YnN, . .
Auf 1 Zoll = 2,54 cm haben wir einen Draht von 0,991 - Somit auf 10 em ist
_4-V¥,-10 _
tdem = g ~lor = 10,1 YA}

Ermittlung des Koeffizienten, mit welchem der englische Koeffizient ¢ zu
multiplizieren ist, um den Draht in Dezimetern und fiir franzosische Nummer

zu finden.

t,=a, JN,.
Nach den Beziehungen zwischen englischer und franzosischer Nummer ist:
N,=1,18-N,.

Also: .
t, = a, J1,18 - N, = a,-1,0875 JN,.

Diese letzte Gleichung bedeutet den Draht fiir 1 Zoll = 2,54 cm. Folglich ist
der Draht far 10 cm:
o, - 1,0875 N, - 10
tdcm = ___'2—’54 ’

taem = . - 4,285 YN,

Das Messen des Drahtes wird mit den im Handel verschiedenartig vor-
kommenden Drahtmessern vorgenommen. Der Faden wird auf eine Lénge von
genau 1 Zoll bei englischer Nummer eingespannt und bei franzésischer Nummer
auf 10 cm und bei Zwirn auf 1 m. Wahrend das eine Fadenende still steht, wird
der andere Klemmpunkt mittels Kurbel und Réderiibersetzung der Drehrich-
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-
rithrenden Fadens gestaltet sich ziemlich schwierig.
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Ist das Gespinst zu stark gedreht, so hat es das Bestreben, beim Locker-
lassen sich zusammenzuziehen und Schleifen zu bilden. Um solche zu ver-
hindern, wird der Kettfaden gedampft. In neuerer Zeit wird er auch wihrend
3 bis 4 Stunden dem Dampf unter Druck ausgesetzt. Der als Kotzer aufgewickelte

Abb. 10. Drahtmesser fiir Garne.

Faden behilt dann seine durch die Aufwicklung bedingte Form. Der Schuf3
wird fiir gewohnlich nicht geddmpft, da er bekanntlich weniger gedreht ist wie
die Kette. Trotzdem werden heute iibergedrehte SchuBfiden fiir besondere Ge-
webe hergestellt, die 38 bis 40 Drehungen fiir 1 Zoll haben. Selbstredend miissen
dann derartige SchuBfaden auch gedampft werden.

F. Die ZerreiBifestigkeit der Gespinste.

Die Festigkeit eines Fadens hiangt in erster Linie von der Giite der
bearbeiteten Baumwolle ab; diese Festigkeit wird durch den Draht erhoht.
Jedem Fachmann wird wohl wihrend 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 Schwichung
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 grofie Spannung auf die &uleren Fasern
des Fadengebildes aus und infolge der groBen Beanspruchung wird der Faden
geschwiicht.

Soll die Festigkeit eines Fadens berechnet werden, so kann man selbst-
verstdndlich 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, sondern auch die Faserreibung, d.h. die einzelnen Fasern miissen derart
umeinander gewunden sein, da bei einer Zugbelastung kein Gleiten eintreten
kann. An Stelle der ZerreiBlfestigkeit eines Fadens gibt man zumeist die
Reifllange an, d.h. diejenige Lange des Fadens, bei welcher letzterer durch
sein Eigengewicht zerrissen wird. Das spezifische Gewicht der Baum-
wolle = 1,5 und die Substanz der Baumwolle 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 hétte wie eine Baumwollfaser, so wiirde er bei einer Lénge von
23 km infolge des Eigengewichts reilen. 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 elektromotorischen Antrieb gebaut. Auf dem Festig-
keitspriifer werden entweder Einzelfaden oder Schneller der ZerreiBprobe unter-
worfen. Um ein Garn zu beurteilen, miissen wir die Zugfestigkeit sowie die
Dehnung untersuchen. Die Strangpriifung hat den einen Vorteil, da man
eine grofle Fadenlinge schnell auf Zerreififestigkeit 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-
prifung. Abb. 12. Festigkeitspriifer fiir Stringe.

einen solchen Festigkeitspriifer fiir Stringe. — Die Einzelfadenpriifung ist
zwar ziemlich zeitraubend, hat aber jedenfalls ihre Vorziige gegeniiber der Mehr-
fadenpriifung. Mit dem Einzelfadenfestigkeitspriifer wird die Zugfestigkeit und
die Dehnung genau bestimmt. Um nun eine groflere Fadenlinge 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 soll ein Kettfaden Nr. 33, auf
seine ZerreiBfestigkeit gepriift werden. Hierzu werden 10 Proben gemacht. Der
einfache Faden wird auf eine Linge von 50 cm zwischen den beiden Einspann-
klemmen befestigt.
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Die erste Probe ergibt . . . 185¢g Die sechste Probe ergibt . . . 205¢g
,, Zweite ,, ' ... 175¢g ,, siebente ,, ' ... 17g
,, dritte ,, v .. . 195¢g ,, achte vy 4s ... 210g
,, vierte ,, ' ... 170g ,, nheunte ’e M .. . 190¢g
,, fiinfte ,, » . . . 180g ,,» zehnte ' s - . . 165g

Wir erhalten daraus den Mittelwert, welcher im gegebenen Falle 185 g betragt.
Darunter befinden sich

Probe zwei mit . . . . . . . . . .. 175 ¢

T 5 =3 170 g

. finf L, ... ... 180 g

,, sieben,, . . . . . . .. ... 175 ¢

s, zehn ,, . . . . ... ... .165g
865:5 =173 g

Das Untermittel betragt 173 g.

Der Unterschied zwischen Mittelwert und Untermittel betrdgt 12 g oder in
Prozenten ausgedriickt:
12.100

85— 6,48% .

Man bezeichnet ein Garn, welches innerhalb 5% bleibt, mit sehr gleich-
méafig.

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 Qualitdtszahl versteht man das Produkt aus Festigkeit und Nummer.

k=P-N,.

Fiir schwache  Qualitit ist die Qualitdtszahl £ = 4000
,, mittlere ' v s ' k = 5500
,, starke ' v s v, k = 6500
,,» sehr starke ' v sy ' k = 8000

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

P= Ni gefunden, wobei die angegebenen Qualitdtszahlen angewandt wurden.

Tabelle 5. ZerreiBfestigkeit einfacher Baumwollgarne in Gramm.

N, |Schwach| Mittel | Stark 3;111}]; N, |Schwach| Mittel | Stark sStea,I;rk

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
34 115 160 190 235 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: Briicher. 3
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Unter Elastizitatszahl versteht man die Dehnung in Prozenten mal der
Waurzel aus der Nummer. Z. B. angenommen, Nr. 36 habe 4,2% Dehnung, dann

ist die Elastizitiatszahl = 4,2136 = 25,2, Bei Nr.25 wire dann die Dehnung

_22_54.
125
Die Dehnung fiir Nr. 20, bis 30, betragt 4,5 ~ 5% fiir amerikanische Baumwolle
2 »” 2 2 308 b 408 ” 4 .:— 4?5% 2 2 2
s 2 »” 2 402 2»” 608 ”»” 3’8 + 4% »” é’gyptische 2
v . » s 60, ,, 80, . 3,5 - 3,8% ,, lange Georgia
i 2»” 2 » 800 2 1203 2 3 + 3’5% 2 2 »”

AnschlieBend soll noch eine kurze Beschreibung von Schoppers Festig-
keitspriifer gegeben werden, welchen Abb. 11 versinnbildlicht. Derselbe ist
fiir Einzelfaden und Schwerkraftantrieb ausgeriistet. Die freie Einspannlinge

Abb. 13. Gleichformigkeitspriifer fiir Garne.

betragt 200 mm, doch gibt es auch Apparate fir 500 mm Fadenldnge. 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 geldst
wird. Der Schwerkraftantrieb erfolgt durch einen unter Gewichtsbelastung
stehenden Kolben, der mittels Luft oder Flissigkeit abgebremst wird. Durch
das Herabsinken der unteren Einspannklemme, die mit dem Xolben ver-
bunden ist, wird das zu priifende Garnstiick der Zugbelastung ausgesetzt, wobei
infolge langsamen Nachfolgens des Segmentes der Zeiger der Skala entlang nach
links ausschldgt. Die obere Klemme sitzt auf einem 10 mm breiten Zeiger, der
der Dehnungsskala entlang lauft. Diese letztere ist in Millimetermal} ausgefiihrt
und zeigt sofort die Dehnung in Prozenten an. Sobald unter der Einwirkung
des Schwerkraftantriebes der Faden reit, werden der Gewichts- sowie der
Dehnungszeiger selbsttitig 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 KraftmaBstab aus-
geriistet, welcher von 0 bis 500 g von 1 g zu 1 g eingeteilt ist. Fiir grobe Num-
mern ist die Einteilung von 0 bis 2000 g von 5g zu 5g oder auch von 0 bis
3000 g von 10 g zu 10 g. Fiir feine Garne ist die Einteilung des KraftmaBstabes
von 0 bis 100 g von /5 g zu /5 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 Gleichférmigkeit des Garnes. Aber auch der Draht tragt
viel dazu bei. Bekanntlich wirft sich der Draht immer auf die schwichsten
Stellen, die iibergedreht und infolgedessen geschwicht werden, wihrend die
dickeren Stellen nicht die erforderliche Drehung besitzen. Ein genaues Bild
von der GleichméBigkeit eines Fadens 1a8t sich nur durch den Festigkeitspriifer
erhalten, indem man den Mittelwert und das Untermittel feststellt. In der
Praxis sind auch Apparate ausgefithrt worden, um sich blofen Auges von der
Gleichformigkeit der Garne zu iiberzeugen. Einen derartigen Gleichférmig-
keitspriifer stellt Abb. 13 dar. Der Apparat ist so einfach, da sich seine Be-
schreibung eriibrigt. Die Schauplatte besteht aus einer mit mattschwarzem
Karton bezogenen Eisenplatte.

G. Die Luftbefeuchtung.

Jeder Baumwollspinner weif3, daB sich die Baumwolle, je nach den klimatischen
Verhiltnissen, bald leichter, bald schwieriger spinnen 14aft. Bei trockenem
Ostwind z.B. und bei niederer Temperatur wird eine zum Spinnen ungeeignete
Atmosphére geschaffen. Ist die Baumwolle trocken und kalt (in diesem Falle
fiihlt sie sich rauh an), so leistet die &dullere wachsartige Umbhiillung der Baum-
wollfaser einen groBeren Widerstand beim Verarbeiten. Naheliegend wire es,
erwarmte Luft zuzufithren, um die Fasern geschmeidig zu erhalten, aber hierbei
stoBen wir auf einen anderen Widerstand, nidmlich daB sie elektrischem
EinfluB unterworfen sind. Die statische Elektrizitdt spielt ihre Rolle vom
Offner an bis zur Spinnmaschine. An jeder dieser Maschinen bemerkt man,
bei Vorhandensein von Elektrizitét, lose Fasern, welche senkrecht oder schrig an
einem KEisenteil der Maschine sitzen. Es handelt sich hier um Induktions-
elektrizitdt, meistens rithrt dieselbe von der Reibung der Treibriemen
her. Bei den Streckwerken kann Reibungselektrizitdt durch die Reibung
der Fasern aneinander bei allzu grofler Trockenheit hervorgerufen werden. Um
die Elektrizitdt 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 Elektrizitdt macht sich besonders bei Kdmmaschinen bemerkbar und be-
einfluBt die losen Fasern in bedeutendem Grade: die Fasern werden einfach
auseinander gezogen. Um sich bei Kdmmaschinen vor allzu groBen Flug-
verlusten zu schiitzen, bleibt nichts anderes iibrig, als die zu kimmende
Wattenbreite schméler zu nehmen. Stérungen durch Elektrizitit zeigen sich
ebenso an den Vorbereitungsmaschinen wie an den Spinnmaschinen. Be-
trachtet man den Faden eines mit Elektrizitit geladenen Ringspinners, so
kennzeichnet sich das Produkt selbst durch seinen rauhen, wirren Charakter.

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

3*
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Die vorhandene freie Elektrizitit 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 Schligern kommt es vor, daB sich wihrend
der Zeit des Abnehmens des Wickels eine bedeutende Menge Induktions-
elektrizitdt auf die Maschine iibertragt. Setzt man nun die Maschine wieder in
Gang, so kann der Fall eintreten, dal sich eine grofie Menge Baumwolle mit
ziemlicher Dichtigkeit an den Siebtrommeln festlagert und dadurch einen der-
artigen Druck ausiibt, dal ein Rédderbruch 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, da3 die Hauptursachen der elektrischen
Erscheinung in dem Druck und der Reibung des Riemens an den Scheiben zu
suchen sind; die aus dem Riemen entwickelte Elektrizitit 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. Ist der relative Feuchtigkeits-
gehalt in einem Spinnsaal zu gering, so tritt stets Elektrizitat auf. In exotischen
Landern, wo die Temperaturunterschiede gro8 sind und wo das Klima in bestimm-
ten Jahreszeiten eine grofle Trockenheit aufweist, gestaltet sich die Bearbeitung
der Baumwolle schwieriger wie in unserem mitteleuropéischen Klima. Jeder
Spinner wei} aus eigener Erfahrung, dal bei Ostwind der SpinnprozeB schwieriger
vonstatten geht als bei Westwind und daf dadurch in gewissem MaBe die Pro-
duktion beeinfluft wird.

Die Luft kann, je nach ihrer Erwdrmung, 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 enthélt. Dariiber hinaus wére die zu 15° erwérmte
Luft nicht mehr wasseraufnahmefihig. Je hoher die Lufttemperatur steigt, desto
mehr Wasser ist notig, um die Luft zu séttigen, dagegen nimmt die Luft bei
— 40° C keine Feuchtigkeit mehr auf.

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

P —
p+ﬁ6'8’5“ 1,085 p

wiegt. Die Baumwolle halt mit groBer Zahigkeit diesen Prozentsatz von Feuchtig-
keit fest, so daBl 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 wéire. Bei Streit-
fragen werden die Garne in den Konditionieranstalten auf ihren Wasser-
gehalt gepriift.

Der Feuchtigkeitsgehalt der Luft wird mittels Hygrometern gemessen, die
an verschiedenen Stellen des Spinnsaales aufgehéingt werden, damit eine
wirksame Kontrolle tiber die im Saal enthaltene Feuchtigkeit gefiihrt werden
kann. Man wird nun die Feuchtigkeit nicht nach der Wassermenge in Gramm fiir
1m?3, sondern nach dem Druck des Wasserdampfes messen, welcher auf die
Quecksilbersaule in Millimetern ausgeiibt wird. Diejenige Spannung, welche das in
der Luft enthaltene Wasser in verdampfter Form auf die Quecksilbersiule aus-
iibt, nennt man ,,absolute Feuchtigkeit®. Das Verhéltnis 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 betrigt die maximale ab- 50
solute Feuchtigkeit bei dieser Temperatur 23,43 mm, so ist
die relative Feuchtigkeit in Prozenten:

16,4

'2'-3—,—4:§°100=70%

o
O\

Lewicht eines Hubikmelers Wasserdunst in Grammen

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 m?
iiberein. Aus diesem
Grunde wird allge-
mein als relative

Feuchtigkeit das Ver-
héltnis derin der Luft Termperatur nach Celsius
vorhandenen Wasser- Abb. 14. Sittigungskurve der Luft.

menge zur volligen

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 tiberein.

Tabelle 6.
Feuchtigkeits- Feuchtigkeits- Feuchtigkeits-
Temperatur | oo} o1 der Luft | TEmPETAUT | oohalt der Luft | LSmPeratUT |0 ohalt der Luft
der Luft bei Sathi der Luft bei Sithi der Luft { St
in 0C el attigung inoC el Sattigung in0C bel' attigung
in g/m3 in g/m3 in g/°m
— 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 11 9,93 26 24,11
— 3 3,93 12 10,57 27 25,49
— 2 4,21 13 11,25 28 26,93
— 1 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 5,64 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 ¥, die absolute Feuchtigkeit der Luft in g/m® und S die Sattigung der
Luft in g/m3, so ist die relative Feuchtigkeit F,, in Prozenten ausgedriickt:

7, =" 100.
Zeigt z. B. das Hygrometer 68% relative Feuchtigkeit an und steht hierbei das

Thermometer auf 23°C, so betrigt nach voriger Tabelle die Sattigung S
= 20,35 g/m3. Somit kénnen wir mit obiger Gleichung die Wassermenge berechnen,
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die wirklich in der Luft ist. Es ist

F,-8 _ 68:20,35
100 — 100
Durch Versuche wurde festgestellt, da Baumwolle, je nach dem Gehalt der Luft

an relativer Feuchtigkeit, mehr oder weniger Prozente Wasser aufnimmt, und
Zwar:

F,=

= 13,84 g/m?3.

nimmt Baumwolle an Feuchtig-

keit auf . . . . . .. ... 6,32% | 7,14% | 7,60% | 8,20% | 826% | 9,56%
bei einer relativen Feuchtigkeit
VO . . .. . e e e 44 % 54 % 60 % 65 % 70 % 80 %

Die zum Spinnen vorteilhafteste relative Feuchtigkeit betragt 60 bis 70%.

Bekanntlich beeinfluB3t die Temperatur die Baumwollfaser in groBem MafBe
wihrend des ganzen Spinnprozesses. Die Baumwolle wichst bei einer mittleren
Temperatur von 21°C. Durch den Versand nach den verschiedenen Léndern
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 fiir sich ist die Baum-
wollfaser hygroskopisch, d.h. sie nimmt Feuchtigkeit auf und gibt auch
welche ab. Deshalb ist es auch erklédrlich, daf} jede Temperatur- und Feuchtig-
keitsinderung die Bearbeitung der Baumwolle beeinflut. Zwischen 24° und
259C und 50 bis 52% relativer Feuchtigkeit lassen sich die Baumwollfasern
am besten dublieren und strecken. Die Temperatur- und Feuchtigkeitsverdnde-
rungen kommen jedoch so haufig vor, daB es eigentlich unmaglich ist, die Baum-
wolle immer unter gleich guten Verhiltnissen zu bearbeiten. Ist der Feuchtig-
keitsgehalt der Saalluft zu gering, so beeinfluit die elektrische Ladung den
Faserstoff, die Fasern stoBen sich gegenseitig ab und es entsteht unnéotiger
Flugverlust. Ist 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 nétigen 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 H6éhe der Temperatur im
Saal, diesem letzteren, je nach Bedarf, mehr oder weniger kiinstliche Befeuch-
tung zufithren miissen, um eine fiir das Spinnen geeignete Saalluft zu erzielen.
Was die Feuchtigkeit fiir einen EinfluB auf den Faden hat, zeigt Abb. 15
Faden I wurde bei 72%, Faden II bei 65% und Faden II1I bei 55% relativer
Feuchtigkeit gesponnen. I, I und III sind 60er Kette.

Zum Befeuchten der Saalluft sind verschiedene Systeme auf dem Markte.
Derartige Befeuchtungsapparate zerstduben das Wasser und mischen es auf
mechanische Weise der Luft bei. Untersucht man die befeuchtete Luft,
so wird man finden, dafl die Luft in unmittelbarer Nihe des Apparates beinahe
geséttigt, dagegen in einigen Metern Abstand einen viel geringeren Feuchtig-
keitsprozentsatz erreicht. Durch Versuche hat sich herausgestellt, da in einer
Entférnung von 25cm vom 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 12,5° C, bei 1 m Entfernung 14° C und bei 4 m Entfernung
17,5° C, so dafl im Saal auch ein betrédchtlicher Unterschied in der Temperatur

1 Dobson, B. A.: Die Feuchtigkeit beim Baumwollspinnen.



Die Luftbefeuchtung. 39

vorhanden war. Will man eine gleichméfBige Luftbefeuchtung bei gleichméBiger
Temperatur erzielen, so wire die natiirliche Ausdiinstung vorzuziehen. Durch
Besprengen des Bodens mit Wasser erreicht man sie zwar, es ist aber zu be-
fiirchten, daf das Personal sich Rheumatismus zuzieht. Auch das Aufhingen
von nassen Tiichern wird empfohlen oder das Anbringen von freischwebenden
Wasserbecken an verschiedenen Orten des Saales. Hierzu ist aber groBer Zeit-
aufwand notig. Durch Erwirmen des Wassers in den Trogen geht die Ver-
dunstung bedeutend schneller
vor sich, jedoch ist es vollstindig
unzweckmiBig, heilen Dampf in
den Saal einzulassen. Der Dunst
wird mit Leichtigkeit von der
Luft aufgenommen, wogegen die
mechanischeLuftbefeuchtungden
Nachteil hat, daB3 sich das von
der Luft nicht absorbierte Wasser
in Tropfenform auf die Maschi-
nen setzt. AuBerdem ist es un-
moglich, im ganzen Saale iiberall
gleichmédBig hygrometrische Zu-
stdnde zu erlangen. Zudem diir-
fen die Luftbefeuchtungsappa-
rate nicht in der Nihe von
Wellenstrangen und Riemen an-
gelegt sein.

Um eineim Saale gleichméBige
relative Feuchtigkeit zu erzielen,
soll 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 Verstédndnis soll die
Abb.16 dienen. Eine derartige Be-
feuchtungs- und Frischluftanlage
kommt der ansehnlichen Kosten Ay, 15. VergroBerung eines bei verschiedenen
halber nur fir eine Neuanlage  relativen Feuchtigkeiten gesponnenen Fadens.
in Betracht. Vom hygienischen
Standpunkt aus ist diese Einrichtung einwandfrei. Sie gestattet, im Sommer
abgekiihlte, befeuchtete Luft in den Saal einzulassen, und im Winter richtig
erwirmte und befeuchtete Luft, wie es fiir das Personal zutriiglich ist und es
den Spinnprozef 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 zutréglichsten, und auch im Spinnsaal 1a8t
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 gelifteten Spinnerei soll 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 m3. Um die Luft 3mal zu erneuern, miissen
somit rund 58000 m3® Luft in 1 Stunde zugefithrt werden. Um eine derartig



40 Der Spinnplan.

gewaltige Luftmenge in der Spinnerei zu verteilen, gehért eine Kanalisation
hinzu, wie sie in Abb. 16 wiedergegeben ist. In jedem Saale, der ganzen Liinge
nach, sind 3 parallele Blechkanile 4 an der Decke angebracht, welche alle in
den Luftzufithrungsschacht B miinden. Die Blechkanile selbst sind mit Schlitzen
und Drosselklappen s versehen, wodurch die gereinigte und befeuchtete Luft
in den Saal hineingetrieben wird. Diese Schlitze haben ungefihr 80 cm Linge
und kénnen, je nach Bedirfnis, mittels der Drosselklappen zwischen 10
und 40 mm gedffnet werden. An der gegeniiberliegenden Seite des Schachtes B
befindet sich der Luftabfithrungsschacht . Durch die mit Drahtgitter bedeckten
Offnungen g gelangt die verbrauchte Luft in den Schacht C. Im Sommer ent-
weicht die verbrauchte Luft durch die Fenster. Dabei wird die Klappe K ge-
offnet, so daB reine frische Luft, welche vor Eintritt in den Saal befeuchtet
wird, in die verschiedenen Stockwerke gelangt. Vermittels eines groBen Venti-

Abb. 16. Luftbefeuchtungsanlage.

lators D wird die frische, befeuchtete Luft in den Schacht B und von da aus
in die Kanile A getrieben. Jeder Kanal 4 ist vermittelst einer Drosselklappe L
besonders regulierbar. Auch im Winter kann man einen Teil der Luft aus dem
Freien beziehen, wenn man diese durch die Heizkorper £ hindurchziehen 148t.
Infolge des Erwérmens der Luft kann diese auch mehr Feuchtigkeit aufnehmen,
sobald sie durch die Wasserzerstduber f hindurchzieht. Soll die im Saale von
Staub und Baumwollflug geschwingerte Luft gereinigt werden, so wird der
Schieber K geschlossen, und die zu reinigende Luft wird infolge der Saugkraft
des Ventilators D durch die Drahtgitter g und durch die Streudiisen f gezogen,
wobei der in der Luft enthaltene Staub und Flug sich an den Wéanden als eine
dicke filzige Schicht absetzt. Dieselbe mufl dann alle 2 bis 3 Monate entfernt
-werden. Eine derartig ausgefiithrte Anlage, wie sie aus der Abb. 16 zu ersehen ist,
entspricht allen hygienischen Anspriichen und gestattet auch unter irgendwelchen
atmosphérischen Verhéltnissen die gewiinschte Luftbefeuchtung zu erzielen.

H. Der Spinnplan.

Die Verziige an den Vorbereitungs- sowie an den Spinnmaschinen sind an
bestimmte Gesetze gebunden, welche teils von der Belastung, teils von der zu
bearbeitenden Baumwolle abhéingen. Ein allzu groer Verzug erzeugt schnittiges
Garn, ein allzu kleiner 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 Arbeitslhne gespart. Wie aber aus der weiteren
Behandlung jeder einzelnen Maschine ersichtlich sein wird, darf der Verzug
nicht iiber eine gewisse Grenze hinausgetrieben werden. Der Leiter einer Spin-
nerei wird sich demnach an einen Spinnplan halten miissen, nach welchem der
Betrieb zu arbeiten hat.

In den letzten Jahren haben sich verschiedene Spinnereien dazu entschlossen,
die Verziige so einzuteilen, da sie den Mittelspuler entbehren kénnen. Nach
diesem Prinzip wird die Grobspule 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 miissen die Verziige bedeutend grofer genommen werden, als dies
normalerweise der Fall sein sollte, andererseits 1468t die Dublierung zu wiinschen
ibrig. Um nun diesem letzteren Fehler etwas abzuhelfen, werden statt 3 Pas-
sagen-Strecken deren 4 angewandt. Bei vorziiglicher Kardierung kann eine der-
artige Arbeitsmethode fiir grobe und mittlere Nummern (bis zu Nr. 36 engl.) in
Frage kommen.

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

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

A. Kettgarn. B. SchuBlgarn.
Austretende | Eintretende Austretende Eintretende
Nummer Nummer Totalverzug Nummer Nummer Totalverzug
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,— 24 3’50JvOrbereitung 6,86
32 5,— 6,40 28 5,— ' 5,60
36 5— 7,20 36 5 Tix Kette 7.20
Feinspuler Feinspuler
Austretende Nummern: 2,50 3,50 5— Austretende Nummern: 2,50 3,50
Mittelspuler i ! ! Mittelspuler ! |
Austretende Nummern: 1,25 1,35 1,85 Austretende Nummern: 1,25 1,35
Grobspuler N i Grobspuler N
Austretende Nummern: 0,55 0,70 Austretende Nummer: 0,55

Strecken \\\4 4-—//

III. Passage: Austretende Nummer 0,15; Dublierung = 8
I1. Passage: Austretende Nummer 0,15; Dublierung = 8
I. Passage: Austretende Nummer 0,15; Dublierung = 8

L T T

Krempeln Austretende Nummer 0,17

Feinschliger Austretende Nummer 0,001685 — 1 m Watte wiegt 350 g
Mittelschliger  Austretende Nummer 0,001552 — 1 m Watte wiegt 380 g
Offner Austretende Nummer 0,001404 — 1 m Watte wiegt 420 g
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Zweiter Abschnitt.

Die Spinnereimaschinen und ihre Berechnungen.

A. Das Ballenmagazin und das Mischen.

Diesem Kapitel sollen erst einige Bemerkungen vorausgeschlckt Werden,
welche fiir das Untersuchen der Baumwolle von Wert sind.
In jedem Baumwollballen, von jedweder Herkunft und von irgendeiner
Qualitdt, zeigen die Fasern mannigfache Unterschiede untereinander, so die
Form, die Dicke, das Ge-
wicht, der Querschnitt und
die Farbe der Faser. Die augen-
scheinlichsten Charakteristiken,
wie Lénge, Feinheit wund
Farbe werden vom Klassierer
beim Verkauf oder Ankauf der
Baumwolle gepriift. Dafl die
Fasern bei jeder Baumwollsorte
keine einheitliche Linge haben,
zeigt Abb. 17. Sie steigen von
minimaler zu maximaler Lénge
auf. Infolgedessen ist es aus-
geschlossen, die Spinnerei vom
idealen Standpunkt aus zu
betrachten, d. h. mit annihernd
gleicher Faserldnge zu arbeiten.
Durch verniinftiges Einstellen
der Maschinen konnen die ganz
kurzen Fasern, der sog.Flaum,
abgesondert werden, wodurch
man dem Ideal bedeutend néher
kommt. Nun treten aber éfters
Fehler auf, deren Ursprung in
der UnregelméaBigkeit 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
Abb. 17. Faserlingen verschiedener Baumwollsorten.  bei schlecht geschliffenen Kar-
den bilden kénnen, sollen nur
die Fehler betrachtet werden, welche von der Rohbaumwolle herriithren. Jede
Beimischung eines Fremdkérpers kann Knoten hervorrufen. Bei der Egrenier-
sigemaschine, welche die Fasern von den Samenkérnern abreiBien soll, werden
ofters letztere von der Sige zerkleinert. Ein solch winziges Stiickchen Samenkorn
rollt nun die Fasern um sich und bildet eine feste Masse mit den Fasern. Dieser
Knoten geht ungehindert durch Schléiger und Karden hindurch. Sie befinden sich
meistens an der Oberfliche des Fadens und geben dem Gewebe ein gesprenkeltes
Aussehen, welches nach dem Farben noch stirker 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 Knéduel verschlun-
genen Béndchens haben. Die tote Baumwolle entsteht hauptsichlich durch
Mangel an Sonne nach dem Aufspringen der Baumwollknospen. Da sie sehr
wenig Zellulose enthilt, nimmt sie auch keine Merzerisierung an. Auch die
Farbe nimmt sie nicht so gut an wie normale Baumwollfasern, so da tote
Baumwollfasern, welche, nebenbei gesagt, die normale Lange haben kénnen, im
Gewebe sichtbar sind. Bis jetzt ist es noch nicht gelungen, die Anwesenheit
toter Baumwolle im Gewebe zu vermeiden oder zu verschleiern.

Es kénnen auch wihrend des Egrenierprozesses noch andere kleinere Fremd-
kérper, wie zerkleinerte Pflanzenreste, welche sich mit Flaum umwickeln, zur
Knotenbildung beitragen. Auch fremde Fasern, wie Jute, welche von der Ver-
packung der Ballen herriihrt, verursachen denselben Fehler. Eine genaue Fest-
stellung, ob die Knotenbildung von schlecht regulierten Maschinen herriihrt,
oder ob die Schuld an der Nachlissigkeit 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
Qualitat als auf ihr Gewicht gepriift. Die meisten Baumwollspinnereien
haben an den Eingangshifen Klassierer, welche ihnen die Gewichtsliste
und die Klassierung des Loses iibermitteln. Trotzdem soll jeder Ballen bei
der Ankunft in der Spinnerei vom Betriebsleiter zwecks der vorzunehmenden
Mischung auf die Qualitdt untersucht werden. Ein Los besteht gewohnlich aus
50 oder aus 100 Ballen. Sobald ein solches in der Spinnerei ankommt, betrachtet
man es, als wenn keine andere Baumwolle zu bearbeiten wire wie nur dieses
betreffende Los. Durch eine erste Klassierung werden diejenigen Ballen be-
stimmt, welche fiir die Kettmischung, und jene, welche fir die SchuB-
mischung in Betracht kommen. Hierbei werden 3 Fille unterschieden:

1. Die erste Klassierung kann ergeben, dafl die Kett- sowie die Schuf3-
mischung ohne weiteres gespeist werden kann,

2. kann es vorkommen, daBl mehr Ballen fiir die Kettmischung vorhanden
sind wie fiir die SchuBmischung. In diesem Falle ist man gezwungen, Ballen,
welche fiir die Kettmischung bestimmt waren, auszuschalten und in die Schu8-
mischung zu bringen,

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

Aus obenstehendem ist ersichtlich, dafl notgedrungen die Ballen in 2 Klassen
Kette und 2 Klassen Schuf} eingeteilt werden miissen. Benennt man diejenigen
Ballen, welche fiir die Kette bestimmt sind, mit 7 und I7, und die Ballen fiir
SchuBmischung mit 117 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 Schull IV diejenigen Ballen, welche unter keinen Um-
stinden in die Kettmischung gelangen diirfen. Somit wird es Kette I sein,
welche gegebenenfalls die SchuBmischung zu erginzen hat, und andererseits
die Ballen 111, welche die Kettballen zu vervollstindigen haben, falls von letz-
teren keine geniigende Anzahl vorhanden ist. Die Ballen des ganzen Loses
werden demnach zunéchst auf Kette und SchulB 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 fir I, II, III oder IV bestimmten Orte aufgestapelt werden. Ist im
Ballenmagazin geniigend Raum vorhanden, so wird jede Marke fiir sich in einer
Reihe aufgeschichtet. Dies erleichtert die jeweilige Kontrolle iiber die im Ma-
gazin vorhandene Ballenzahl. Die Draufsicht eines in solchem Sinne angelegten
Ballenmagazins ist in Abb. 18 wiedergegeben. Zwischen zwei Reihen Ballen soll
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Abb. 18. Anlage eines Ballenmagazins.

ein Zwischenraum von mindestens 50 cm vorhanden sein, damit das Abzéhlen
jeder Reihe erleichtert wird. Was die Kontrolle iiber die jeweils vorhandene
Ballenzahl anbelangt, so ist es vorteilhaft, wenn sich der Betriebsleiter ein
Kontrollbuch hilt, welches ungefihr die in Abb. 19 angegebene Ausfiibrung
haben kann. Es ist iibersichtlicher, wenn das Buch derart angelegt wird, daf
auf der einen Seite die Ballen I und II voneinander getrennt, auf der anderen
Seite III und IV aufgeschrieben werden kénnen. In diesem Schema sind nur
die Seiten fiir die Kettballen I und II angegeben, selbstverstindlich muf3 die
andere Seite die Bezeichnung II1 und IV fiir die SchuBballen aufweisen. Oben
wird die Firma eingetragen, welche das betreffende Los geliefert hat. In der
folgenden Rubrik wird die Marke des Loses aufnotiert, z. B. EBJF oder ZCE
usw. In der Rubrik ,,Klasse‘ werden die Bezeichnungen good middling oder
strikt middling, je nach der Bewertung des Loses, aufgeschrieben. Die zur Mi-
schung entnommenen Ballen werden auf der Linie 1 in roter Tinte eingeschrie-
ben, die “im Ballenmagazin verbleibenden mit gewéhnlicher Tinte auf Linie 2.
Auf diese Weise hat man einen stindigen Uberblick der im Magazin enthaltenen
Ballen und kann jede Mischung genau verfolgen.

Soll nun z. B. eine Kettmischung vorgenommen werden, so wird eine ent-
sprechende Anzahl Ballen aus den Reihen der Serien I und I7 in den Mischungs-
raum verbracht, wo die Ballen getffnet werden. Dort wird dann jeder einzelne
Ballen auf Klasse und Faser untersucht.

Es kommen folgende Punkte in Betracht:

1. Als Klasse: Farbe, Koérner,
Blatter, Staub,
Halme, Sand.

2. Als Faser: Linge, Glanz,
Feinheit, Elastizitat,
Festigkeit, RegelmaBigkeit,

Geschmeidigkeit, Flaum.
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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 Grundsétze beim Anlegen
einer Mischung sollen gelten: Die Baumwolle soll méglichst gleich-
m#éBigen Stapel besitzen. Kraftige, rauhe Fasern sollen mit glatten fiir
die Kettmischung zusammen verarbeitet werden, wogegen fiir SchuBmischungen
nur weiche und geschmeidige Baumwolle in Betracht kommen soll. Zeigen die
Ballen Unterschiede in der Farbe, so sollen die Ballen derart gemischt werden,
daB das Garn eine gleichméfBiige Farbe erhalt.

Je nach der Begutachtung des untersuchenden Betriebsleiters werden die
Unterabteilungen mit 0, —, = und = bezeichnet, wobei 0 die geringste und
= die beste Qualitdt bedeutet. Somit wire also beispielsweise I= die allerbeste
Klasse, wogegen 10 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 Giite der im Misch-
raum vorhandenen Ballen machen und demgemiB seinen Mischplan entwerfen.
Hilt man sich beim Zusammenstellen der Mischung genau an die Grundsétze,
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 der 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, dal Ballen mit groflen Differenzen im Stapel
nicht zusammen gemischt werden diirfen, da man beim Einstellen der Zylinder-
stellungen der Streckwerke auf erhebliche Schwierigkeiten stoBen wiirde. Sollte
man durch irgendwelche Umstéinde 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 Falle auf dem Schliger, indem man
z. B. 3 Offnerwickel der Mischung 4 mit 1 Offnerwickel der Mischung B auf
das Lattentuch des Schligers auflegt, wobei A die bessere Baumwollsorte,
B die geringere ist. Auf diese Weise erreicht man ein gleichméBiges Mischen
der zwei verschiedenen Baumwollen. Man unterscheidet hiernach:

1. das Mischen im Verschlag,

2. das Mischen auf dem Schliger (auch Gattieren genannt).

Beim Anlegen der Mischungsverschlige soll nicht iibersehen werden, daf
einer, eventuell zwei davon zur Aufnahme der wieder zu verarbeitenden, aus der
Spinnerei kommenden guten Abfille dienen sollen. Die Mischungsverschlige
sollen so angelegt sein, daBl die abgelagerten Baumwollen leicht auf automati-
schem Wege in die Speiseregler der Offner gelangen kénnen. Das Transportieren
der Baumwolle vermittels Korbwagen vom Mischverschlag zum Speiseregler
ist nicht empfehlenswert, weil 6fters durch Unachtsamkeit der Arbeiter der
Speiseregler sich mehr oder weniger leert, was groflere Unterschiede im Gewicht
des Offnerwickels ergibt. Es braucht ja nicht besonders erliutert werden, welchen
ungeheuren Nachteil diese Nachlissigkeit auf die weitere Entwicklung des Arbeits-
prozesses zur Folge hat. Fir dieselbe Art Baumwolle sollen mindestens 2 Ver-
schlage angeordnet werden.

Mischungsverschlag. Die Winde des Verschlages sind gewoéhnlich aus 30 mm
dicken und 55 bis 60 mm breiten Latten gebildet, die durch einen Zwischenraum
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von ungefdhr 60 mm voneinander getrennt sind. Die Mischung selbst soll nicht
auf dem Zementboden liegen, sondern auf einem zusammengefiigten Holzboden.
In der Mitte der dem Bedienungsgang zugewandten Seite befindet sich an jedem
Verschlag eine verschlieBbare Tire, damit die Baumwolle unmittelbar auf das
zum Speiseregler des Offners fiihrende Lattentuch aufgelegt werden kann.

Das Ablagern der Baumwolle im Mischungsverschlag hat nicht nur das Ziel
der GleichmiBigkeit der Garne im Auge, sondern es hat auch den Zweck, der
Baumwolle die Saaltemperatur des Mischungsraumes zu erteilen. In letzterem
soll die Temperatur immer 1 bis 2° C hoher gehalten werden als im Saal der
Schlagmaschinen, wodurch die Baumwolle getrocknet und den hygroskopischen
Verhéltnissen des Saales angepalit wird, was die Reinigung der Baumwolle er-
leichtert. Gewohnlich geniigen 18 bis 19¢ C als Temperatur des Mischungsraumes.

Was die GroBe der Mischungsverschlige anbelangt, so wurde frither nicht
iber 4 bis 4,5 m im Geviert gegangen, weil durch groBere Abmessungen das
horizontale Ausbreiten der Baumwolle erschwert werden sollte. Die Latten-
verschlage kénnen 3,5 bis 4 m Hohe erhalten. In neuerer Zeit wurden Misch-
verschlige mit 6 m im Geviert gebaut, und diese groBen Verschlige haben zu
einem guten Ergebnis gefithrt. Angenommen, ein Verschlag hétte als Innen-
maBe 6 X 6 X 4 m, so wire der Rauminhalt = 144 m3. Es kann nach des Ver-
fassers Versuchen angenommen werden, daBl ein Baumwollballen Louisiana
von durchschnittlich 225 kg = ~ 495 lbs Nettogewicht, welcher in gepreftem
Zustande 1,60 x 0,60 X 0,70 m = 0,728 m3® besitzt, nach erfolgtem Durch-

lassen durch den Ballenbrecher einen Raum von 4,36 m? beansprucht. Infolge-
dessen wiirden in oben bezeichnetem Verschlag von 144 m3 — % = 33 Ballen
aufgestapelt werden koénnen. 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 &uBleren
Schichten der Mischung bestehen. Dieser Fehler macht sich spater bemerkbar,

denn derart unfachménnisch behandelte Baumwolle ,,griest* auf den Karden.

Gebrauchlichste Mafle und Gewichte der Ballen.

Gewicht Mafe
Ibs m l m | m
Amerikanische Ballen . . 495 1,60 0,60 0,70
Agyptische Ballen (Mako). 700 1,30 0,80 0,55
Indische Ballen . . . . . 400 1,25 0,55 0,42

Um 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 Mischungsverschlige. In diesem gut aufgelockerten Zu-
stande kann sich dann die Baumwolle der Saaltemperatur und den hygroskopi-
schen Verhiltnissen viel besser anpassen. Mit den GroBenverhéltnissen des
Mischungsraumes sollte nicht zu sparsam umgegangen werden, falls es die
Raumverhéltnisse gestatten, lieber ein Mischfach mehr als zu wenig. Gewdhnlich
geniigt es, wenn die Baumwolle ungefihr eine Woche im Mischungsverschlag
gelagert hat. Die Mischungsanlagen selbst mit Transportlattentiichern und
Fillen der Lattenverschlige auf pneumatischem Wege soll hier nicht weiter
erlautert werden®.

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

Abb. 20. Lingsschnitt und Draufsicht eines Ballenbrechers.

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

Abb. 20 stellt den Lingsschnitt und die Draufsicht des Ballenbrechers der
Elsissischen Maschinenbau-Gesellschaft, Miilhausen i. Els., dar. Die Maschine
bezweckt, die zusammengeprete Baumwolle zu Klumpen zu zerreiBien, sie also
einigermaBen aufzulockern. Der Ballenbrecher besteht aus einem Kasten, in
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welchem sich ein aufsteigendes Spitzenlattentuch befindet, dessen Spitzen die
von einem horizontalen Lattentuch zugefiithrte, geprefte Baumwolle flocken-
weise abreiBlen. 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, daBl die Spitzen
vollstindig 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 hingen-
gebliebene Baumwolle von der Spitzentrommel ab. 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 256 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 losgeldst und iiber ein schrig

liegendes Blech auf ein horizontales

Lattentuch geworfen, von wo sie

dann entweder in die Mischungs-

verschlige oder auch zuerst in einen

Crightondffner befordert wird, wie Abb. 21. Einbau der Elektromagnetwalze.
schon weiter oben erwahnt worden

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

Die Hauptwelle des Ballenbrechers macht 350 Umdrehungen in 1 Minute.
Bei dieser Geschwindigkeit und gegenseitiger Spitzenregulierung von 25 mm
1iBt 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
soll. Das erstere Verfahren ist durchaus unzulissig, da ofters Blechteile oder
Schnallen in die in der Nihe sich befindliche Baumwolle fliegen und dadurch
Maschinenschdden und nicht selten Brinde entstehen. Es kam frither dem Ver-
fasser 6fters vor, daB Stiicke Blechreifen bis zum Vorreifler der Karden anstandslos
durchgingen und diese unbrauchbar machten. Um diesem Ubel abzuhelfen, wen-
det man neuerdings mit groBem Erfolge die Elektromagnetwalzen an, welche
am Ausgang des Ballenbrechers eingebaut werden. Eine solche Elektromagnet-
walze leistet unschitzbare Dienste in einer Spinnerei. Uber die Konstruktion
derselben sei folgendes bemerkt: Auf einer feststehenden Welle sitzen durch
Gleichstrom zu erregende StahlguB3-Magnetstiicke, die etwas mehr als den halben
Umfang der Walze einnehmen. Um diese magnetischen Elemente dreht sich

Herzog, Technologie IV/2 A, b: Briicher. 4
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auf der feststehenden Welle ein geschlossener Messingmantel. Das magnetische
Feld umfaBt 180 bis 200° des Walzenumfanges und reicht von einem Seiten-
schild zum anderen, so daB die ganze Linge der Walze Arbeitsbreite ist. Zum
besseren Verstindnis ist die Magnetwalze in Abb. 21 wiedergegeben und eine
photographische Aufnahme der Einbauanordnung einer solchen im Betrieb in
Abb. 22 (Elektrizititsgesellschaft ,,Colonia“ m.b. H. aus Kéln-Zollstock). In
Abb. 21 ist @ der Kasten des Ballenbrechers, von welchem die vom Abstreif-
fliigel geschleuderte Baumwolle auf das horizontale Lattentuch b fallt. Uber
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 f ab.

Selbst vollstindig 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 ?/,pferdigen Dynamo benutzt, welcher unmittelbar von
der Vorgelegewelle des Ballenbrechers angetrieben wird. — Auch fiir pneuma-
tische Mischung kann die Elektromagnetwalze eingebaut werden.

B. Das Offnen und Reinigen der Baumwolle.

Beschreibung der Putzereimaschinen. Man unterscheidet Horizontal- und
Vertikaloffner. Letztere werden meist fiir stark geprefite, sehr schwer zu
l6sende Baumwolle verwendet. Dem Horizontal6ffner geht gewdhnlich ein
Kastenspeiser voran, welchem die Aufgabe zufillt, dem Offner eine auf der
ganzen Breite gleiche Wattendicke vorzulegen. Uberdies werden hier die Baum-
wollflocken kraiftig aufgelost, wie dies beim Ballenbrecher geschah. Abb. 23
zeigt einen Kastenspeiser der Elsdssischen Maschinenbaugesellschaft, Miilhausen
i. Els., und Abb. 24 den Léngsschnitt dieser Maschine. Die Baumwolle gelangt
von den Mischungsverschligen her auf einem endlosen Lattentuch auf das
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Lattentuch ¢ in den geriumigen Kasten der Maschine, welches das Gut dem
schriag nach oben geneigten Spitzenlattentuch b zufiihrt, an dessen oberen Teile
sich eine in einem Ledermuff drehende Spitzentrommel ¢ befindet, deren 6 Reihen
Spitzen durch die im Leder d vorgesehenen Offnungen austreten. Diese Spitzen-
trommel hat dieselbe Drehrichtung wie das Lattentuch . Durch Anndhern der
Trommel an letzteres wird die Baumwolle besser aufgelost, aber dafiir wird die
Wattendicke geringer. Die Maschine hat groBe Ahnlichkeit mit dem Ballen-
brecher; bei diesem jedoch sind die Spitzen des aufsteigenden Lattentuches
bedeutend stirker ausgefiihrt als bei dem des Kastenspeisers. Ein mit 4 Leder-
streifen versehener Abstreiffliigel e beférdert die Baumwolle in den Raum f.
Ein zweiter mit Lederstreifen versehener kleiner Abstreiffliigel ¢ sorgt dafiir,
daB die abgestreifte Baumwolle in den Raum f fillt und ein etwaiger Uber-
schul wieder in den Auf-

nahmekasten gelangt. Unter

dem Spitzenlattentuch ist ein

Rost angeordnet, durch wel-

chen die durch das Zerpfliicken

der Baumwolle freiwerdenden

Unreinigkeiten durchfallen.

Am oberen Teile des Raumes f

befindet sich ein Regulierungs-

blech %, welches mittels der

Schraube ¢ den Raum f fiir

groBeren oder kleineren Durch-

la aufnahmefshig macht.

Durch Hineindrehen der

Schraube ¢ wird die Auflage

diinner, durch Herausdrehen

wird sie dicker. Um stets eine

gleichmiBige Wattendicke zu

erhalten, muBl der Aufnahme-

kasten immer gleich voll sein.

Wird der Kastenspeiser mit-

tels Lattentuch gespeist, wel-

ches unmittelbar iber dem Abb. 23. Ansicht eines Kastenspeisers.
Blech £ in den Kasten miindet,

so driickt die in diesem sich herumwélzende Baumwolle auf das Blech %, wodurch
ein Ledermuff oder auch eine Zahnkupplung ausgeschaltet wird und somit die
ganze Zufuhr solange zum Stillstand bringt, bis das Blech % 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
héher 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. Ist der Kasten voll, so wird der Widerstand zu groB, um die
Welle » zu drehen, und die Kupplung schaltet aus, wodurch n stillsteht und
somit auch die Speisung. In Abb. 24 sind beide Ausfithrungen angegeben, selbst-
verstdndlich kommt nur eine in Frage. Der Antrieb des Kastenspeisers mub
vom 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
(siche Abb. 25), welches die auf der ganzen Lattenbreite gleichmaBig verteilte
Watte mit Hilfe 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 an das Offnerorgan anpressen
zu kénnen, verwendet man Mulden 3. Dadurch wird der Klemmpunkt nach vorn
verlegt. Die Form des Schnabels der Mulde &ndert sich je nach der Art der zu
verarbeitenden Baumwollsorte. Die Mulde ist auf einer Schneide oder auch auf

Abb. 24. Lingsschnitt durch einen Kastenspeiser.

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

Abb. 25. Schnitt und Draufsicht eines Horizontalsffners mit Schléger und Wickelvorrichtung.

zylinder, so hebt sich das Ende des betreffenden Muldenhebels in die Hohe,
was durch Vermittlung des langen waagerechten Hebels und der ibrigen Ge-
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stidnge die Riemengabel der Konusse derart beeinfluit, 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 ungleichméBig ist und daB demgemi
der Kastenspeiser untersucht werden mufi. Ubrigens 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 148t man dem Einzugszylinder geniigend Zeit, sich rechtzeitig
vom Regulator beeinflussen zu lassen. Dreht dagegen der Einzugszylinder schnell
bei einer diinnen Vorlage, so ist die verdickte oder verdiinnte Stelle schon lingst
an den Siebtrommeln an-
gelangt, wenn der Ein-
zugszylinder anfingt,
sich auf diese fehlerhafte
Stelle in der Vorlage ein-
zustellen.

Der Speisezylinder
fithrt nun die Baumwolle
dem Schleuderorgan
zu, d.h. der mit Stahl-
nasen besetzten Offner-
tromme] 6. Diese hat
einen Durchmesser von
ungefdhr 1 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. stédbe 7 zu schleudern, wo-

bei die zusammengeball-

ten Flocken sich 6ffnen und die grofieren Unreinigkeiten durch den Rost fallen.
Der Rost ist exzentrisch zur Trommelwelle, weil die Baumwolle, je mehr sie ge6ff-
net wird, ein desto gréBeres Volumen einnimmt. Wéare der Rost konzentrisch, so
wiirde sich die Baumwolle am unteren Teile des Rostes anstauen. Auch wird
der Abstand der Roststdbe 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, ab. Ein Venti-
lator 8, der die Luft durch 2 Seitenkanéile 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 hindurchgefithrt worden ist, wird
sie von den Auszugszylindern 10 erfafit und dem Speisezylinder 11 des
Schligers 12 vorgelegt. Zumeist wird heutzutage der Offner mit Schliger
vereinigt gebaut. Abb. 27 zeigt eine Vereinigung von Kastenspeiser, Hori-
zontaloffner, Schliger und Wickelapparat. Auch bei dem Schliger liegt der
Speisezylinder auf Mulden und zwischen letzteren und dem Speisezylinder
besteht nur ein Abstand von /1o 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
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dieselben Organe, Schleuderorgan, Rost, Ventilator, Siebtrommel und Auszugs-
zylinder. Jedoch wirkt das Schleuderorgan weniger kriftig wie beim Offner,
statt einer mit Stahlnasen besetzten Trommel haben wir hier einen aus 2 oder
3 Schienen bestehenden Schliger, welcher bei einem Durchmesser von 430 mm
und 3 Schienen etwa 1000 Umdrehungen macht. Hier wird also die Baumwolle
bedeutend schonender behandelt als vorher. Um nun diese einigermafen gereinigte
Baumwolle zu sammeln, wird die aus dem Auszugszylinder austretende Watte
in Wickelform aufgerollt. Diese Wickel miissen unter Druck hergestellt werden,
um moglichst viel Baumwolle auf die Hilse, die ,,Seele’ 13, Abb. 25, aufzu-
wickeln. Damit die einzelnen Lagen des Wickels nicht aneinander kleben, werden
diese auf beiden Seiten geglittet. 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 gréfler als diejenige von 15, diese wiederum groBer als 16 und letztere
grofer als 17. Samtliche Kalanderwalzen stehen unter hohem Druck. — An
jedem Wickelapparat mull ein Zahlwerk vorhanden sein, damit die aufgewickelte
Lénge immer gleich bleibt. Dieses Zahlwerk besteht aus 2 ineinander greifenden

Abb. 27. Kastenspeiser, Horizontaloffner kombiniert mit Schliger und Wickelapparat.

Zahnriadern, 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, sobald 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 Schliger
sowie deren Siebtrommeln und die Kalanderwalzen, dagegen setzen die schnell-
laufenden Organe ihre Bewegung unverandert fort. Die Wickelwalzen 18 drehen
weiter und reilen demnach den Wickel ab. 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 dal der Wickelapparat vor einem sich befindet. Dann ist
Linksantrieb linker Hand, Rechtsantrieb rechter Hand. Dies Prinzip gilt
allgemein fiir die Putzereimaschinen, fiir Karden und Strecken. Um die Antriebs-
seite der Spulen zu bestimmen, stellt man sich vor die Spindeln.

Yoroffner. Allgemein wird dem Crightonoffner ein Voréffner 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 Horizontal6ffner verbunden
sein, und zwar mit Rohren und gegebenenfalls dazwischen gelagerten Staub-
kisten. 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
Baumwollfliche 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. Ist der Voréffner 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 Crightonéffner angesogen.

Crightondffner. Abb. 29 zeigt einen doppelten Crightonoffner mit Schliger
und Wickelapparat vereinigt. Wie schon frither erwahnt wurde, ist dieser Offner
vorteilhaft zum Reinigen von stark geprefter, schwer zu l6sender Baumwolle,
leistet also wertvolle Dienste bei indischer Baumwolle. Aber auch Louisiana
und geringe dgyptische Baumwolle kénnen 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 groften Durchmesser besitzt. Auf diesen Scheiben sind Stahlnasen fest-
genietet, welche an Zahl zunehmen, je groBer die Scheibe wird. Die Anzahl
Schlagnasen bei 7 Scheiben sind, von unten an gerechnet: 4 —4 — 6 — 8 —
9 —11 —11. Die Umfangsgeschwindigkeit und somit auch die Schlagkraft
nimmt nach oben zu, je mehr also die Baumwolle aufgelést wird. Nach Abb. 30
wird die Baumwolle vom Vordffner 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 geldst,
steigt nach oben und, da durch das Auflosen das Gewicht desselben Volumens

Abb. 29. Doppelter Crightondffner mit Schliger und Wickelapparat.

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

Abb. 30. Offnerorgan des Crighton.

aus durchléchertem Blech mit halbdurchstanzten, aufgelappten Léchern oder
man hat dreieckige Stébe, welche aber den Nachteil haben, dafl ihr gegenseitiger
Abstand voneinander unten kleiner ist wie oben. Daher zerlegt man in diesem Falle
den Rost in 3 Teile und verbindet diese durch Stibe. Weiter hat man Roéhren-
roste; diese haben Locher, welche von innen schrig nach auBlen gelangen. —
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Die Vertikalwelle ist oben in einem langen Halslager gelagert, unten in einem
sorgfiltig ausgefithrten FuBlager. — Da die Welle mit 800 Umdrehungen liuft,

muB ein HeiBlaufen vermieden werden. — Die Konstruktion des Lagers ergibt
sich aus der Abb. 31. Darin ist:

A der Lagerkorper I die GuBbiichse

B der Wasserbehalter K u. L die Deckel

C der innere freie Raum M das Wasserrohr

D die Biichse des FuBlagers N das Schmierrohr

E der Vierkantful P der Regulierungshebel

Fu. @ die Zapfen O die Regulierungsschraube

H die Linse

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

Abb. 31. Fulllager der Vertikalwelle des Crightonéffners.

die mittlere Stellung. Die untersten Nasen kénnen 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 linger der Stapel
ist, desto mehr missen die Nasen vom Roste entfernt werden. Der Zwischen-
raum ist mit Baumwolle angefiillt, welche nach und nach in die Héhe steigt.
Sind die Nasen sehr nahe am Rost, so klemmen sich die Flocken zwischen Rost
und Nase und werden auseinander gerissen. Nachdem die geldsten Baumwoll-
flocken an der obersten Scheibe angelangt sind, werden sie von einem Luft-
strom, welcher vom Ventilator N herriihrt (siche Abb. 30), an die Siebtrommel J
gesogen, und mit Hilfe des Abstreifzylinders K und des darunter befindlichen
Lattentuches wird die Baumwolle dem Einzugszylinder des angebauten Schlagers
zugefiithrt. Die im Crightonoffner aufgeloste Baumwolle kann auch unmittelbar
von @ aus in einen zweiten Crightonoffner geleitet werden, sollte das Gut viele
Unreinigkeiten enthalten. Wie schon beim Mischen erwéhnt wurde, kann die im
Crightonoffner bearbeitete Baumwolle nach dem Austritt aus diesem auch in
die Mischfécher abgeleitet werden.

Sehliiger. 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 iibereinander gelegten Watten werden nun wiederum
zwischen Einzugszylinder und den darunter befindlichen Mulden erfafft und dem
Schliger zugefiihrt. Dieser kann 2- oder 3armig sein. Der zweiarmige Schliger
verlangt eine groBere Umdrehungszahl als der dreiarmige, andererseits behandelt
er die Baumwolle schonender wie der dreiarmige. Die Konstruktion des Schligers
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ist genau dieselbe, wie wir sie beim Horizontalsffner 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 Schliger und den Siebtrommeln sind
3 Staubkiisten angeordnet, in welchen sich

Flaum und Staub ansammelt. — Mittel-

schliger und Feinschliger besitzen dieselbe

Bauart, hochstens kann bei diesen beiden

Maschinen ein Unterschied im Verzug vor-

kommen. Vier von dem Mittelschliger her-

gestellte Wickel werden auf dieselbe Art

und Weise, wie oben angegeben, auf den

Feinschlidger aufgelegt. Somit ist der vom

Feinschlidger erzeugte Wickel schon 16mal

dubliert.

1. Theorie und Einzelheiten
der Putzerei.

Das Offnen der Baumwolle geschieht
durch Schleudern 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 gehdrteten Stahlmassen besetzte
Trommel. Da eine Nase an die Stelle der
vorhergehenden in ungefihr ‘. sec gelangt
und infolge der schraubenformigen Anordnung
der Nasen der Abstand einer Nase zur néchst-
liegenden in ‘i sec durchlaufen wird, so
konnen wir die ganze Trommel als eine rauhe
Flache betrachten, an welcher die Baumwolle
haftet. Der harte Gegenstand wird als Rost
ausgefiihrt, wobei die Roststdbe einen drei-
eckigen Querschnitt haben. Die Trommel
schleudert die Baumwollbatzen gegen die
Kanten der Roststibe, wodurch die frei ge-
wordenen Unreinigkeiten durch den Rost in
den Abfallkasten fallen. Aber auch die
Baumwolle hat das Bestreben, zwischen den
Roststiben durchzufallen, sie wird jedoch
daran vom Luftstrom verhindert, welcher
durch die Zwischenrdume des Rostes, durch
die Siebtrommeln und durch die Seiten-
kandle nach dem Staubkeller zieht. Ist
der Abfallkasten vollstdndig geschlossen, so
kann der Ventilator nicht geniigend Luft durch die Roststéibe saugen und die
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