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Vorwort.

Die bisher bestehende Fachliteratur auf dem Gebiete der Kammgarnspinnerei be-
schrinkt sich auf einige kiirzere Werke, die einen Einblick in das Wesen der Spinnerei
geben. Fiir alle diejenigen Angehorigen der Branche, z. B. Kaufleute, welche sich all-
gemeine Kenntnisse iiber das Kammgarnspinnverfahren anzueignen beabsichtigen, geniigt
das Studium der vorhandenen Literatur. Hingegen wurde von Fachschiilern, von dem
im technischen Betrieb stehenden vorwirtsstrebenden Facharbeiter, Meister, Techniker,
Betriebsleiter und allen sonstigen an dem FabrikationsprozeB beteiligten Praktikern
der Kammgarnspinnereibranche das Fehlen eines umfassenden Lehrbuches und Nach-
schlagewerkes, welches den gesamten Stoff den Anforderungen der Praxis entsprechend
erschopfend behandelt, schon lingst als ein Mangel empfunden. Diesem Ubelstand soll
das vorliegende Werk abhelfen und gleichzeitig diese fiihlbare Liicke in der Fachliteratur
der Spinnerei ausfiillen.

Dem erfahrenen Fachmann ist es wohl bekannt, daf fiir viele Berufskollegen der
Weg von der Theorie zu der Praxis, d. h. vom Wissen zum Konnen, zumeist nicht eben,
sondern oftmals mit schweren Verirrungen verbunden ist. Ebenso schwer und oft noch
dornenvoller gestaltet sich der umgekehrte Weg, wie er von den Praktikern zu gehen
ist, welche nur eine Durchschnittsschulbildung genossen haben, ohne Kenntnis der ein-
fachsten arithmetischen Lehrsdtze und des technischen Rechnens sind und die dann durch
das Studium kurzgefalter Lehrbiicher, sowie solcher fachlichen Abhandlungen, die den
Stoff in erster Linie den Anforderungen der Wissenschaft entsprechend behandeln, nicht
den erwarteten Nutzen haben und Wissenswertes fiir ihre Berufsstellung nicht heraus-
finden koénnen. In Beriicksichtigung dieses Umstandes als auch der Tatsache, daB fiir
die nutzbringende Arbeit eines Spinnereifachmannes neben Erfahrungen ein hohes Maf
von fachlichem Wissen und Ko6nnen Voraussetzung ist, haben die Verfasser auf Grund
ihrer langjéhrigen Lehr- und Berufstatigkeit, als Fachlehrer fiir den gesamten Unterricht
iiber Spinnerei- und Betriebstechnik an der Abteilung ,Hoéhere Spinnschule“ der
Sachsischen hoheren Fachschule fiir Textilindustrie zu Reichenbach i. V., sowie als Meister,
Spinnerei-Maschinenkonstrukteur und Betriebsleiter, durch das ganze Werk hindurch auf
eine innige Verkettung von Theorie und Praxis hingewirkt und dabei den umfangreichen
Stoff in eine leicht faBlliche Form gebracht, die es allen Berufsinteressenten, dem Tech-
niker, dem Praktiker, dem Studierenden sowie dem Kaufmann ermdglicht, sich ver-
héltnisméBig leicht in die Fabrikation der Kammgarne griindlich einzuarbeiten. Um
das Studium des Werkes bedeutend zu erleichtern, wurde ausgiebiger Gebrauch von
der bildlichen Darstellung des Textes gemacht, zu welchem Zwecke von den Verfassern
selbst zahlreiche iibersichtliche Zeichnungen und Skizzen von allen Maschinen, Appa-
raten und Einzeltrieben angefertigt wurden.

Das Werk ist geschrieben aus der Praxis fiir die Praxis und soll sowohl ein Lehr-
buch sein fiir die Studierenden und Anfinger, als aber auch und zwar in erster Linie
ein Hilfs- und Nachschlagewerk, in welchem der Praktiker AufschluB finden kann iiber
alle ihn interessierenden Fragen. Es wurde deshalb von der Aufnahme entbehrlicher
Abhandlungen, die rein wissenschaftlichen Wert haben, abgesehen, hingegen haben wir
nicht vor der Beschreibung und Berechnung der Maschinen haltgemacht, sondern sind,
den praktischen Verhéltnissen Rechnung tragend, auf die Wirkungsweise, Behandlung
und Bedienung der einzelnen Organe, Einzelgetriebe und Maschinen eingegangen, um
ein tiefes Eindringen in das Wesen der Kammgarnspinnerei zu erméglichen. AuBer-
dem sind zur Einfithrung und Forderung des Verstindnisses des Stoffes in den 6 Teilen



1v

des Werkes zahlreiche, der Praxis entnommene Beispiele und Erfahrungen aufgenommen.
Weitere ziffernmiBig festgestellte Erfahrungswerte sind in 64 Tabellen geordnet, den ein-
zelnen Buchteilen eingefiigt. Das Werk gliedert sich in sechs Teile.

Der 1. Teil befalt sich mit dem Herkommen und den Eigenschaften der Schaf-
wolle, gibt AufschluB iiber die verschiedenen Wollarten und Qualititen. Hieran
schlieBen sich die allgemeinen Abhandlungen iiber Wischerei, Krempelei und Kéammerei.
also die Arbeitsgruppen, durch welche die vom Schaf gelieferte Schmutzwolle in das
Grundband der Kammgarnspinnerei, das Kammzugband umgewandelt wird.

Der 2. Teil enthilt die elementare Ableitung der arithmetischen Lehrsiitze, sowie
alle Formeln, die zur Durchfithrung der maschinen- und spinnereitechnischen Rechnungs-
arten unbedingt notig sind. Zahlreiche Anwendungsbeispiele der arithmetischen Lehr-
sidtze und der technischen Formeln erméglichen es den Lesern, die nur eine allgemeine
Schulbildung besitzen, sich mit dieser Materie vertraut zu machen, so daB sie in den
Besitz aller der Vorkenntnisse gelangen, die ein nutzbringendes Studium der Spinnerei-
technik zur Voraussetzung macht. Weiter enthilt dieser Teil die Garnnumerierung,
begriindete Abhandlungen iiber Verzug, Dublierung, Drehung, acht Spinnpline der ge-
brauchlichsten Nummern, sowie die Priifung und Kontrolle von Rohmaterial und Garn
unter Angabe der neuesten Priifungsmethoden mittels der neuzeitlichen Apparate.

Die Teile 3,4, 5 behandeln die Vorbereitung oder Vorspinnerei, die Feinspinnerei
und die Zwirnerei mit Weiferei der Kammgarne (Merinogarne). Die in der Kamm-
garnspinnerei vorherrschend verbreiteten Maschinentypen werden in diesen Kapiteln
nach allen Gesichtspunkten hin einer eingehenden Beschreibung und Berechnung unter-
zogen unter Beriicksichtigung und Losung aller der zahlreichen Fragen, die vom fabri-
kationstechnischen Standpunkt besonders Interesse und Wert haben. Weiteren Raum
nehmen die ausfiihrlichen Abhandlungen ein iiber die Vorarbeiten, die in den einzelnen
Abteilungen beim Anfangen einer neuen Partie systematisch nacheinander durchzufiihren
sind, sowie die Angaben iiber Ursachen von Fehlern im Vor- und Feingarn und Zwirn
und Mafnahmen zu deren Verhiitung und Beseitigung.

Am SchluB der einzelnen Teile sind noch Abhandlungen angegliedert:

im 3. Teil iiber das Schmelzen und Mischen der Kammzugbédnder unter Beifiigung
von Mischungsbeispielen, sowie iiber die Garnlagerung.

im 4. Teil iiber den elektrischen Antrieb der Ringspinnmaschine mit Spinnregler und

im 5. Teil iiber das Dampfen und die Versandarbeiten der Garne, sowie ein Ab-
schnitt {iber die Art und Bezeichnung der Kammwollgespinste.

Der 6. Teil wird ausgefiillt durch die rechnerische Durchfithrung und graphische
Darstellung des Fabrikplanes einer Kammgarnspinnerei mit mehreren Sortimenten. In
dieser Abhandlung findet ein guter Teil der im Betriebsleben auftretenden Fragen ihre
Losung, auBerdem ist zur Beurteilung der Wirtschaftlichkeit schon bestehender Betriebe
die Beherrschung dieses Stoffes Voraussetzung, so daf nicht erst eine zu errichtende
Neuanlage AnlaB fiir das Studium dieses Buchteiles zu sein braucht.

Mit der Herausgabe des vorliegenden Fachwerkes hoffen wir dem Fachschiiler ein
zweckentsprechendes, leicht verstindliches Lehrbuch in die Hand zu geben und gleich-
zeitig den Mangel eines brauchbaren Hilfs- und Nachschlagewerkes zu beheben. Wir
glauben dabei besonders dem Wunsche der vielen Fachleute Rechnung getragen zu
haben, die eine theoretische Fachausbildung nicht genossen haben, jedoch bestrebt sind,
sich durch Vereinigung des theoretischen Wissens mit dem praktischen Konnen eine
liickenlose Fachkenntnis anzueignen.

Die Verfasser.
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Wissenswertes von der Schafwolle.

Unter sédmtlichen tierischen Gespinstfasern nimmt die Schafwolle die hervorragendste
Stelle ein und bildet heute wohl iiberhaupt neben der Baumwolle das wichtigste Roh-
material der Textilindustrie.

Ein vollkommen entwickeltes Wollhaar besteht, wie eine genauere mikroskopische
Untersuchung ergeben wiirde, aus folgenden drei sich umschlieBenden Schichten:

1. Die dullere Hornschuppenschicht (Epidermiszellen).

2. Die mittlere hohlzylindrische Rindenschicht.

3. Der innere Markstrang, welcher sich aus runden und ovalen Markzellen zu-
sammensetzt.

Stellenweise kann eine der drei Schichten (je nach der Wollsorte) fehlen.

Das mikroskopische Bild der Wollhaare ist ohne Schwierigkeiten erkenntlich
durch die charakteristische Oberflichenstruktur, die durch die dachziegelférmige Uber-
einanderlage der Epidermiszellen bedingt wird. Es entfallen beispielsweise auf 1 mm
70 bis 100 derartige Zellen, welche die Ursache der Rauhheit des Wollhaares bilden
und dadurch die Eigenschaft der Spinnbarkeit und der Filzbarkeit im hohen MaBe
ausmachen.

Gewohnlich umschlieBt nicht ein einziges geschlossenes, ringformiges Schiippchen
den Haarschaft, sondern mehrere nebeneinanderliegende Teilschuppen umspannen den
vollen Umfang, jedoch bei ganz feinen Auszugswollen von feiner Merino bilden die
Epidermisschuppen um den Haarschaft geschlossene Ringe.

Man kann aus dem Aussehen des mikroskopischen Bildes, besonders der Gestalt der
Oberhautzellen (Epidermiszellen), der GroBe des Durchmessers, der Faserstreifung usw.
auf die Qualitit des Wollhaares ziemlich weitgehende Riickschliisse ziehen, wie Ab-
bildungen 1 bis 4 dies deutlich erkennen lassen.

Abb. 1 zeigt das mikroskopische Aussehen
eines Wollhaares des Elektoralschafes (Merino).
Die Epidermisschuppen bilden hier in den meisten
Fillen um den Haarschaft geschlossene niedrige
Ringe, welche trichterférmig ineinandergesteckt
erscheinen. Der Markstrang fehlt (wie bei allen
feinen Wollsorten), die Seitenrinder sind sehr
gezahnt.

Abb. 2 zeigt das Wollhaar eines Negretti-
schafes (Infantadorasse), welches im Gegensatz
zum Elektoralschaf hohe Oberhautschuppen hat, : Ik,
welche nur teilweise geschlossen sind und schief ., Abb.-2.
verlaufende Auszackungen aufweisen.

Abb. 3 und 4 zeigen Wollhaare des englischen Leicesterschafes. Die den groBen
Haardurchmesser umspannenden Oberhautzellen bilden nicht einen geschlossenen Ring,

Meyer-Zehetner, Kammgarnspinnerei. 1

Abb. 4.
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sondern bestehen aus mehreren plattenformigen Schuppen. Der Markstrang (Abb. 3)
und die Markinseln (Abb. 4) sind deutlich zu erkennen, Auszackungen an den Réindern
sind nicht wahrzunehmen.

Die Wollhare stehen auf dem Korper des Tieres nicht vereinzelt, sondern in Form
von Biischeln oder Strahnchen, in welchen sich die einzelnen Haare mit ihren Kriuse-
lungsbogen mehr oder weniger verschlungen haben und durch das Wollfett zusammen-
gehalten werden. Meist hingen mehrere derartige Biischeln oder Strihne lose zusammen
und bilden dann einen sogenannten Stapel, wihrend man den gesamten nach der Schur
noch zusammenhingenden Wollpelz das Wollvlies bezeichnet. Mit dem Ausdruck
»Stapel® bezeichnet man den Wuchs der Wolle im allgemeinen, man spricht von einem
dichten, geschlossenen, niedrigen, hohen, klaren, verworrenen, runden, stumpfen usw.
Stapel.

Nach der Wollschur héngt das Vlies vollsténdig zusammen und je nach den Kérper-
teilen zeigt die Wolle bei ein und demselben Vlies abweichende Beschaffenheit
(siehe Sortierung). Man bezeichnet nun das Vlies als gut ausgeglichen, wenn die Wolle
an den verschiedenen Korperteilen des Schafes moglichst von gleicher Art ist. Ein
Fehler, welcher den Wert der Wolle herabdriickt, ist das vereinzelte Auftreten von
sogenannten Stichel- oder Hundshaaren (falsche Haare), das sind lange, grobe, unge-
kriuselte, glinzende, auch Grannenhaare genannt, die beim Féarben keine Farbe an-
nehmen.

Je nach der Verschiedenheit der klimatischen Verhiltnisse, der Lebens- und Er-
nihrungsart, der Pflege und Wartung, sowie durch absichtliche Kreuzung tritt das Schaf
in einer Anzahl verschiedenartiger Rassen auf, die sich auBer in Abweichungen des
Korperbaues auch besonders in der Beschaffenheit der Wolle duBert, jedoch werden
diese alle auf die zwei Hauptgruppen zuriickgefiihrt, und zwar:

1. Das Hohen- oder Landschaf.

2. Das Niederungsschaf.

Zu der ersten Gruppe gehoren folgende:

a) Das spanische oder Merinoschaf.

b) Das deutsche Landschaf.

¢) Das franzosische Rambouilletschaf.

d) Das veredelte Landschaf, welches durch Kreuzung der beiden erstgenannten
Rassen hervorgegangen ist.

Bei fortgesetzter Kreuzung der hieraus entsprossenen Mischlinge kann bis zur
siebenten Generation der Unterschied zwischen veredelten Wollen- und Original-Merinos
zugunsten der letzteren ausgeglichén werden.

Diese Schafrassen liefern im allgemeinen kiirzere, 36 bis 150 mm, feinere und ge-
kréauseltere Wollen, besonders die Wollen der Merino- und veredelten deutschen Land-
schafe sind infolge ihrer Feinheit, Gleichheit, Elastizitat, Festigkeit, sowie durch die
feine regelmiaBige Kriduselung von hoherem Werte, wihrend das unveredelte deutsche
Landschaf meist grobere, sprode, nur mit wenigen und unregelmiBigen Krduselungs-
bogen versehene Wolle von geringerem Werte liefert.

Bei den Merinos unterscheidet man wieder zwei Arten, und zwar die Elektoral-
und die Negrettirasse (Infantadoschaf). Erstere liefern sehr feine, weiche und geschmeidige
Wollen, die im Vlies weniger dicht steht, deren Schweill sich jedoch leicht auswischt,
wahrend die Wolle der Negrettirasse auf dem Vlies dichter steht und mit einem schwerer
auswaschbaren Schwei3 durchsetzt ist, das Haar selbst ist grober und von geringerem
Werte als das der Elektoralrasse.

Zur zweiten Gruppe gehoren:

a) Das langwollige englische Leicesterschaf.

b) Das Marschschaf.

c¢) Das Heidschaf (Heidschnucke).

d) Das ungarische Zackelschaf.
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Im Gegensatz zu den Hohenschafen liefern die Niederungsschafe lingere (170 bis
550 mm) grébere Wollen, von.hoherem Glanz, welche keine ausgesprochene Krauselung
haben, sondern nur leicht wellenartig gelockt sind.

Die technische Verwendbarkeit sowie die Qualitit der Wolle ist durch die mannig-
fachen Eigenschaften derselben bedingt und sind die wichtigsten folgende:

Die Kriuselung ist die Eigentiimlichkeit der Wolle, sich in Form von Kkleinen,
halbkreisformigen Bogen zu kriimmen und nehmen dieselben mit steigender Feinheit
des Wollhaares zu. So betragt z. B. bei Elektoralwollen, welche diese Eigenschaft in
hohem MaBe besitzen, die Anzahl der Kréauselungsbogen 32 auf 25 mm; fiir mittlere
Wollen fillt diese Anzahl auf 20 bis 24 und sinkt bei gréberen Wollen auf 10 bis 14
fiir die gleichbleibende Linge. Bei groben Wollen (Zackel-, Heidschnuck-Wollen) fehlen
die Kriuselungsbogen génzlich.

Die Feinheit. Das Wollhaar stellt einen zylindrischen Korper dar von kreis-
formigem Querschnitt, dessen Durchmesser (Dicke) mafBgebend fiir die Feinheit ist.
Der Durchmesser bzw. die Dicke des Wollhaares schwankt zwischen 0,015 bis 0,04 mm,
dies entspricht ungefihr der Feinheitsnummer 4300 bis 600 metr. Bei Wollen von
sonst annihernd gleicher Beschaffenheit ist immer die diinnere, d. h. feinere von héherem
Wert, dies ist nicht allein durch die hohere Feinheit bedingt, sondern weil auch das
Vorhandensein anderer geschitzter Eigenschaften mit der Feinheit des Wollhaares zu-
sammenhéngen.

Im Handel ist besonders fiir Wolle von Merino- und veredelten Schafen folgende
Klasseneinteilung iiblich, die die Wolle in absteigender Feinheit und Giite folgen 1aBt:

1. Superelekta 7. Quinta } -
Ordinare Wollen
.2' El(.akta, Feine Wollen 8. Sei{ta
3. Prima 9. Stiicke } Abfill
4. Sekunda 10. Locken alle
5. Tertia .
6. Quarta } Mittelwolle

Fiir die Kammgarnspinnerei ist dafiir eine Buchstabenbezeichnung im allgemeinen
eingefiihrt, und zwar:

ApAA= ‘;ﬁ } Elektawolle, Superelekta

AA=2]A fteine Merinowolle
A Merinowolle

veredelte Landwolle
feine Landwolle

mittlere Landwolle
ordindre Landwolle

mHogQw

Die Treue des Haares. Besitzt das Wollhaar im Wuchse eine gleichbleibende Stirke
und Krauselung, dann spricht man von einer Treue des Haares. Von der Untreue
des Haares spricht man, wenn diese vorhin erwihnten Eigenschaften nicht zutreffen.
Die Ursache der Untreue ist ein langandauernder Klimawechsel oder eine spirliche
Ernahrung. (Nisse, groBe Trockenheit, Krankheiten.)

Weitere geschiitzte und wichtige Eigenschaften, welche man auBer den genannten
von dem Wollhaare fordert, sind: Reine weille Farbe, hoher natiirlicher Glanz, mdglichst
gleichm#Bige Linge (besonders fiir Kammwollen), Elastizitdt, Weichheit, Dehnbarkeit,
Festigkeit, Geschmeidigkeit, Filzbarkeit (letztere besonders fiir Streichwollen).

Eine Eigenschaft, welche die Wolle gegeniiber den pflanzlichen Spinnfasern in
hoherem MaBe zeigt, ist die Hygroskopizitit, d. h. sie nimmt in groBen Mengen aus der
sie umgebenden Luft Feuchtigkeit auf (bis 40°/, des Gesamtgewichtes); andererseits
wird bei trockener Luft eine Feuchtigkeitsabgabe stattfinden. Diese Eigenschaft hat
im Handel das Verfahren iiber die Feuchtigkeitsgehaltbestimmung bedingt (Konditionier-
verfahren siehe Seite 91).

Im Wollhandel bringen die Wollen der veredelten Schafrassen die Hauptmasse
auf den Markt; im allgemeinen gliedern sich die Wollen wieder in inléndische (euro-
piische) und iiberseeische (Kolonialwollen). Nach ihrem Produktionslande bezeichnet
man: '

l*
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Australwollen (Port Phillipp, Sydney, Adelaide, westaustralische und Neuseeland-
wollen).

La Plata-Wollen. Das sind siidamerikanische Wollen und stammen aus: Buenos
Aires, Uruguay, Argentinien, Peru, Patagonien, Montevideo.

Capwollen — Siidafrikanische Wollen (Ausfuhrpliatze: Capstadt, Port Elisabeth,
Durban). -

Européische Wollen (deutsche, Osterreichische, franzésische, englische, spanische,
russische Wollen).

AuBerdem spielen im Handel untergeordnete Rollen die Wollen aus der Tiirkei,
Marokko, Persien, Indien, China usw.

Je nach der Beschaffenheit, dem Verwendungszweck und der Art ihrer vorteil-
haftesten Verarbeitung belegt man die verschiedenen Wollsorten mit folgenden Be-
zeichnungen:

Kammwolle. Muf} sich zur Herstellung eines glatten, geschlossenen, festen, mehr
oder weniger weichen Garnes eignen, welches zur Herstellung von solchen Wollgeweben
dient, bei welchen die Fdden von keiner Filzdecke iiberzogen sind, sondern offen und
sichtbar auf der Oberfliche des Gewebes liegen. Gewiinschte und bevorzugte Eigen-
schaften dieser Wolle sind: GroBere Linge (Merino 80 bis 130 mm; GroBbred 120 bis
240 mm), durch welche Festigkeit und glattes Aussehen des Garnes begiinstigt wird
Festigkeit, Elastizitat, Weichheit und geringe Krduselung. Als Kammwollen e.gnen sich
die lingsten Wollsorten der Merino- und veredelten Landschafe besonders fiir weichere
Garne und ven hoherer Nummer. Die Wollen der Niederungsschafe, welche besonders
gchlichte, ungekriuselte Gestalt des Haares aufweisen, jedoch anderseits in der Feinheit
den Merinowollen nachstehen, liefern gute Kammwollen fiir hirtere Garne von mittlerer
und niedrigerer Nummer.

Streich- oder Kratzwolle. Vom Streichgarn, welches aus Streichwolle gefertigt und
zur Erzeugung gewalkter tuchartiger Waren verarbeitet wird, verlangt man eine rauhe,
moosig aussehende Oberflichenbeschaffenheit, durch welche in der Walke die Bildung
der Filzdecke auf dem Gewebe ermoglicht wird. Bevorzugte Eigenschaften der Streich-
wolle sind: Kiirzere Stapellinge, groBe Feinheit und ausgesprochene Krauselung, in je
hoherem MafBe namentlich die beiden letzten Eigenschaften einer Wolle eigen sind,
desto dichter und feiner wird der in der Walke entstehende Filz. Die kiirzeren Woll-
sorten der Hohenschafe eignen sich besonders fiir Streichwollen.

Eine scharfe Trennung dieser beiden Klassen ist jedoch nicht moglich, da manche
Wollsorten sowohl in der Streichgarnspinnerei als auch in der Kammgarnspinnerei
Verwendung finden.

Merinowollen bezeichnet man alle feinhaarigen, stark gekrduselten, kiirzeren und
mittleren Wollsorten. Mit den in den Kammgarnspinnereien, je nach dem Feinheits-
grad der Wolle, gefiihrten Bezeichnungen 4/A, 3/A, 2/A, A, A/B, B sind durchwegs
Merinowollen gemeint.

GroBbredwollen sind mittelschligige Wollen, entstanden durch Kreuzung von Merino-
schafen mit langhaarigen englischen Niederungsschafen. Dieselben besitzen stérkeren
Glanz, mittelfeine bis grobere, ganz schlicht gekrauselte Wollhaare. Nach obenstehender
Spinnereibezeichnung kéme die Buchstabenbenennung B, B/C, und C!in Betracht.

Cheviotwollen. Vom englischen Cheviotschafe (Glanzwollschafe). Das Wollhaar ist
grob, leicht wellig, hart und besitzt hohen Glanz. Die Benennung in der Spinnerei
geschieht fiir gewGhnlich mit den Buchstaben CH, CMI oder ChY, Ch™ usw. und
liefern diese Wollen je nach ihrer Beschaffenheit das Rohmaterial fiir die verschiedenen
Abstufungen fiir Weft- und Liister-Garne.

Schur- oder Naturwollen sind die besten und geschitztesten Wollen. Sie werden
in dem Zustande, wie sie sich auf dem Korper des lebenden Tieres befinden, also mit
allen bis 80°/, betragenden Verunreinigungen an SchweiB, Fett, Schmutz u. a. abge-
schoren, weshalb sie auch mit Schwei- oder Schmutzwollen bezeichnet werden.



Wissenswertes von der Schafwolle. 5

Im allgemeinen findet die Schur regelmiBig einmal im Jahre statt, wodurch man
die einschiirige Wolle gewinnt. Im Gegensatz zur obigen steht die zweischiirige Wolle,
die man besonders bei langwolligen Schafrassen durch jahrlich zweimaliges Scheren
erhilt, und ist diese natiirlich von -auffallend kiirzerem Stapel, wie einschiirige Wolle
vom gleichen Tiere.

Erfahrungsgemil3 steigert sich der Wollertrag eines Tieres bis zum sechsten Lebens-
jabhre und nimmt nach dem siebenten Jahre dieser als auch die Giite der Wolle
wieder ab. :

Fiir den jahrlichen Wollertrag des Schafes gelten bei normalen Verhéltnissen fol-
gende ungefihre Erfahrungswerte.

Schafrassen Mutterschaf f Widder
|
1. Merino-Elektoralrasse . . . . . . . 0.8 bis 1,3 kg | 1,2 bis 2,25 kg
2. Mer'no-Negrettirasse . . . . . . . 1,2 ,, 18, : 2,25 ,, 3,20 ,,
3. Veredeltes Landschaf . . . . . . . 1,3 bis 1,5 kg
4 Deutsches unveredeltes Landschaf . 1,2 ,, 2,8
5. Marschschaf . . . . . . .. . .. 24, 65,
6. Heidschaf . . . . . . . . . . .. 0,6 , 1,0,

Die Werte 1 bis 5 gelten fiir einschiirige Wolle. 6 ist zweischiirige Wolle.

Lammwolle — Jihrlingswolle. FErstere ist die bei der ersten Schur gewonnene
Wolle und zeichnet sich dieselbe durch weichen, seidenartigen Griff aus und besitzt
hellere Farbe; ein besonderes Kennzeichen dieser Wollen ist das spitze Auslaufen der
Enden. Letztere steht in der Beschaffenheit der Lammwolle nicht besonders nach.
Die auslaufenden abgeschnitenen Enden sind im Gegensatze zur Lammwolle infolge
ihrer bereits stattgefundenen Schur stumpfer.

Wolle — Riickenwische (scoured) ist jene Wolle, welche im Gegensatze zur Schwei3-
oder Schmutzwolle auf dem Korper des Tieres kurz vor dem Scheren gewaschen wird.
Durch diese allerdings nur oberflichliche Reinigung betrigt der Verlust 40 bis 60°/,
vom Gewichte der SchweiBwolle.

Gewaschene Wolle. Diese hat die Fabrikswiische durchgemacht, d. h. sie ist durch
Waschen und Spiilen mittels Maschinen in alkalischen Fliissigkeiten, sowie durch an-
schlieBendes Trocknen in reinweillen Zustand versetzt worden unter gleichzeitiger Ent-
fernung des Fettes bis auf ca. 3 bis 5°/.

Karbonisierte oder entklettete Wolle. Bei dieser Wolle sind die Kletten auf che-
mischem Wege durch Karbonisation entfernt, d. h. die Wolle wird mit verdiinnter
Schwefelsiure behandelt, wodurch die pflanzlichen Beimengungen (Kletten) durch einen
anschlieBenden TrockenprozeB verkohlen. Diese Verkohlungsriickstinde werden durch
eigens hierzu konstruierte Wolfe zertriimmert und ausgeschieden.

Hautwollen bezeichnet man solche Wollen, welche von Fellen gesunder, geschlach-
teter Tiere abgeschoren werden; auBer der etwas kiirzeren Haarlinge zeigen dieselben
keine nennenswerten Qualititsabweichungen gegeniiber den Schurwollen.

Futterwolle. Vom Halse und der Brust stammend, sind dieselben durch kleine
Futterreste, z. B. Heu, Stroh, Hicksel, stark verunreinigt. Infolge der schwierigen Ent-
fernung dieser Verunreinigung sind solche Wollen weniger gesucht.

Gelbe Wolle. Wichst am Bauch und an der Keule des Tieres und ist dieselbe
durch die Auswurfsstoffe, Urin usw., sowie durch mangelhafte Erneuerung der Streue
gelb gebeizt. Diese gelbe Farbe 1iBt sich selbst durch Bleichen nicht ginzlich entfernen;
ein weiterer Nachteil besteht darin, dal diese Wolle die Farbe (Firberei) nicht ge-
niigend aufnimmt.

Gerber- oder Raufwolle. Dieselbe besitzt geringeren Wert, ist zum Spinnen sehr
wohl zu brauchen, besonders wenn sie mit laingerer Wolle vermischt wird. Sie wird
in der Weillgerberei von den gekalkten Schaffellen abgeschabt und ist durch die Be-
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handlung mit der Kalklauge hart, sprode und rauh geworden, so daf sie durch den
harten, sandigen Griff, sowie durch die anhaftenden Kalkteilchen erkenntlich ist. Da
die Tiere gewdhnlich kurz nach der Schurzeit geschlachtet werden, so ist die Gerber-
wolle von kiirzerer Lénge als die Schurwolle.

Zweiwiichsige oder absiitzige und hungerfeine Wollen sind Wollen von ungleich-
mifBigem Wuchse, indem das Haar in seiner Lange diinne und dicke und ebenso ge-
kriuselte und schlichte Stellen zeigt. Die Ursachen des ungleichméBigen Wuchses,
welcher ihren geringeren Wert bedingt, ist bei hungerfeinen Wollen in der kargen Er-
nihrung zu suchen, wihrend bei zweiwiichsigen oder abséitzigen Wollen Krankheit
diesen schlechten Wuchs hervorbringt.

Sterblingswolle ist von geringstem Wert, es ist die Wolle, welche vom Vlies kranker
verendeter Schafe herstammt. Diese Wolle besitzt geringe Festigkeit und Elastizitat
und ist zum Fiarben schlecht geeignet.

Die Kammgarnspinnerei.

Dieselbe bezweckt, aus den mittel- und langstapeligen und weniger gekrauselten
Kammwollen ein glattes, rundes Garn herzustellen, in welchem die einzelnen Fasern
eine moglichst parallele Lage zueinander einnehmen. Je nach dem Grad der Feinheit,
der Geschmeidigkeit und der Linge des Stapels der Wolle ist die Art der Durch-
filhrung des Vorspinnprozesses verschiedenartig und unterscheidet man folgende drei
Spinnverfahren:

A. Das franzosische Verfahren,
B. , englische Verfahren,
C. , deutsche Verfahren.

Wéhrend Verfahren A, welches das vorliegende Werk behandelt, fiir die Verarbei-
tung kiirzerer, feinerer und folglich auch gekriuseltere und weichere Wollen Anwendung
findet, bewihren sich die unter B und C genannten Spinnverfahren fiir das Verspinnen
von lingeren, groberen und hirteren Wollen. SchlieBlich wire noch zu erwahnen:

D. Die Spinnerei der Halbkammgarne.

Das franzosische oder elsdssische Spinnverfahren fiir die Fabrikation der
eigentlichen Kammgarne (Weiche Kammgarne).
Dasselbe kommt fiir die Herstellung von Kammgarnen fiir Webzwecke am vorteil-

haftesten in Verwendung.
Die Praxis teilt die einzelnen Operationen, welche die Kammwolle zu durchlaufen

hat, in folgende Arbeitsgruppen ein:

1. Die Wischerei. IV. Die Vorspinnerei (Priparation).

Das Sortieren der Wolle. Doppelnadelstabstrecke (Intersec-
Das Waschen, Trocknen und Olen. ting).
II. Die Krempelei. Die Nitschel- oder Nadelwalzen-
III. Die Kémmerei. strecken.

Das Strecken der Krempelbdnder vor
dem K#émmen (Vorstrecke).

Das Kdmmen.

Das Nachstrecken nach dem Kémmen
(Nachstrecke).

Das Platten mit Waschen.

Das TFertigstrecken des Kammzug-
bandes.

V. Die Feinspinnerei.
Der Selfaktor (Wagenspinner).
Die Ringspinnmaschine (Drossel,
Throstle).

VI. Die Zwirnerei.
VIIL. Die Weiferei.
VIII. Das Dampfen der Garne und Ver-

sandarbeiten.



Erster Teil.

Allgemeine Abhandlung iiber die Verarbeitung der
Rohwolle bis zum fertigen Kammzugband.

I. Die Wascherei.

Das Sortieren der Wolle.

Die nach der Schur noch vollkommen zusammenhingenden Wollvliese werden
tibereinandergelegt und mechanisch zu Ballen von 200 bis 300 kg zusammengepreBt.

Die erste Arbeit der Wischerei-Abteilung ist nun das Sortieren. Zu diesem Zwecke
werden die von der Verpackung her stark zusammengepreBten Vliese zunichst ge-
offnet, ausgebreitet, die gelben Wollteile entfernt, die durch Schmutz verhérteten Kot-
spitzen abgeschnitten und durch Schlagen von 6 bis 10 iibereinandergelegten Vliese
mit einem kréftigen Stock findet eine grobe Reinigung von Sand und Staub statt,
womit gleichzeitig eine Auflockerung der Wolle verbunden ist. Die auf diese Weise
aufgelockerten und von den allergrobsten Unreinigkeiten befreiten noch zusammen-
héngenden Vliese werden dann auf einen Sortiertisch ausgebreitet und nach den ver-
schiedenen Korperteilen getrennt und sortiert, da die durch die Feinheit, Linge, Gleich-
mifigkeit und sonstigen Eigenschaften bedingte Giite der Wolle der verschiedenen
Kérperteile desselben Vlieses eine verschiedene ist. So tragen z. B. in absteigender Giite

a) Die Schulterblitter

b) Die Flanken (Seiten des Leibes)

c) Die Halsseiten

d) Die Keulen (Seitenflichen der Hinterschenkel)

e) Der Nacken

f) Das Riickgrat } mittlere Qualititen.

g) Das Kreuz

h) Die Kehle und Brust

i) Der Oberhals . liti
k) Die Oberschenkel ¢ geringere Qualitiiten.

1) Die Schwanzwurzel
m) Die Stirn

n) Der Scheitel . .
o) Die UnterfiiBe j Abfille (Locken, Stiicke).

p) Der WolfshiBl (Hinterschenkelteil)

Die Wolle am Bauch des Schafes besitzt eine ziemlich hohe Feinheit, wird jedoch
in der Giite durch die Unreinigkeiten, welche durch den Urin (gelbe Wollen) und
durch das Liegen der Schafe am Boden naturgemiB sich bilden, stark beeinfluBt.
Je nachdem die Wolle am Bauch des Schafes durch diese ungiinstige Beeinflussung
mehr oder weniger gelitten hat, zdhlt man dieselbe zu den feineren oder mittleren
Qualititen.

j die besten Qualitdten.



8 Allgemeine Abhandlung iiber die Verarbeitung der Rohwolle bis zum fertigen Kammzugband.

Die Tischplatte des Sortiertisches bildet einen aus Holzlatten oder starken Stricken
bestehenden Rost, durch welchen der Schmutz fallen kann, Um den Tisch sind 4 bis
8 Korbe gestellt zur Aufnahme der verschiedenen Wollpartien. Je genauer und schirfer
die Sortierung durchgefiithrt wird, um so kleiner wird der Prozentsatz des Abfalles
(Kammlinge).

Das Waschen, Trocknen und Olen.

Fiir Streichwollen sind alle Waschmethoden anwendbar, fiir Kammwollen dagegen
nur die Waschverfahren, bei welchen eine Verfilzung der Haare weniger leicht eintritt.
Die Verunreinigungen der Wollvliese besteht, abgesehen von den Fremdkorpern, wie
Schmutz, Pflanzen- und Futterreste, haupt<idchlich aus der mit Schmutz verunreinigten
und eingetrockneten Ausdiinstung des Tieres, dem Schweil, d. i. eine Verbindung von
Kali und Fett, sowie aus dem ungebundenen Fett des Schweiles, dem Wollfett. Die
sogenannte Riickenwische bezweckt nur eine oberflichliche Reinigung des loslichen
Schmutzes, wiahrend zur griindlichen Entfernung des S:hmutzes und des SchweiBes,
sowie des Fettes (bis ca. 1 bis 3°, Gehalt) sich die Fabrikwische anschlieft. Fiir
sandige und Kklettige Wollen empfiehlt sich vor dem Waschprozef noch ein leichtes
Auflosen und grobes Reinigen durch den Zupfwolf.

Auf Grund von Untersuchungen setzt sich die Rohwolle aus folgenden Substanzen
zusammen, welche je nach Qualitit und Produktionsland zwischen den angegebenen
Grenzen in nachstehenden Prozentsitzen schwanken.

Untersuchungen von Faist?).

Wasser . . . . . . . . «. .. 14,40 7,00 6,06 2,70 7,20 3,50
Wollhaar . . . . . . . . . .. 38,00 31,50 72,00 56,00 64,80 . 78,70
Schwei und Fett . . . . .. 4430 44,70 21,00 40,00 217,00 16,60
Mechanische Verunreinigungen . . 3,30 16,80 0,94 1,30 1,00 1,20
100 100 100 100 100 100

Wie aus obiger Tabelle ersichtlich ist, bildet auBer dem Wollhaar selbst, der
Schweifl und das Fett den Hauptbestand.

Der Wollschweill besteht nun wieder im allgemeinen aus:

1. wasserloslichen Kalisalzen,
2. wasserunloslichen Bestandteilen (Fett).

Die Fabrikswische bezweckt auBer der Entfernung des Schmutzes hauptsichlich
die Ausscheidung des WollschweiBes und Fettes bis zu einem gewissen Grade. Je nach
der angewendeten Waschmethode werden die Waschwésser mehr oder weniger wirt-
schaftlich ausgeniitzt. Wahrend die riickengewaschene Rohwolle gleich zur eigentlichen
Wische in den Leviathan gelangt, wird fiir Schweiwollen vorteilhaft eine Vorwésche
(Entschweiung) in Anwendung gebracht.

Der Zweck der Vorwische besteht darin, durch einfaches Auslaugen mit warmem
(35 bis 40°) weichem Wasser die unter 1. genannten leicht Ioslichen Kalisalze des
WollschweiBles als Pottasche zu gewinnen und zwar durch Eindampfen der Auslaug-
fliissigkeit und Destillation im Pottaschenofen. 100 kg Schmutzwolle geben durchschnitt-
lich 6 bis 7 kg Pottasche. Diese Wollschweil3-Pottasche findet ihre ausgiebisste Ver-
wendung in der Seifenfabrikation, sowie als Zusatzmittel in die Waschwésser fiir die
Wollwéscherei.

Obwohl bereits durch die Vorwische ein kleiner Teil des Fettes emulgiert, besteht
die Aufgabe der eigentlichen Wische darin, die unter 2. angefiihrten im Wasser un-
l6slichen Bestandteile, das Fett, durch Behandlung mit schwachen alkalischen Lésungen
oder Seifenlaugen bis auf ca. 1 bis 3°/, auszuscheiden. Disses Ausscheiden zerfillt
nun in einen chemischen Vorgang, indem ein Teil des Fettes verseift, und in einen

1) Aus Ganswindt, ,Die Wollwdscherei und Karbonisation“.



Die Wischerei.

Abb. 5.
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mechanischen Vorgang, durch welchen der andere Teil emulgiert, das ist eine Aus-
scheidung in Form von kleinen Fettkiigelchen.

Durch besondere Verfahren kann noch das Wollfett gesondert gewonnen werden,
welches dann das Rohmaterial fiir Lanolin bildet.

Die Fabrikwische gliedert sich in folgende drei Arbeitsgruppen:

1. Die Vorwésche oder das Entschweillen.
2. Die eigentliche Wische, Entfetten und Spiilen.
3. Das Trocknen und Olen.

Diese drei Arbeitsgruppen werden auf einer kontinuierlichen und automatisch arbeiten-
den Maschine, einer sogenannten Waschbatterie, vorgenommen. In Abb. 5 ist eine
derartige Waschbatterie der E.M.G. veranschaulicht. Dieselbe zerfallt in:

1. Entschweiungsapparat von Malard.
2. Leviathan, bestehend aus 4 Waschkufen.
3. Hordentrockenmaschine mit Olvorrichtung.

Der EntschweiBapparat von Malard. (Abb.5.) Im wesentlichen besteht der Apparat
aus einem Bottich, welcher der Linge nach durch Wénde in 6 Abteilungen 1, 2, 3, 4,
5 und 6 zerfallt, und einem Metalltisch 7. Das Prinzip der Wirkungsweise des Appa-
rates ist folgendes:

Die eventuell von einem Zupfwolf aufgelockerte Rohwolle gelangt durch einen
Speisekanal K mit verstellbarer Riickwand auf den in Richtung 1 laufenden und durch
Walzen w unterstiitzten bereits erwdhnten Metalltisch 7', welcher mit den beiden
Seitenwianden S einen Fiihrungskanal bildet, Welle s ist beweglich gelagert und dient
zur Anspannung des Metalltisches 7. Die auf dem Tisch 7' liegende Wolle durchliuft
den Apparat in Richtung 1, wihrend der Lauf des EntschweiBwassers dem der Wolle
entgegengesetzt ist, indem es von oben durch die Wolle in Abteil 6 flieBt, und durch
eine geeignete Weiterleitung dieses Wassers wiederholt sich der Reihe nach iiber jedem
Abteil ein DurchflieBen von oben nach unten, wodurch die Wolle ausgelaugt wird, so
daB sich die konzentrierte Lauge im Abteil 1 ansammelt und von hier aus in den
Dichtigkeitsmesser D flieBt. '

Zur Entnissung der ausgelaugten Wolle sind iiber der hinteren Treibwalze ¢, so-
wie iiber der letzten Unterstiitzungswalze w je eine PreBwalze P angebracht. Das zur
EntschweiBung vorbereitete Frischwasser tritt durch das Rohr R zwischen den beiden
Prefwalzen P durch die Wolle in das Abteil 6 ein. Der im Abteil 6 vorgesehene
Schwimmer Sck stellt bei einer bestimmten H6he des Wasserspiegels den Frischwasser-
zuflu im Rohr R ab. Die Fligelpumpe R, im Abteil 6 férdert von hier mittels
Rohr r, das Wasser durch das Brauserohr B, auf die iiber Abteil 6 liegende Wolle
und rieselt in letzteres zuriick. Dieser Wasserkreislauf im Abteil 6 wiederholt sich
so lange, als im Abteil 5 geniligend Wasser vorhanden ist. Mit dem Fallen des Wasser-
spiegels in Abteil 5 sinkt entsprechend auch der Schwimmer Sch; und bewirkt hier-
durch mittels Ketteniibertragung eine Schriigstellung der seitlich am Brauserohr B,
schwingend aufgehidngten Platte p, (siehe p; bis p,), durch welche dann das Wasser von
Abteil 6 so lange iibergeleitet wird, bis der normale Wasserstand im Abteil 5 wieder
erreicht ist. Beim normalen Wasserstande nimmt Schwimmer Sch, die frithere Hochst-
lage ein und bedingt damit die urspriingliche Vertikalstellung von p,, so dall der ge-
schlossene Kreislauf in Abteil 6 wieder hergestellt ist.

Die iibrigen 5 Abteile sind- mit gleichen Pumpen, Rohrleitungen, Brauserohre und
Schwingplatten mit Schwimmer versehen, und in jeder Abteilung spielt sich der oben
beschriebene Vorgang ab. Das auf diese Weise durch alle Abteilungen hindurch ge-
flossene mit den Kalisalzen des Wollschweilles stets mehr und mehr gesittigte Ent-
schweiBwasser gelangt schlieBlich in den unter dem Speisekanal bzw. iiber Abteil 1
angeordneten Fangtrog F, welcher durch eine Ausfluoffnung mit dem seitlich vom
Hauptbottich angeordneten Dichtigkeitsmesser D in Verbindung steht.

Der Dichtigkeitsmesser D besitzt ein selbsttitiges Entleerungsventil, welches von
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4 Waschkufen. Die Ausfilhrung und Wirkungsweise sdmtlicher 4 Kufen ist unter
sich die gleiche und zwar folgende:

Die Hauptbestandteile, aus welchen sich eine Waschkufe (Abb. 6) zusammensetzt,
sind ein lidnglicher Eisenbottich B vor 5 bis 6,5 m Linge, 1,35 m Breite, 0,85 m Hohe
mit einem Waschflotteninhalt von ungefihr 5 m® 2 bis 4 Forderrechenpaare e, bis e,,
ein Ausheber oder Elevator £ und ein Quetschwerk Q.

Die den EntschweiBapparat verlassende und in die erste Waschkufe fallende Wolle
wird, nachdem die Eintauchwalze W diese unter den Fliissigkeitsspiegel gedriickt hat,
vom 1. Férderrechenpaar e,, das eine kreisende Bewegung ausfiihrt, erfaBt, nach vorne
bewegt und gehoben, wodurch schwere Unreinigkeiten ausfallen konnen. Das nichste
Rechenpaar e,, welches die gleiche Bewegung ebenfalls durch eine Kurbelwelle erfihrt,
wird in dem Augenblick von oben her eintauchen, wenn Rechenpaar e, austaucht, wo-
durch eine Abgabe der Wolle vom Rechenpaar e, an Rechenpaar e, stattfindet. Derselbe
Vorgang wiederholt sich zwischen den sich eventuell noch anschlieBenden Rechenpaaren
¢; und e,, so dal die Wolle durch die beschriebene Arbeitsweise gewissermafen im
schwebenden Zustand durch die Waschflotte der Kufe bewegt wird und schlieBlich an
den Elevator E oder Ausheber gelangt. Der Elevator £ hat den Zweck, die durch-
gewaschene Wolle aus der Kufe auszuheben und sie dem Zufiihrgitter Z des Quetsch-
werkes @ zu iibergeben. Diese aushebende Wirkung der an dem dreiteiligen Kreuz K
aufgehingten Gabeln g wird dadurch erreicht, daB die kurvenformigen Ansitze n der
Gabeln ¢ sich an der feststehenden Ablenkrolle r abwilzen und dadurch die Wolle in
der Kufe erfassen und sie auf das Zufiihrgitter Z legen. Sobald der Kontakt des
Kurventeils » mit der Ablenkrolle » aufhért, wird durch die Weiterdrehun z des Kreuzes K
die Gabel g durch ihr Eigengewicht in die vertikale Lage zuriickpendeln und sich
dadurch vom Lattengitter Z schonend wegziehen.

Die auf das endlose Metallattengitter Z aufgelegte Wolle wird dem Quetschwalzen-
paar @ zur Entnissung zugefithrt. Die Unterwalze ist mit einem Bronzeiiberzug ver-
sehen, wihrend die Oberwalze zur Erzielung eines elastischen Druckes gewGhnlich mit
Seile und diese wieder mit einem groben Kammzugband umwickelt sind. Die Ober-
walze wird mit einer Belastung von ca. 5 bis 9000 kg auf die Unterwalze gepreBt und
ist infolge dieses hohen Druckes und der begrenzten Nachgiebigkeit der Oberwalze in
dem Stirnrdderantrieb der Unterwalze zur Oberwalze auf letzterer eine Sicherheits-
kupplung vorgesehen, welche bei den naturgemif stark schwankenden Auflagedicken
eine immer gleichbleibende Umfangsgeschwindigkeit der Oberwalze gewdhrleistet und
dadurch ein Zerreiben und Verfilzen der Wolle verhiitet.

S ist ein abhebbarer Siebboden, der einerseits das Abfallen von Wollteilchen nach
unten in den abgesetzten Schlamm und anderseits das Emporsteigen des unter dem
Siebboden 8 sich angesammelten Schlammes verhindert. Zur Erreichung der gewiinschten
Flottentemperatur ist ein Dampfstrahlrohr vorgesehen, durch welches der Dampf direkt
in die Flotte stromt, wihrend die gleichmaBige Erhaltung der Temperatur der Flotte
ein geschlossenes Dampfheizrohr bewerkstelligt und dadurch eine Verdiinnung der
Flotte durch das sonst entstehende Kondenswasser ‘verhiitet wird.

Die nun in der 1. Waschkufe in der beschriebenen Art und Weise durchgewaschene
und vom Quetschwerk @ entnaBte Wolle gelangt nun auf das an der entgegengesetzten
Seite des Quetschwerkes angebrachte Abfiihr-Metallgitter Z,, welche es der 2. Kufe zu-
fihrt. Derselbe Vorgang wiederholt sich nacheinander in der 2., 3.und 4. Kufe, so daB
das Material automatisch den Leviathan von der 1. bis zur 4. Kufe durchléuft, wihrend
die Waschfliissigkeit den entgegengesetzten Weg nimmt, d. h. dieselbe wird mittels In-
jektoren (Dimpfstrahlpumpen) von der 4. Kufe (Spiilkufe) durch die dazwischen liegen-
den Kufen bis zur 1. Waschkufe geleitet, hierdurch wird eine rationelle Ausniitzung
der Waschflotte erzielt. Durch diese entgegengesetzte Laufrichtung (Gegenstromprinzip)
der Waschwiisser zu der der Wolle werden mit dem Fortschreiten des Reinigungsprozesses
der Wolle auch die Waschflotten im gleichen Verhéltnis sich &ndern, d. h. die Schmutz-
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wolle kommt immer mit der schmutzigsten Flotte und die reinste Wolle mit der
reinsten Flotte in Beriihrung.

Wie bereits eingangs erwéhnt, bedingt eine rationell arbeitende Wollwéscherei
sowohl zum Entschweifen als auch zum Anmachen der Waschflotten ein moglichst
weiches Wasser von 4 bis 5% denn erfahrungsgemif ist der Verbrauch an Seife um
so groBer, je hirter das Wasser ist. Die Hérte des Wassers pflegt man in Hértegraden
auszudriicken und wird bedingt durch den Gehalt an Kalk oder Magnesia<alzen und
kommt bei einem deutschen Hértegrad auf 100000 Teile Wasser 1 Teil gebrannter Kalk
(Kalziumoxyd). Da gewohnlich das zur Verfiigung stehende Wasser (FluBwasser) einen
hoheren Hirtegrad (bis 25°) besitzt, so muB es vor der Verwendung durch besondere
Anlagen auf den gewiinschten Hértegrad gebracht werden.

Zum Waschen (Entfetten) beniitzt man nun alkalische Fliissigkeiten, wie Soda-,
Pottasche- und Seifenlaugen, die fiir sich in Losungen von bestimmten Konzentrationen
angesetzt und dann je nach der Wollart den einzelnen mit weichem Wasser gefiillten
Kufen in bestimmten Mengenverhéltnissen zugefiihrt werden. Die Stirke der Kon-
zentration der Waschbdder nimmt gegen den Spiilbottich 4 hin ab, wiahrend die Tem-
peratur ungefihr von 42 bis 50° C zunimmt.

Zum besseren Verstindnis moge folgendes Beispiel fiir die Wiasche einer B-Wolle
dienen.

Zu dem weichen FluBwasser der einzelnen Kufen wird hinzugefiigt:

Kufe 1 (5 m® Inhalt) . . 1001 Seifenlésung (1 kg Schmierseife auf 121 Wasser),
251 Sodalosung (1 kg Soda auf 151 Wasser),

Kufe 2 (3 m® Inhalt) . . 501 Selfenlosung (w1e oben),

51 Sodalésung ( ,, w )
Kufe 3 ( » ) . . 601 Seifenlésung ( ,, , ),
Kufe 4 ( , ) . . 201 » » y )

Fiir grobere und vor allem bei sehr schmutzigen Wollen wird gewdhnlich der Soda-
zusatz noch etwas erhoht, jedoch beeinflufit die Soda das Wollhaar ungiinstig, indem
dieselbe besonders feinere Wollhaare hart und sprode macht, weshalb die Anwendung
der Soda immer Vorsicht gebietet. An Stelle der Soda verwendet man deshalb bei
feineren Wollen (A-Qualititen) Pottasche, die den Vorzug hat, daB sie auf das Woll-
haar schonender einwirkt, ebenso ist die Temperatur der Waschflotten durchschnittlich
tiefer zu nehmen (38° C), denn die Erfahrung lehrt, je feiner die Wolle, desto niedriger
die Waschflottentemperatur, da mit der Erhohung der Temperatur der Waschflotte die
Neigung der Filzbarkeit, die besonders bei feineren Wollen im héheren MaBe vorhanden
ist, gesteigert wird.

So wurden z. B. bei Beginn einer neuen Partie Buenos-Aires-Wolle simtliche Kufen
mit 4/, bis 5° hartem Wasser von 50° C gefiillt und die Zusitze zu den einzelnen
Kufen waren dann folgende:

Erste Kufe 50 1 10 gradige Pottaschenlosung, zweite Kufe 25 1 10 gradige Pottaschen-
l16sung und 301 Seifenldsung, dritte Kufe 251 und die vierte Kufe 151 Seifenlosung.

Die Waschzeit eines Bades dauert gewdhnlich ungefihr 3 Stunden, nach dieser
Zeit wird die erste Kufe entleert, wihrend der Flotteninhalt der

2. Kufe in die 1. Kufe,

der der 3. w w2y

» n 4 noon 3. ”
tiberfithrt und die 4. Kufe wieder frisch angesetzt wird. Wie hieraus ersichtlich, beniitzt
man nur fiir die 4. Kufe (Spiilkufe) Frischwasser und fiir die iibrigen drei Kufen die
gebrauchten Waschwisser (auch Plittenwasser); durch diese Verwendung der alten Wasch-
wisser wird der Waschproze 6konomisch, da der vorhandene Fettgehalt derselben den
Verseifungsprozel des Wollfettes begiinstigt.

Die wihrend des Waschprozesses verbrauchte Waschflotte ersetzt man dadurch,
dafl ungefihr */,stiindlich in die einzelnen Kufen im bestimmten Mengenverhéltnis



14

Allgemeine Abhandlung iiber die Verarbeitung der Rohwolle bis zum fertigen Kammzugband.

Wasser und die Zusatzlosungen und
zwar letztere von Hand zugesetzt wer-
den. Bei neueren Anlagen geschieht
die kontinuierliche Zufiihrung des
Frischwassers in Kufe 4 und die der
Zusatzlosungen zur Erhaltung einer
gleichbleibenden Flottenstirke in allen
4 Kufen selbsttatig. Wahrend von
Kufe 1 ein fortwiahrender Abflufl des
Schmutzwassers stattfindet, durchlauft
das in Kufe 4 zugefiihrte Frischwasser
der Reihe nach durch angebrachte Ni-
veauregulierungen die vorgelagerten
Kufen bis Kufe 1 und findet dadurch
im selben Mafle in allen Kufen ein
Ersatz der abflieBenden Flotte statt.

Die Hordentrockenmaschine mit
Olvorrichtung(Abb.7). Die vom Quetsch-
werk () des Spiilbottiches bis auf un-
gefahr 30°/, entnafte und rein ge-
waschene Wolle gelangt nun durch ein
schriag aufwiarts steigendes Nadellatten-
tuch 7T, zum Fertigtrocknen in das
Innere der sich unmittelbar anschlieBen-
den § sogenannten Hordentrockenma-
schine, indem das Wollmaterial auf
Horde « fallt. Hacker % kidmmt die
Wolle aus dem Nadellattentuch 7', her-
aus auf Horde a, wihrend Hacker 7,
die zuviel erfafite Wolle in den Sammel-
kasten 4 zuriickwirft. Das Material
durchliuft der Reihe nach von oben
nach unten die in den aus Holz mit
Asbestbekleidung bestehenden Trocken-
kasten K eingebauten, sich in der Pfeil-
richtung bewegenden Drahthorden
(Drahtgeflechte) b, ¢, d und e. Vone
wird die nun getrocknete Wolle zwi-
schen zwei anschlieBende endlose Lat-
tentiicher L der Schmelzvorrichtung S
zugefiihrt.

Durch die unterhalb des Trocken-
kastens im Boden eingebauten Heiz-
rohre H wird die mittels Ventilatoren V'
angesaugte frische oder vorgewirmte
Luft bis auf ungefihr 40 bis 50° C er-
wirmt, durchstreicht im Gegensatz zum
Lauf des Materiales von unten nach
oben die Horden e, d, ¢, b und «
und verlaBt mit Feuchtigkeit gesattigt
durch Ventilatoren ¥ den Trockner.

Das Einfetten, Olen oder Schmelzen
ist notig fiir den Krempel- und Kamm-
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prozeB. Die schuppenférmige Oberflichenstruktur der Wollfaser bedingt die Rauheit der-
selben und diese erschwert wieder das Gleiten der Fasern untereinander, wodurch bei der
Verarbeitung auf der Krempel und K&mmaschine ein ZerreiBen der Haare eintreten
wiirde. Man iiberzieht deshalb die Wolle vor dem Krempelprozel mit einer diinnen Fett-
schicht, wodurch sie einen hohen Grad von Geschmeidigkeit und Schliipfrigkeit erreicht.

Von einem guten Schmelzfett verlangt man, daf es dinnflisssig und leicht ver-
teilbar ist, schwer oder nur langsam eintrocknet und keine harzigen, die Wolle sowie
die Beschlige verschmierende Bestandteile enthédlt. AuBerdem darf das Schmelzdl keine
Séduren und keine Alkalien enthalten, weil diese die Haare, Farbe und die Kratzen
angreifen. Zur Entfernung des Fettes auf der Plitte muB dasselbe vor allem leicht
verseifbar sein. Diese Bedingungen erfiillen die pflanzlichen und tierischen Ole, jedoch
nicht die Mineraléle.

Das beste und gebriuchlichste Schmelzmittel ist Olivensl und ErdnuBél.

Der Zusatz an Schmelzol schwankt je nach der Wollqualitidt zwischen 1 bis 2°/,.

Erliuterungen und Angaben iiber die Wischerei.

Die Loslichkeit des Wollschweies im Wasser oder in schwachen alkalischen
Fliissigkeiten ist je nach der chemischen Zusammensetzung und der Schafrasse ab-
weichend. Je nach der schwierigeren oder leichteren Loslichkeit (Waschbarkeit) des
WollschweiBles bezeichnet man den Schweifl mit ,bosartig oder gutartig®. Zu ersteren
gehoren die sogenannten Pechschweifiwollen, deren Schweil und Fett von klebriger,
harziger Beschaffenheit ist, der sich selbst im heilen Wasser oder Seifenflotten nur
schwierig 16st, wihrend der Gesamtschweil von ,gutartig“ bezeichneten Wollen schon
durch einfaches Waschen mit Wasser und durch das leicht emulgierbare Wollfett in
der schwachen Waschlauge sich ausscheidet.

Nach dem Verlassen der Trockenmaschine soll die gewaschene Wolle nicht nach
Schweill, sondern nach Seife riechen, ebenso soll sich dieselbe nach dem Trocknen
nicht klebrig anfiihlen; tritt dieser Fall ein, so muBl den Bddern mehr Pottasche oder
mehr Seife zugesetzt werden.

Die Waschzeit in der Waschbatterie fiir die Gesamtwische der Rohwolle bis zur
reingewaschenen und getrockneten Wolle betrigt etwa 40 Minuten, davon entfallen:

auf das Entschweilen . ., . . . . . . . . . . . . 10 Minuten
auf das Waschen in 4 Kufen 4 Kufe 5 Minuten =— 20 ”
auf das Trocknen . . . . . . . . . . .. .. .10 ”

zusammen 40 Minuten.
Produktion eines Leviathans bei 8stiindiger Arbeitszeit 2000 bis 2400 kg.

II. Die Krempelei.

Die gewaschene, aufgelockerte, getrocknete und leicht geschmelzte Kammwolle ist
nun vorbereitet fiir das folgende Krempeln.

Der Zweck des Krempelprozesses ist ein mehrfacher, und zwar:

1. Auflsung des aufgelockerten Materials bis zur Einzelfaser,

2. Entfernung der feineren Unreinigkeiten und Kletten, die durch die Zerlegung
in die Einzelfaser frei werden,

3. Ausscheidung der ganz kurzen, unbrauchbaren Fasern,

4. Parallellegung der Fasern in die Lingsrichtung des Bandes und gleichmiBige
Verteilung derselben in der Fldche zur Erreichung eines Vlieses,

5. Umformung des Vlieses in ein Band.

Die unter 1 bis 4 aufgefiihrten Arbeitswirkungen erzielt man durch die Gegen-
einanderwirkung von Kratzflichen, mit denen die Oberflichen der arbeitenden Organe
der Krempel iiberzogen sind.
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Die Kratzenbeschldge (Abb. 8) oder kurz ,Kratzen“ werden in Bandform (bis
60 mm breit) auf die Krempelwalzen unter Belastung spiralformig aufgezogen und be-

'i|"I'II‘||'l|'IJ'I|‘i|'|i'H‘H'f
J[II”I||I|fI||i;11;|1[1l||l|[||l|
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Abb. 8. Abb. 8a. Abb. 8b.

stehen aus dem Kratzentuch, in welches die steifen und elastischen, stumpfwinkeligen
Stahldrahthékchen so eingestochen werden, dall sie gleichméBig auf die ganze Fliche
verteilt sind (bis 130 Spitzen auf einem qem) und gleichlang iiber die Tuchfliche hervor-
ragen. Damit die Fasern willig in die Kratzen hinein- und herausgleiten, ist der obere
Schenkel der Drahthikchen um 75° gegen die Wagrechte a geneigt. Wihrend der
Arbeitsstellung schwingen die Hidkchen um FuBpunkt p so weit nach Richtung 1 aus,
daB sich die Spitzen ¢ der zusammenarbeitenden Kratzen einander nihern und dann
fast beriihren, und wird diese Stellung dadurch erreicht, daB der FuBpunkt p um 5 bis
6° hinter der senkrechten Linie s durch Spitze i gelegt wird. Wiirde FuBpunkt p
rechts vor der Senkrechten s liegen (Abb. 8a), so wiirden beim Arbeiten die Spitzen ¢
in Richtung 2 schwingen, d. h. sie wiirden sich entfernen, wodurch die Kimmung leiden
wiirde. Zur Erzielung eines festen und elastischen Standes der schwachen Drahthikchen
wird die Oberfliche des Kratzentuches noch mit einer Gummi- oder auch Filzschicht
iiberzogen. Diese Doppelhéikchen sind U-férmig gebogen mit zwei Arbeitsspitzen ¢,
die durch Steg ¢ verbunden sind.

Die Wirkungsweise, welche zwischen zwei solchen eng gegeneinander gestellten
Kratzwalzen auf das an der Arbeitsstelle liegende Fasermaterial hervorbringen, zeigen
folgende Abbildungen, und ist diese Wirkung abhiéingig von den gegenseitigen Stellungen
der Hakchen, von der Drehungsrichtung und von der Geschwindigkeit der Bewegung
der Walzen.

Abb. 9 zeigt entgegengesetzt stehende Kratzen, da die Verlingerung der oberen
Knieschenkel parallel inein-
anderfallen. Die obere Walze 4
lauft langsam vor- oder riick-
warts, wahrend sich die Unter-
walze 7' immer nach vorwérts
dreht, so daB die an ihr frei-
hingenden Faserbiischel von
den Spitzen der Oberwalze 4
erfat werden, und da die
untere Walze 7' schneller liuft,
findet an der Arbeitsstelle der
Zihne ein Kardieren, d.i. ein
Auseinanderziehen, Zerteilen
und Strecken der Fasern statt

Abb. 11. indem gleichzeitig ein Teil

Fasern an die Oberwalze A4 als

dichter Flor abgesetzt wird. Dieser Vorgang wird in der Praxis allgemein mit K&m-
mung bezeichnet.

Abb. 9.



Abb. 10 stellt gleichgerich-
tete Kratzen dar, da die Verldnge-
rung der oberen Kniehdlften der
Hikchen sich schneiden. Dreht
sich die Oberwalze W nach rechts
oder links, so werden die an ihren
Zahnspitzen hingenden Faserflocken
von dem leeren Kratzenbelag der
schneller rotierenden unteren Walze
T an der Beriihrungsstelle der Hak-
chen abgenommen.

Diese kardierende wund ab-
nehmende Wirkung findet bei jeder
Walzenkrempel, zwischen Tambour,
Arbeiter und Wender statt, wie
Abb. 11 darstellt. Die am Kratzen-
beschlag des schnellaufenden Tam-
bours 7' hingenden Faserflocken
werden teilweise von dem ent-
gegengesetzt stehenden Beschlag
des langsam laufenden Arbeiters A
aufgenommen, wobei durch das Vor-
eilen des Tambourbeschlages die
Wolle zerteilt und gestreckt wird.
Die Hakchen des Wenderbeschlages
W stehen zu jenen des Arbeiters 4
und des Tambours 7' gleichge-
richtet, so daBl der schnellaufende
Wender . W die Fasern von Arbei-
ter A abnimmt und der noch
schneller laufende Tambour 7 diese
von Wender W wieder abkimmt.
Die Fasern werden also durch W
wieder an T zuriickgefiihrt und
konnen bei der Beriihrungsstelle
mit 4 zur wiederholten Auflésung
gelangen.

Fiir die Vorbereitung fast aller
Gespinstfasern  verwendet  man
Krempeln, bei welchen die be-
schriebene Arbeitswalzenzusammen-
stellung und deren Wirkung in An-
wendung kommt, aufler in der
Baumwollspinnerei sind die Ar-
beiter und Wender durch wandernde
Deckel ersetzt. In der Kammgarn-
spinnerei finden einfache Krempel,
vielfach jedoch Doppelkrempel (kann
bis 3 Trommeln haben) Anwen-
dung, welche gewdhnlich noch mit
vorgebauten  Entklettungsapparat
(Droussierapparat) versehen sind.
(Abb. 12))

Meyer-Zehetner, Kammgarnspinnerei.

Die Krempelei.
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Abb. 12. Die Kammgarnkrempel mit Vorkrempel (Avanttrain), Entklettungs- und automatischem Autlegeapparat.
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Tabelle 1.
Durch- . \Sekundl. Um-
d Benennung Buchstaben- |messer mit Minutl. fangs- Beschlag Nr.
er arbeitenden bezeichnung | Garnitur Umdre- schwind. | franzosisch
Teile g hungen | 8eschwind. | franzdsische
mm mm
Entklettungs- |
apparat ‘
Speiselattentuch L, 90 1,34 6 —
Speisezylinderpaar Z, 65 0,9 3 Ségezahn
" . Z, 65 1,86 6 ”
VorreiBwalze . . . . B, 304 14,08 220 »
Klettenschlidger . . . N 100 739,00 3860 Stahlschienen
Fangwalze . . . . . F, 210 14,08 150 22
Putzwalze . . . . . P 65 1,91 65 Ségezahn
Ubet tragungswalze U 310 46,94 760 ‘ 24
Vorkrempel !
Trommel . . . . . . T, 716 65,71 2460 24
Arbeiter . . . . . . A4, 212 11,6 130 24
y e e 4, 212 10,06 110 24
w e e e e e A, 212 8,87 98 26
Wender . . . . . . W, W, W, 112 1285 750 i 22
Putzwalze . . . . . Py 162 24,46 210 22
Ubertragungswalze . U, 432 162,17 3660 26
Hauptkrempel
Trommel . . . . . . T, 1222 115,0 7354 z6
Arbeiter . . . . . . 4, 212 24,6 270 | 26
m e e e e A4 212 21,08 230 26
w e e e e e dg 212 18,45 200 28
B e e e 4, 212 16,40 180 28
W e e e e e A4, 212 14,76 160 28
Wender . . . . . . | W, bis W, 112 402,5 2360 22
Schnelldufer . . . . |4 350 514,31 9420 28
Abnehmer . . . . . P 716 7,74 290 28
Hub /= 45
Hacker . . . . .. H ~ 1157,0 Weg — 867 ~
Putzwalze . . . . . Pe 112 402,5 2360 24
Abfiihrungswalzen . D 112 48,29 283 ~
Wickelwalze . . . . W; 150 | 3864 303 . ~

Der Selbstaufleger (Abb. 12). Die Grundlagen zur Erzielung eines gleichméBigen
Krempelbandes bildet die fortlaufende gleichmiBige Ausbreitung einer bestimmten Woll-
menge auf einer gleichbleibenden FlichengroBe. Diese Ausbreitung des Materials oder kurz-
weg die Auflage geschieht auf das Lattentuch der Krempel durch die Hand oder durch
die in neuerer Zeit allgemein eingefiihrten Selbstauflegeapparate mit Wage. Der Kasten H
wird mit dem zu verarbeitenden Material gefiillt. Ein schrigliegendes Nadellattentuch L
filllt sich bei seiner Aufwirtsbewegung mit einer Wollschicht. Die zuviel erfate Wolle
wird durch den Riickstreichkamm K, in den Kasten H zuriickgeworfen, so daB ober-
halb K, im Nadellattentuch eine gleichméBige Wollschicht zuriickbleibt, welche nun
durch Abstreichkamm K, in die Wagschale W abgestreift wird. Nach Aufnahme einer
bestimmten Gewichtsmenge sinkt die Wage W etwas herab, dadurch wird die Trieb-
welle ' des Nadellattentuches ausgekuppelt, so daB letztere stehen bleibt und die
Speisung aufhort. Kurz darauf offnet sich durch Auseinanderklappen die zweiteilige
Wagschale W und die Wolle fillt auf das langsam sich nach vorn bewegende Latten-
tuch L, der Krempel, wo es durch ein sogenanntes Schieberbrett S zusammen-
geschoben und durch eine schwingende Druckleiste D verdichtet wird. Nach Ent-
leerung schlieBt sich die Wagschale selbsttiitig und das Wiegespiel beginnt aufs neue.

Die eigentliche Kammwollkrempel besteht aus:

1. Den Entklettungs- oder Droussierapparat fiir die Vorauflosung und Rohentklettung.

2. Der Vorkrempel oder Avanttrain fiir die Zwischenauflosung.

3. Die Hauptkrempel fiir die Feinauflosung.

4. Dem Bandbildner.
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Diese allmihlich aufeinanderfolzende Auflosung und Verfeinerung des vorgelegten
Materials zwischen den Krempelwalzen beruht auf ein Verziehen oder Strecken und
bezeichnet man letzteres kurz als Verzug.

Der Entklettungs- oder Vorauflosungsapparat (Droussierapparat) (Abb. 12). Die
durch den Auflegeapparat auf das Lattentuch L, in gleichm#Big dicker Schicht aufgelegte
Wolle wird vom ersten Speisezylinderpaar Z, erfaflt und eingezogen. Das zweite Zylin-
derpaar Z, hat eine groBlere Umfangsgeschwindigkeit, so daf} zwischen Z, und Z, ein
leichter Verzug stattfindet, welcher bezweckt, dal} einerseits die querliegenden Woll-
flocken teilweise gerade gerichtet und gestreckt werden und anderseits mit groBerer
Geschwindigkeit und als diinnere Schicht wie bei einfacher Zylinderzufiihrung der
ersten VorreiBBwalze (Briseur) B, zugefiilhrt wird, womit eine Schonung des Materials
verbunden ist. Briseur B, lduft mit bedeutend groferer Umfangsgeschwindigkeit wie
Speisezylinderpaar Z,, so dall Vorreiwalze B, das Material vom Zylinderpaar Z, ab-
nimmt, und da der Sigezahnbelag zwischen Vorreillwalze 3, und der Oberwalze des
Zylinderpaares Z, entgegengesetzt zueinander stehen, findet hier eine intensive Vorauf-
lIosung und ein Verziehen statt. An der Vorreiwalze B, dicht eingestellt ist die rasch
rotierende Messerwalze S (Klettenschlager), welche die iiber den Umfang der Vorreil3-
walze B, herausragenden harten Unreinigkeiten, Kletten (Nuf- oder Steinkletten) u. dg!
abschliagt und in die bei S angebrachte Blechmulde wirft; p ist eine Putzwalze, deren Belag
mit dem der Oberwalze vom Zylinderpaar Z, und dem des Vorreilers B, gleichgerichtet
ist; da nun die Putzwalze p mit groferer Umfangsgeschwindigkeit und in gleicher Dreh-
richtung wie die Oberwalze Z, lauft, reinigt nun erstere die letztere von den héngen-
gebliebenen Haaren. Die VorreiBwalze B, dreht sich nun im entgegengesetzten Sinne
und mit groBerer Umfangsgeschwindigkeit wie die Putzwalze p und findet dadurch
eine Abnahme durch Vorreilwalze B, statt. Die Unterwalze von /Z, wird durch die
Vorreiwalze B, gleichzeitig mitgereinigt. Die sogenannte Ubertragungswalze U ist
mit Kratzenbelag bezogen, welcher gegen den Sigezahnbelag der VorreiBwalze 3, gleich-
gerichtet steht, und da sich Ubertragungswalze U mit groBerer Umfangsgeschwindigkeit
und in der entgegengesetzten Drehrichtung wie VorreiBwalze B, dreht, nimmt die Uber-
tragungswalze U das vorgeloste Material nach unten von der Vorreillwalze B, ab und
tibergibt es der Trommel 7', (Tambour) der Vorkrempel. F, ist eine mit Kratzen-
belag besetzte Flug oder Fangwalze, die infolge der gewihlten Drehrichtung und
Kratzenstellung, sowie einer langsameren Umfangsgeschwindigkeit als die Vorreilwalze
B, und Ubertragungswalze U, erstere von hingengebliebenen Wollflsckchen reinigt und
sie der Ubertragungswalze U zubringt. Ferner fingt die Fangwalze F, diejenigen
Flocken auf, welche bei der zwischen den VorreiBer B, und Ubertragungswalze U
stattfindenden Abnahme nach unten ausfallen.

Bemerkt sei, dal der Entklettungsapparat in verschiedenartigster Walzenanordnung
in Ausfiihrung und Verwendung kommt.

Die Vorkrempel (Avanttrain) (Abb. 12). Dieselbe besteht aus Trommel 7', (Tambour)
mit drei Arbeiter- und Wendewalzenpaaren 4, , , und W, , ,, alle diese Walzen sind mit
Kratzenbeschlag bezogen. Durch den eben beschriebenen Entklettungsapparat ist das
vorgelegte Material bereits soweit aufgelost und von groben Kletten und Unreinigkeiten
befreit, dal es nun dem eigentlichen Krempelproze3, durch die mit feineren Kratzen-
beschlag bezogenen Walzen der Krempel iibergeben werden kann, ohne letztere zu
beschidigen. Der Kratzenbelag der Trommel 7', (kleiner Tambour) ist dem der Uber-
tragungswalze U gleichgerichtet und durch die ganz bedeutend groliere Umfangs-
geschwindigkeit von Trommel 7', in der entgegengesetzten Drehrichtung nimmt letztere
die Faserflocken aus der Ubertragungswalze U, womit eine grofle Ausbreitung und
Streckung des Materials und eine gleichzeitige vorbereitende Parallellage der Fasern
bewirkt wird. Diese Wollfasern werden sodann von der in entgegengesetzter Richtung
und mit einer sehr langsamen Umfangsgeschwindigkeit laufenden Arbeiterwalze 4, deren
Beschlag dem der Trommel 7' entgegengesetzt gerichtet ist. erfalit und verzogen

DS
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Vom Arbeiter A, nimmt diese Fasern die in der gleichen Drehrichtung wie letzterer,
aber mit grofer Umfangsgeschwindigkeit laufende Wenderwalze W,, deren Belag mit der
der Trommel 7, und Arbeiterwalze A4, gleichgerichtet ist, ab, und wird von der mit
noch groflerer Umfangsgeschwindigkeit laufenden Trommel 7', wieder abgenommen.

Dieser Arbeitsvorgang zwischen Trommel], Arbeiter und Wender, wie er auch be-
reits auf S. 17 nach Abb.9 bis 11 beschrieben wurde, wiederholt sich am oberen Um-
fang bei den Arbeiter- und Wenderwalzenpaaren 4, W, und 4, W, noch einmal, wodurch
eine schonende Weiterauflosung erreicht wird.

Die Ubertragungswalze U, (Transporteur) lauft mit groBerer Umfangsgeschwindig-
keit und in entgegengesetzter Richtung wie Trommel 7}, und indem der Kratzenbelag
zwischen der letztgenannten Walze gleichgerichtet ist, nimmt die Ubertragungswalze U,
nach unten die Wollfasern von Trommel 7' ab, und auf dieselbe Art und Weise wird
das Material durch die sich mit noch groBerer Umfangsgeschwindigkeit drehende Haupt-
trommel 7, nach oben von der Ubertragungswalze U, abgenommen. Putzwalze p, fingt
die bei der zwischen U, und 7, stattfindenden Abnahme nach unten abfallenden Fasern
auf und reinigt gleichzeitig die Trommel 7';, nach demselben Arbeitsvorgang, wie die
Putz- oder Fangwalze F, fiir den Vorreiler B, und Ubertragungswalze U.

Die Hauptkrempel (Abb. 12). Dieselbe besteht aus der Trommel 7, (groBer Tam-
bour); mit 5 Paar Arbeits- und Wenderwalzen A, W, bis A, W,; der Schnellwalze V
(Volant) mit Putzwalze p, (Volantputzwalze); dem Abnehmer P (Peigneur) mit Hacker H.
Alle diese Walzen sind ebenfalls mit Kratzenbeschlag bezogen.

Die durch die Vorkrempel weiter aufgeloste und durch die Ubertragungswalze U,
an die Trommel 7', zugefiihrte Wolle erhédlt nun durch das bekannte Zusammenwirken
der fiinf Arbeits- und Wenderwalzenpaare A, W, bis A, W; mit der Haupttrommel 7,
eine sich nacheinander wiederholte allmihliche Feinauflosung bis zur Einzelfaser, sowie
eine weitere Ausbreitung und vollkommenere Parallellage.

Die Schnellwalze V (Volant) ist, wie schon der Name sagt, die an der Krempel
sich mit groBter Umfangsgeschwindigkeit bewegende Walze, durch welche sich die zur
Trommel 7', entgegengesetzt stehenden, langen, diinnen und sehr elastischen Volant-
kratzen etwas aufrichten und infolge der entgegengesetzten Drehrichtung zur Trommel 7',
durch die Gassen derselben streichen, dabei tiefer in den Trommelkratzen sitzende
Wollfasern an die Kratzenoberfliche heben, damit sie spdter von dem Abnehmer voll-
stindig abgenommen werden konnen. Putzwalze p, fingt die etwa von der Schnell-
walze nach unten abgeworfenen Fasern ab, damit dieselben nicht auf den Abnehmer P
fallen, und reinigt gleichzeitig die Kratzen der Schnellwalze V von angesetzten Fasern,
welche sie an die Trommel (Tambour) 7', zuriickgibt. Zu diesem Zweck bewegt sich
Putzwalze p, mit geringerer Umfangsgeschwindigkeit wie Schnellwalze V und Trom-
mel 7T, in gezeichneter Drehrichtung, ebenso trigt dieselbe einen Kratzenbeschlag,
welcher dem der beiden genannten gleichgerichtet ist.

Die auf der Oberfliche der Haupttrommel 7', ausgebreiteten und durch den
Schnelldufer V' (Volant) hochgehobenen Fasern werden nun von dem sich in der ent-
gegengesetzten Drehrichtung und mit bedeutend geringerer Umfangsgeschwindigkeit
laufenden Abnehmer P (Peigneur) aufgenommen, indem sich das Material gewisser-
maBen in die zur Trommel 7', entgegengesetzt stehenden Kratzen des Abnehmers P
hineinschiebt und sich zu einem Flor verdichtet. Aus dem feinen und dichter gesetzten
Kratzenbelag des Abnehmers P wird nun von einem Hacker H, welcher mit groBerer
Geschwindigkeit abwirts schwingt als sich der Abnehmer P dreht (d. h. der Weg, den
der Hacker nach unten ausfiihrt, muBl fiir eine bestimmte Zeit groBer sein, als der des
Abnehmers), das vollkommen aufgeloste Material als diinner, gleichm&fBig starker Flor,
in welchem simtliche Fasern in der Léngsrichtung liegen, abgekdmmdt.

Der Bandbildner (Abb. 12). Derselbe besteht aus dem Formtrichter {,dem Abzugs- oder
Druckwalzenpaar D, dem Fiithrungstrichter ¢, und den grob geriffelten Wickelwalzen W ;.
Der vom Hacker iiber die ganze Breite des Abnehmers P abgekimmte Flor wird vom
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Formtrichter ¢ zu einem dicken Band zusammengenommen, welches durch die Zylin-
der D abgezogen wird und durch den Druck des Oberzylinders eine leichte Verdichtung
erhilt. Fiihrungstrichter ¢,, der auch als Drehtrichter ausgebildet sein kann, erteilt
dann im letzteren Falle dem Bande auBler der Fiihrung zur Wickelwalze W, noch eine
Rundung. Die Wickelwalze W;, welche im sogenannten Spulenwagen liegt, fiihrt auler
der Drehbewegung nach vorne noch eine in der Achsenrichtung hin und her gehende
Bewegung aus, so daBl das zugefiihrte Band in Form einer ca. 400 mm breiten Kreuz-
spule von ungefahr 350 mm ¢ aufgewickelt wird.

AuBer dieser Abfiihrungsart des runden Einzelbandes steht noch, und zwar hiufiger
in Anwendung, die Abfiihrung und Vereinigung der Einzelbdnder von mehreren Krempeln
zu einer Breitbandspule und bezeichnet man letztere als

Die Kanalbandabfiihrung mit Klettenbrecher. Durch dieselbe erreicht man eine
VergleichmaBigung des Krempelbandes durch Dublieren, unter gleichzeitiger Mischung
der Wollfasern, indem sich die Bénder von 6 bis 8 nebeneinanderstehenden Krempeln
in einem Kanal, welcher senkrecht zur Léangsrichtung derselben angeordnet ist, ver-
einigen. In diesem Kanal lduft ein endloses Fiihrungstuch, auf welchem sich durch
eine geeignete Fiihrung die von den Krempel abgezogenen Breitbdnder nacheinander,
also in 6 bis 8 Lagen, iibereinanderlegen. Durch ein am Inde des Kanals vor-
gesehenes Streckwerk erhélt die 6- bis 8fache Bandschicht eine leichte Streckung und
wird dann in Form einer groflen Kreuzspule aufgewickelt.

Bei der Kanalabfiihrung ist dann oftmals zwischen dem Abfiithrungstrichter der
Krempel und dem Kanaleinlauf ein sogenannter Klettenbrecher eingebaut. Derselbe
besteht z. B. aus zwei nebeneinanderliegenden glaiten Eisenwalzen mit dariiber liegenden
belasteten Messerwalzen, deren geneigt stehenden, parallel zur Achse verlaufenden,
stumpfen Stahlmesser auf das zwischen Messer- und glatten Unterwalze durchlaufende
Breitband einen hohen Druck ausiiben und dadurch die Zertriimmerung der noch vor-
handenen Spiral- oder Ringelkletten bewirken.

Erliuterungen und Angaben iiber die Krempelei.

Unter Kémmung versteht man das Auflosen, Zerteilen oder Zerziehen der Faser-
flocken, die durch noch fest zusammenhéingende und wirr durcheinander liegende Fasern
gebildet werden bis zur Einzelfaser, wobei die letzteren gleichzeitig in eine gestreckte
und gleichgerichtete Lage gelegt werden.

An der Zufiihrung bildet das Material ein noch mehr oder weniger fest zusammen-
hidngendes Fasergewirr und gegen die Ablieferung hin schreitet durch das ausfiihrlich
beschriebene Zusammenarbeiten der Krempelwalzen die Auflosung unter gleichzeitiger,
abwechselnder Verstreckung und Verdichtung des Materials, immer mehr und mehr
fort, bis auf dem Abnehmer die Entwirrung bis zur gestreckten Einzelfaser und deren
Gleichrichten erreicht ist.

Um nun die gute vollkommene Kammung des Fasermaterials in schonendster
Weise zu bewirken, wird der Krempelproze3 nach folgenden drei Gesichtspunkten durch-
gefiihrt.

1. Die gegen die Ablieferung hinliegenden Krempelwalzen werden mit Kratzenband
von feinerer Nummer bezogen, da mit der Zunahme der Auflosung einerseits der den
Kratzen entgegenwirkende Widerstand abnimmt, anderseits aber bedingt die immer
groBer werdende Ausbreitung des aufgelosten Materials und die dadurch entstehende
groere Angriffsfliche eine vermehrte Anzahl Arbeitsspitzen, welche durch die An-
wendung des feinnumerischen Kratzenbandes geschaffen werden. Die Beschlagnummern
zur Verarbeitung von mittleren und feineren Qualitdten siehe Tabelle 1, Seite 18

In dem MaBe wie die Auflosung bereits fortgeschritten ist, kann ohne Schidigung
des Materials sowie der Kratzen die Kimmung zunehmen und erreicht man dies

2. durch die Erteilung eine gegen die Ablieferung hin abnehmende Geschwindigkeit



22  Allgemeine Abhandlung iiber die Verarbeitung der Rohwolle bis zum fertigen Kammzugband.

der Arbeiter, so daBl der 1. Arbeiter A, der Vorkrempel infolge seiner gréBten Um-
fangsgeschwindigkeit und seiner weitesten Einstellung zur Trommel 7', den noch grob
voraufgelosten Wollflocken den kleinsten Widerstand entgegensetzt, womit das Ausein-
anderziehen mit grofter Schonung erfolgt. Ebenso lauft der letzte am dichtesten ein-
gestellte Arbeiter 4, der Hauptkrempel wieder mit kleinster Geschwindigkeit und setzt
dadurch dem feingelosten Wollmaterial entsprechend groferen Widerstand entgegen, d. h.
die Kémmung ist hier groBer. Siehe Umfangsgeschwindigkeiten von Tabelle 1, Seite 18.

3. Durch eine gegen die Ablieferung hin zunehmende engere gegenseitige Ein-
stellung der Krempelwalzen, wodurch die Kratzenwirkung eine intensivere wird. Die
folgende Tabelle 2 gibt eine Zusammenstellung iiber die Einstellung der Krepmel-
walzen der beschriebenen Doppelkrempel fiir Australwollen fiir einen .bestimmten
Fall an.

Tabelle 2.
Einzugwalzen Z; zu Einzugwalzen Z, nicht verstellbar
) A » ReiBwalze B, 1,85 mm 1Entk]ettungs-

Klettenschliger S ) B, 0,4 » apparat
Reifiwalze B, » Ubertragungswalze U 0,75 » J
Ubertragungswalze U zu Trommel T 0,5 mm
Trommel T, » Arbeiter 4, 1,58 »

” Tl ” ” A2 1,15 ”

n T, n » 4, 1,02 » Vorkrempel
Arbeiter A, 45, 4, » Wender W, W,, W, 0,5 »
Wender W,,W,, W, » Trommel T 0,5 »
Trommel T » Ubertragungswalze U, 0,5 »
Ubertragungswalze U, zu Trommel T, 0,5 mm
Trommel T, » Arbeiter A, 0,83 »

» Tz » ” A,’ 0,63 ”

n T2 n ” A6 0,;0 ”

” T, ” ” A O, 6 »

) T: ) ) A; 0.30 » Hauptkrempel.
Arbeiter A, bis A » Wender W, bis W, 0,50 »
Wender W, » W, » Trommel T, 0,50 »
Abnehmer P » » T, 0,25 bis 0,30 mm
Hacker H » Abnehmer P 0,25 mm

Der Schnelldufer wird nach Gehor so dicht eingestellt, dal bei der Rotation des-
selben durch das Aufrichten der Beschlag eine leichte Beriibrung mit dem des Trommel-
beschlages stattfindet, wodurch an der Breitseite der Trommel ein leises Gerdusch her-
vorgebracht wird.

Samtliche Putzwalzen (Fangwalzen) waren mit 0,5 mm eingestellt.

Zur Einstellung werden Stahlblechleeren von verschiedener Stirke (0,25 bis 0,75 mm)
einfach oder zusammengelegt benutzt.

Die Kratzenbandnummer. Die Feinheit des Kratzenbandes wird durch Nummer-
bezeichnung gekennzeichnet und ist dieselbe abhéngig von der Feinheit des verwendeten
Stahldrahtes, sowie von der Anzahl Spitzen, welche auf eine bestimmte Fliche Kratzen-
band, systematisch nach einer besonderen Stichart (Abb. 8b) eingestochen sind. Ge-
brauchlich sind die franzosischen und englischen Numerierungen, welche in folgender
Tabelle 3 ersichtlich sind.

Tabelle 3.

Franzﬁsische Nr.| Englische Nr. Emf;ffhi Eglxgzen Dragtglmke
18 80 61,5 0,36
20 90 70 0,33
22 100 77,5 0.31
24 110 85,2 0,28
26 120 93,1 0.26
28 +130 101 0,24
30 140 108,5 0,22
32 150 116.2 0,20
34 160 124,1 0,18
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Wie sich aus der Tabelle ergibt, steigt die englische Kratzenbandnummer immer
um 10, wihrend die franziosische Numerierung bloB um 2 steigt.

Das Aufziehen und Schleifen der Kratzen. Der Sigezahnbeschlag der Walzen des
Entklettungsapparates wird bereits in der Maschinenfabrik in die spiralférmig um den
Zylinderumfang verlaufenden Nuten eingestemmt, wiahrend die Kratzenbander der
Drahtkratzen in der Spinnerei aufgezogen werden. Wie bereits erwidhnt, werden die
Kratzen in Bandform von 18 bis 56 mm Breite je nach dem Durchmesser der zu be-
ziehenden Walzen geliefert. Damit nun an den Seitenwénden der zu beziehenden
Walzen keine leeren Flidchen bleiben, muB8 das Band, welches in Schraubenlinien um
die Walze gelegt wird, sowohl am Anfang als auch am Ende des fiir den Tambour
bis 100 m langen Bandes, nach einer einseitig abgeschragten Spitze, so zugeschnitten
werden, dall die schrig verlaufende Linie der Spitze gleich dem Umfange der
zu beziehenden Walze ist, da sie an den Rand derselben zu liegen kommt. Das
Kratzenband wird unter hoher Spannung mittels Aufziehbaumes oder besser Aufzieh-
apparates straff von links nach rechts (von vorne gesehen) auf die eiserne Walze auf-
gezogen und festgenagelt, zu welchem Zwecke an den Seiten der Eisenwalzen in be-
stimmten Abstdnden Holzdiibel eingesetzt sind. Um ein nachtrigliches Lockern der
aufgezogenen Binder zu vermeiden, empfiehlt es sich, die Kratzenbdnder mehrere Tage
vor dem Aufziehen in einem trockenen, warmen (bis 25° Raum aufzubewahren. Zum
Schutze gegen Rosten der Kratzen tragt man auf die Oberflichen der zu beziehenden
Walzen als auch auf die Riickseite des Kratzenbandes eine diinne Schicht von Graphit
oder sdurefreiem Fett auf.

Eine Hauptbedingung fiir einen vollkommen guten KémmungsprozeB sind scharf
geschliffene Kratzen, und sobald die Giite des Krempelproduktes nachlafBt, ist ein
Schleifen der Beschlage besonders derjenigen von Trommel, Abnehmer und Arbeiter
vorzunehmen; die Wender sowie der Volant werden seltener geschliffen.

Zum Schleifen benutzt man mit Schmirgelleinwand iiberzogene Walzen, welche nach
Gehoér so nahe an die zu schleifende Walze eingestellt sind, so dafl beim Laufen ein
leises Gerdusch zu merken ist. In Verwendung stehen auBler der sogenannten Voll-
walze, die {iber die ganze Breite der Krempelwalze reicht, noch die iibliche Traversier-
walze oder Springer (Horsfall), welche eine Breite von nur 100 mm hat und iiber die
Breite der Krempelwalze unter gleichzeitiger Umdrehung changiert. Vor dem Schleifen
werden die Beschldge mittels Handkratzen ausgeputzt, sowie alle etwa niedergedriickten
Hékchen aufgerichtet.

Der Krempelverzug. Der in der Praxis iibliche Gesamtverzug liegt zwischen
60 bis 90 (100)fach und versteht man unter Verzug die Gesamtverfeinerung, welche die
am Auflagetisch vorgelegte Wollschicht zwischen den Einzugzylindern Z, und dem Ab-
nehmer P erfihrt. Der Verzug kann aus dem Getriebe der Krempel nach derselben
Art und Weise wie bei jedem Streckwerk leicht berechnet werden (s.S. 112) oder man
konnte denselben an der laufenden Krempel praktisch dadurch bequem ermitteln, daBl
man die minutliche Umdrehungszahl von Abzug- und Einzugwalzen bestimmt, welche
mit dem Umfange multipliziert die minutliche Lieferung der Walzen angeben wiirde.
Die so erhaltene minutliche Abzugswalzenlieferung durch die minutliche Einzugswalzen-
lieferung dividiert ergibt den Verzug.

Die Auflage- und Ausgabestirken werden in der Krempelei durchwegs in Meter-
grammgewicht angegeben und liegen die iiblichen Ausgabegewichte des Krempelbandes
zwischen 7 bis 13 g/m (Gramm per Meter), ebenso steht das Ausgabegewicht im direkten
Verhiltnis zur Wollfeinheit, d. h. je feiner die Wollqualitét, desto feiner wird die Band-
starke gehalten.

Das Auflagegewicht per Meter kann aus dem bekannten Verzug und dem Ausgabe-
gewicht per Meter gefunden werden. Z. B.:

das Ausgabegewicht des Krempelbandes wire 10 g/m,
der Verzug wire ein 80facher.
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In diesem Falle wiirde das Auflagegewicht, auf 1 m Zylinderzufiihrung:

10-80 =800 g/m

betragen.

Hierzu wire noch der Verlust, der durch Abfall entsteht, hinzuzuschlagen, und mit
4%/, in Rechnung gesetzt, wire das praktische Auflagegewicht:

800 g
T 328

832 g/m.

Die Wage des automatischen Auflegeapparates wire nun so einzustellen, dafl auf
1 m Lieferung der Einzugswalzen 832 g Material entfallen, d. h. wiederholt sich z. B. das
Offnen der Wage wihrend 1 m Zufiihrung dreimal, so miiite das Fiillungsgewicht

_8%2_: rund 280 g sein.

Die Wechselrider der Krempel. Die beiden Hauptwechsel der Kammgarnkrempel
sind der Einzugs- oder Tischwechsel = N, und der Abnehmer- oder Peigneurwechsel =4,
und dienen beid® zur Veranderung des Verzugs (Abb. 43). Durch den ersten kann die Ein-
zugsgeschwindigkeit und folglich der Verzug gedndert werden und in demselben Ver-
hiltnis auch die Produktion. Die Produktion steht zur GroBe des Verzugs im um-
gekehrten Verhiltnis, d. h. je groBer der Verzug, desto kleiner ist bei gleichbleibendem
Auflagegewicht die Produktion, da dann die Einzugsgeschwindigkeit eine kleinere wird.
Vom Abnehmerwechsel ist die Ausgabegeschwindigkeit des Abnehmers abhingig und
folglich auch wieder der Verzug, denn je groBer die Abnehmergeschwindigkeit ge-
nommen wird, desto diinner wird der entstehende Abnehmerflor, d. h. das abgezogene
Krempelband wird feiner. GewGhnlich ist die Anordnung der Rideriibersetzung so
getroffen, daB die beiden Hauptwechsel treibende Rider sind, so daB der grofite Ab-
nehmerwechsel mit dem kleinsten Einzugswechsel zusammen d:n groBten Verzug ergibt,
und umgekehrt, denn je groBler der treibende Abnehmerwechsel, desto grofer ist die
Abnehmergeschwindigkeit, und je kleiner der treibende Einzugswechsel, desto geringere
Einzugszylindergeschwindigkeit. AuBer den Verzug beeinfluft der Einzugs- und Ab-
nehmerwechsel die Intensitit der Kimmung (Auflosung), und zwar ersterer diejenige
zwischen Vortambour und Einzugwalzen und letzterer dieselbe zwischen Haupttrommel
und Abnehmer und je nach der Antriebsart der Arbeiter dieselbe wieder zwischen
Haupttrommel und ersterer. Verursacht der kleinere Einzugswechsel eine langsamere
Zufiihrung, so wird eine bestimmte Zufiihrlinge (1 cm) auf mehrere Trommelumfinge
ausgebreitet und gekimmt werden als bei schnellerer Zufiihrung, d. h. die Kimmung
ist intensiver, ebenso verursacht ein kleinerer Abnehmerwechsel eine geringere Umfangs-
geschwindigkeit des Abnehmers, infolgedessen auch eine grofere Kimmung, aber im
entgegenzesetzten Sinne zu ersterer in Form einer Verdichtung und zwar wird je nach
der GroBe der Zihnezahl des Abnehmerwechsels beispielsweise auf eine 25 bis 35 cm
lange Arbeitsfliche des Tambours ausgebreitete Wolle am Abnehmer auf 1 ¢m verdichtet
(Bildung des Flors) und der Widerstand, welchen nun die Kratzen des letzteren denen
der Trommel an dessen Beriihrungsstelle entgegensetzen, wird je langsamer der Abnehmer
lauft um so groBer, daher die Kimmung zwischen Tambour und Abnehmer intensiver.

Erfolgt der Kettenantrieb der Arbeiter vom Abnehmer aus, dann wiirde mit der
inderung des Abnehmerwechsels die Umfangsgeschwindigkeit der Arbeiter und damit
wieder die Kimmung bzw. die Verdichtung zwischen Tambour und Arbeiter in dem-
selben Verhiltnis sich verindern, wie zwischen Trommel und Abnehmer.

Erhalten die Arbeiter vom Tambour vermittelst Riddervorgelege und Ketteniiber-
tragung ihren Antrieb, so ist durch die Wechselung des treibenden Kettenrades die
Anderung der Arbeiterumfangsgeschwindigkeiten und folglich auch die Kémmungen
zwischen Tambour und Arbeitern genau in derselben Weise wie durch den Abnehmer-
wechsel der vorher beschriebenen Antriebsart zu erreichen.
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AuBler den erwdhnten Wechselrddern ist in dem Antrieb der Abzugswalzen vom
Abnehmer aus ein Abzugswechsel vorgesehen, durch welchen man in der Lage ist, die
Umfangsgeschwindigkeit der Abzugswalzen im Einklang mit derjenigen des Abnehmers
zu bringen. Es ist vorteilhaft, die Umfangsgeschwindigkeit der Abzugszylinder etwas
kleiner zu nehmen als diejenige des Abnehmers, so daBl ein Verzug unter 1 entsteht,
d. h. das Vlies wird ganz wenig durchhéingen. Wird ndmlich die Anspannung im ab-
zukdmmenden Vlies infolge zu groBler Abzugsgeschwindigkeit zu gro, so kann dies
Locher im Vlies und Risse am Rande desselben zur Folge haben.

Die Produktion ist abhéngig von der Umfangsgeschwindigkeit der Abzugswalzen
und der Bandstérke und letztere wieder von der GroBe des Auflagegewichtes und der
Zufiihrungsgeschwindigkeit.

Z. B. Die Bandstidrke des Krempelbandes wire 10 g/m,

die sekundliche Abfiihrungsgeschwindigkeit der Abzugswalzen nach Tabelle 1 ist fiir unsere
Krempel 0,28 m.
Dann ist die minutliche Lieferung:
0,28-60—16,80 m-10 g =168 g,
die stiindliche . . . . . . 168 m-60 g =10,08 kg,
die tégliche (10 Stunden) . . 10,08 m-10 g=:100,80 kg.

Rechnet man durchschnittlich 1 Stunde Zeitverlust, verursacht durch Ausputzen, Schleifen usw., so
betrigt die wirkliche oder effektive Leistung:

10,08-9 = 90,72 kg pro Tag.

Die Abmessungen der Krempel sind je nach System verschieden. Die in Abb. 12
im Schnitt gezeichnete Kammgarnkrempel mit Selbstaufleger und Wickelapparat hat
einen Raumbedarf von 6,600 m Lénge,

2,700 m Breite,
bei einer Arbeitsbreite von 1550 mm.

Die Maschinen werden ausgefiihrt zu 1250, 1400, 1500, 1520 und in neuester Zeit
zu 1550 mm Arbeitsbreite. Die Krempelwalzendurchmesser siehe aus Tabelle 1, Seite 18.

Der Krafthedarf der Kammgarndoppelkrempel betrigt je nach der Arbeitsbreite-
Ausfiihrung, System und Geschwindigkeiten 4 bis 5 PS.

Néhere Angaben iiber Beschlagnummern und Geschwindigkeitsverhdltnisse der
Krempelwalzen sind aus Tabelle 1, Seite 18 ersichtlich.

III. Die Kimmerei.

Das Strecken der Krempelbiinder vor dem Kimmen (Vorstrecken).

Die Wolle ist wohl im Krempelband vollstindig aufgelGst, aber die Haare liegen
noch nicht véllig gleichgerichtet, sondern teilweise noch wirr durcheinander, so daf} die
Lunte (Krempelband) noch viele dicke und diinne Stellen zeigt.

Damit nun die noch quer und schrig im Krempelband liegenden langen guten
Fasern bei dem darauffolgenden Kémmen nicht zerrissen werden und dann mit in die
Kammlinge gelangen, miissen erstere sémtlich in die Langsrichtung des Bandes zu
liegen kommen, und um auch die UngleichméBigkeiten in der Banddicke auszugleichen,
erfolgt vor dem Kadmmen ein ParallelisierungsprozeB, der in einem 3- bis 6fachen
Doublieren und 2- bis 3 maligem Strecken besteht. Die in neuester Zeit fiir das Vor-
strecken verwendete Maschine ist die

Nadelstabstrecke mit unterem und oberem Hechelfeld (Intersecting) (Abb. 13). Von
den aufgesteckten Krempelspulen S, werden 3 bis 4 Bander durch Fiihrungsschiene a
iiber Blech b, von dem unter schwachem Druck stehenden und geriffelten Einzieh-
zylinderpaar K, E, eingezogen und vom Zufiihrtisch b, auf welchem evtl. eine Druckwalze
liegt, den Nadelfeldern N, N, so zugefiihrt, daBl die Nadeln in die Watte einstechen
konnen. Die Nadelstibe, welche das untere und obere Hechelfeld N, N, bilden, liegen
zwischen Einzugszylinderpaar E, E;, und dem Abzugszylinderpaar 4, 4, und werden
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Abb. 13.

Durch die beiden mit der ungefihren Hinterzylindergeschwindigkeit vorwirts laufenden
Nadelfelder N, N,, welche die Watte von oben und unten her an vielen Stellen durch-
stochen haben, wird auBer einer zuriickhaltenden Wirkung auch ein Aufteilen, Gerade-
richten, Strecken und Parallellegen selbst der kurzen Fasern im Band erreicht, sowie
auch ein Ausfallen von kurzen Fasern nach unten vermieden. Die Hechelfelder tragen
also zur wesentlichen Unterstiitzung des Verzuges bei. Nach Verlassen des Ausgangs-
zylinderpaares A4, A, wird das verzogene Vlies durch den feststehenden Trichter ¢, die
Druckwalzen D, D, und den nach links und rechts rotierenden Trichter ¢, ver-
dichtet und durch den hin und her gehenden Spulenwagen S mit Wickelwalzen W
als Kreuzspule §, aufgewickelt. Fiir das Vorstrecken kommen auch Strecken
mit Nadelwalzen und Nadelstabstrecken mit einfachem Hechelfeld (Gill, Gillbox) in
Anwendung.

Diese Vor- oder Rohstrecken (Intersecting, Gillbox, Frotteurstrecken) zeigen
im Prinzip der Arbeitsweise und im Betriebsmechanismus von denen der Vorberei-
tung (Vorspinnerei) fast keine Abweichungen, und verweisen wir deshalb auf den
Teil 3 ,Vorbereitung”, in welchem diese Maschinen in jeder Hinsicht erschdpfend
behandelt sind.



Abb. 14.

Meyer-Zehetner, Kammgarnspinnerei. Verlag von Julius Springer in Berlin.
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Das Kimmen.

Der Charakter des Kammgarnes dufBlert sich in einem festen, gleichmiBigen, runden
Faden von geschlossener und glatter Oberflichenbeschaffenheit. Diese charakteristischen
Eigenschaften des Kammgarnes sind im hohen MaBe von der gleichmaBigen Lange
des Stapels abhingig, denn je hoher der Prozentsatz der kurzen Haare ist, desto
schwieriger gestaltet sich der anschlieBende Spinnproze8, und desto rauher, offener fallt
der Faden aus, da die kurzen Fasern aus der Fadenoberfliche herausstehen, ebenso
beeinflussen die groBen Unterschiede in der Stapellinge die GleichmiBigkeit des Garnes.
AuBer den oben erwdhnten Eigenschaften mufB der Faden ein véllig reines Aussehen
zeigen, d. h. er darf besonders keine Kletten und sonstige der Wolle anhaftende Un-
reinigkeiten enthalten.

Eine Veredelung der Wolle im Krempelbande, und zwar im vorherbeschriebenen
Sinne, erzielt man durch das Kidmmen, denn dasselbe bezweckt eine Sonderung der
langen Wollhaare von den kurzen und eine Ausscheidung aller noch vorhandenen Un-
reinigkeiten, besonders der Kletten und ein Parallellegen der langen Haare, ohne aber
dabei die Festigkeit und den Glanz der Haare zu verringern, jedoch kann eine Ver-
gleichméfigung des Bandes auf der Kdmmaschine nicht erreicht werden. Das aus-
gekimmte Spinngut wird in Bandform als sogenannter Kammzug vom Kammstuhl
geliefert und findet seine Weiterverarbeitung in der Kammgarnspinnerei, wihrend die
kurzen Haare (z. B. unter 25 mm Linge) mit Kletten durchsetzt die Kémmlinge bilden,
die in der Streichgarnspinnerei mit reiner Wolle vermischt versponnen werden. Ganz
kurze Haare nebst Unreinigkeiten fallen getrennt vom Kémmling als Kammstaub oder
Kammflug aus. Fiir feinere, kurze und mittellange Wollen zur Erzeugung von weichen
Kammgarnen stehen die Flachkdmmer mit Kammwalze in Anwendung, deren es die
verschiedenartigsten Konstruktionen gibt, und der grundlegende Typus dieser Art ist
die Kédmmaschine von Heilmann, welche im Jahre 1845 von Josua Heilmann in Miil-
hausen i. Els. erfunden wurde und auf welche sich alle bisher verbesserten Konstruk-
tionen im Prinzip aufbauen. Die gebriuchlichsten Kdmmaschinen dieser Art sind fol-
gende Bauarten: NSC-Schlumberger, Dellete-Schlumberger, Dellete-Griin, Offermann-
Ziegler (Mod. OZ), Gegauff (Mod. PL und PLB). Die beiden letzteren Maschinen
werden von der Elsdssischen Maschinen-Baugesellschaft in Miilhausen gebaut.

Fiir lange, grobe Wollen stehen im Gegensatz zu den Flachkimmern mit Kamm-
walze die Rundkdmmer mit Kammring in Anwendung und sind die bekanntesten
Maschinen dieser Art diejenigen von Holden, Lister und Noble.

Allgemeiner Arbeitsvorgang der Kimmaschinen mit Kammwalze.
(Abb. 14.)

Die arbeitenden Hauptbestandteile sind folgende:

Die Kammwalze oder der Kreiskamm K. Dieselbe ist mit zwei Nadel-
segmenten S ausgeriistet und jedes Nadelsegment besteht wieder aus einer Anzahl
(ca. 8) Nadelstidbe, z. B. 1 bis 8, die auf dem Umfange der Kammwalze angebracht
sind und deren Nadelsatz vom Nadelstab | bis 8 an Feinheit zunimmt, z. B. 1. Nadel-
reihe 6 Nadeln und 8. Nadelreihe 20 Nadeln auf 1 ¢cm, ebenso stehen die Nadeln am
Umfange der Walze nicht radial, sondern nach vorn geneigt. Ebenso besitzt die
Kammwalze 2 Ledersegmente S, (Abreisegmente), die zwischen den Kammsegmenten
auf dem Umfange der Kammwalze angebracht sind. Ist auf dem Umfange der Walze
nur ein Kammsegment, welches sich dann ungefihr aus 10 bis 16 hintereinanderliegen-
den Nadelreihen zusammensetzt, angebracht, so bildet der entgegengesetzt liegende Um-
fangsbogen das Abreiflsegment.

Der Vorstech- oder Fixkamm V besteht aus einem Nadelstab von sehr feinem
Nadelsatz, z. B. 22 Nadeln auf 1 cm.
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Das Zangenpaar Z,, Z, besteht aus -der Unterzange Z, und der Oberzange Z ,
die an den Klemmstellen mit Riffelung versehen sind.
Der AbreiBapparat besteht aus dem geriffelten Abreifi- oder Abziehzylinder a,
sowie aus der Fiihrungswalze a,, iiber die ein endloses Laufleder I (Abfiihrleder) liuft.
Die Speisevorrichtung besteht aus dem Speiserost R (siehe Abb. 15) und wird
dieser wieder von zwei iibereinanderliegenden und mit Querkanélen versehenen Platten
P, p, gebildet, der Nadelplatte N und dem Speisezylinder E. Die Nadelplatte N besitzt
6 bis 8 hintereinanderliegende Nadelreihen, und der Satz der Nadelreihen wird gegen
die Zange hin feiner.
Der Arbeitsvorgang eines Kammspieles zerfillt wieder in drei Perioden, und zwar:
1. Die Periode des Vorkimmens und der Gegenspeisung.
2. Die Periode des Abreilens und Nachkdmmens.
3. Die Periode der Speisung.
1. Die Periode des Vorkimmens und der Gegenspeisung (Abb. 15, 15a). 16 bis
20 Béander von ca 10 g/m gehen nebeneinanderliegend iiber Fiihrungsblech b zwischen

Abb. 15. Abb. 15a.

Abb. 16. Abb. 17.

den Speiserostplatten p, p, zum Zangenpaar Z,, Z,. Fiir die Periode 1 ist das Zangen-
paar Z,, Z, geschlossen, indem die Oberzange Z, fest auf die Unterzange Z, gepreBt
wird. Das Vorkimmen besteht darin, dal der aus dem geschlossenen Zangenpaar Z,, Z,
heraushdngende Faserbart durch die nach Richtung 1 rotierende Kammwalze K aus-
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gekimmt wird, indem Kammwalze K alle kurzen vom Zangenpaar Z , Z, nicht fest-
gehaltenen Haare sowie Kletten ausstreicht.

Wihrend der Zeit des Vorkimmens durch den Kreiskamm K findet die Vorbe-
reitung des Speisens, die sogenannte Gegenspeisung statt, die darin besteht, daB zu-
néchst die Nadelplatte N aus den Querkandlen des Speiserostes p,p, ausgehoben wird,
daraufhin bewegt sich dann der Speiserost p, p, mit der ausgehobenen Nadelplatte N
bei ruhender Watte um den Speisebetrag s nach Richtung II, d. h. die GroBe dieses
Riickwirtsganges entspricht der folgenden Speisungslinge. Nach Beendigung dieser
Riickwirtsbewegung senkt sich Madelplatte N in die Querkanile der beiden Rost-
platten p,p, und durchsticht die dazwischen liegenden Binder an vielen Stellen, womit
die Gegenspeisung beendet ist.

‘2. Die Periode des Abreiflens und Nachkimmens (Abb. 16). Hat die letzte und
feinste Kammreihe des Kreiskammes K den ausgekimmten Wollbart durchstrichen
(Vorkimmen), so schwingt der ganze AbreiBapparat gegen die Kammwalze K und Ab-
reizylinder a legt sich unter Federdruck gegen das inzwischen an Stelle des Kamm-
segmentes § getretene Ledersegment S,, so daB das vordere Ende des vom Kreiskamm
ausgekimmten Faserbartes zwischen @ und 8, festgeklemmt ist. Ganz kurze Zeit vor
dem Anpressen des Abreillzylinders @ an das Ledersegment S, hat sich der Vorstech-
kamm V gesenkt und den Faserbart durchstochen, wihrend dieses Zeitraumes offnete
sich das Zangenpaar Z , Z,, indem sich die Oberzange Z,6 von der Unterzange Z, ab-
hebt. Bei der Weiterdrehung des Abreisegmentes S, empfingt Abziehzylinder @ durch
Reibung ebenfalls Drehung, wodurch der riickwirtige Teil des dazwischen geklemmten
Faserbartes von der in der gedffneten Zange Z , Z, ruhenden Watte getrennt (AbreiBen)
und gleichzeitig durch die Nadelreihe des eingefallenen Vorstechkammes V gezogen
und somit nachgekdmmt wird.

Der Abziehzylinder a, welcher auller dem kriftigen Druck auf das Ledersegment S,
ebenfalls einen leichteren Druck auf die Lauflederwalze a, ausiibt, bringt neben der
Bewegung des Faserbartes fiir das Abreifen und Nachkdmmen auch das Loten, das ist
die Verbindung des hinteren Endes des alten Faserbartes mit dem vorderen Ende des
neuen Faserbartes hervor, so dafl die ausgekimmten Faserbarte schuppenférmig iiber-
einandergelegt auf das Laufleder ! zu liegen kommen.

3. Die Periode der Speisung (Abb. 17). Nach der Trennung (AbreiBen) des aus-
gekimmten Faserbartes schwingt der AbreiBapparat a, a@,, ! von der Kammwalze weg
in seine urspriingliche Lage zuriick, und Vorstechkamm V geht wieder hoch in die-
selbe Lage wie wihrend der Periode des Vorkammens. Ehe sich nun das Zangen-
paar Z,, Z, wieder schliet, bewegt sich der Speiserost R, p, p, mit eingefallener Nadel-
platte N um die durch die Gegenspeisung bedingte Speiselinge s nach Richtung I und
schiebt dadurch die Vorlagewatte durch das gedffnete Zangenmaul, worauf sich das
Zangenpaar Z , Z, schlieBt und das neue Kammspiel eingeleitet ist.

Der Kammzug. Die schuppenformig auf dem Laufleder ! liegenden Faserbirte
bilden einen ungefihr 250 mm breites, diinnes Vlies, welches durch den anschlieBen-
den Trichter £ zu einem losen, runden Band umgewandelt, durch Abzugwalzen w ver-
dichtet und in Sammeltopf 7' beférdert wird.

Die Kimmlinge. Die durch das Kédmmen ausgeschiedenen kurzen Haare bleiben
in den Nadeln des Segmentes hingen und werden von der rasch umlaufenden Biirsten-
walze B ausgestrichen, auf die langsamer laufende Kratzenwalze P iibertragen und
von einem schwingenden Hacker H als Flor abgekdmmt, welcher sich in einem unter
der Maschine stehenden Kasten A4 ansammelt.

Der Kammstaub besteht aus ganz kurzen Hérchen, abgefallenen Kletten und son-
stigen Unreinigkeiten, die von der Biirstenwalze B ausgeschleudert werden und durch
Kanal C gesondert ausfallen.
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Erliuterungen und Angaben zu den Kimmaschinen.

Uber das Speisen. Die GroBe und Art des Speisens bestimmt neben dem Vor-
lagegewicht die Produktion der Kdmmaschine, denn es beeinflult die Speisungsart und
Speisungslidnge s den Prozentsatz des Kimmlingsabganges, auBerdem ist die Gro8e des
Kéammlingsabganges oder die Sauberkeit des Zugbandes besonders noch abhingig vom
Ekartement F, das ist die Entfernung der gedffneten Zange bis zum Klemmpunkt der
AbreiBzylinder a, sowie von der richtigen Wahl des Nadelsatzes fiir die Nadelsegmente
und fiir den Vorstechkamm.

Wie der allgemeine Arbeitsvorgang der beschriebenen Kammaschine mit Kamm-
walze erkennen laft, folgt das Speisen unmittelbar nach dem beendeten AbreiBen,
jedoch gilt dies nicht fiir alle Flachkimmer, und sind gerade in neuerer Zeit Maschinen
gebaut worden, bei welchen das Speisen mit dem Abreilen gleichzeitig erfolgt. Man
unterscheidet demnach folgende Speisungsarten:

1. Speisen nach dem AbreiBen (z. B. Heilmann-Schlumberger, Delette-Griin).

2. Speisen wiahrend des AbreiBens (z. B. Offermann-Ziegler, Mod. OZ, Gegauff,
Mod. PL, PLB).

1. Speisen nach dem Abreiflen (Abb. 18, 18a). Fiir diese Speisungsart gilt der
Grundsatz: Je grofer man die Speisung s als auch das Ekartement £ macht, desto gréBer

Abb. 18. Abb. 18a.

wird der Kimmlingsabgang, und folglich um so reiner wird der Kammzug, jedoch um
so kleiner die Kammzug-Produktion (Rendement).
Durch folgende kurze Ableitung sei an Hand von Zahlenbeispielen der aufgestellte
Grundsatz bewiesen.
Die lingsten Fasern der zu kimmenden Wolle wiren . 110 mm
Die kiirzesten o » “ » .1,
Die Entfernung der gedffneten Zange bis zum Klemm-
punkt des Abreilzylinders (Ekartement E) betrage . . 20
Die Speisungslinge s wire . . . S N
A. Nach dem Abreien steht der Faserbart in unserem Falle um die Linge des
Ekartements £ = 20 mm aus der gedffneten Zange hervor, unmittelbar darauf erfolgt
die Speisung s um 6 mm, so daB fiir das folgende Vorkéimmen durch den Kreiskamm der
Faserbart in einer Linge von 20 -6 =26 mm aus der geschlossenen Zange hervorragt.
Diejenigen Fasern von 26 mm Linge, deren hintere Enden den Klemmpunkt der Zange
gerade noch iiberschritten haben, werden vom Kreiskamm mit ausgekimmt und kommen
demnach in den Kdmmling und ebenso selbstverstindlich alle kiirzeren vom Zangen-
klemmpunkt nicht gehaltenen Fasern.
B. Beim Abreilen durch die AbreiBzylinder werden nun nicht nur alle Fasern,
die eine Lidnge von iiber 26 mm haben, erfat und abgezogen, sondern es gelangen
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auch die Fasern von der Linge des Ekartements = 20 mm, welche also vom Ekarte-
ment um die Speiselinge von 6 mm zuriickstanden, noch zum Abzug, vorausgesetzt,
daB sie vorher widhrend der Vorkdmmperiode gerade von der Zange noch gehalten
wurden.

Nach A gelangen also alle Fasern von 1 bis 20 -} 6 =26 mm in den Kémmling

und ,, ” » 26 bis 110 mm in den Zug.
Nach B gelangen also alle Fasern von 1 bis 20 mm in den Kémmling
und ,, » ., 20Dbis110,, in den Zug.

Zwischen der Faserlinge von 20 bis 26 mm liegen nun Fasern, welche, je nach-
dem sie am hinteren Ende von der Zange festgehalten wurden oder bereits auBerhalb
des Zangenschlusses lagen, im ersten Falle in den Zug, im zweiten Falle in den Kdmm-
ling gelangen konnen.

Man kann nun annehmen, dal die Grenze der Faserlange zwischen Zug und Kdmm-

20 426

ling der Mittelwert (arithmetisches Mittel) von 20 und 26 ist, also 5 -—==23 mm,

oder
GroBte Faserlinge des Kémmlings )

o i N
Kleinste Faserlinge des Zuges  J Ekartement - halbe Speiselinge . (I)

also fiir Beispiel 1:

20 % =23 mm.

Es gelangen also hiernach alle Fasern von einer Lange von 1 bis 23 mm in den Kdmmling
und » ” ” ” ” » 28 » 110 » ”noon Zug
Beispiel 2. Es seien dieselben Faserlingen sowie dasselbe Ekartement vorausgesetzt, jedoch be-

trage die Speiselinge 9 mm; nach dem oben gefundenen Wert ergibt sich die Grenze der Faserlinge
zwischen Zug und Kémmling zu

20 - 3— =245 mm.

Beispiel 3. Es seien wieder dieselben Faserlingen, sowie dieselbe Speiselinge wie in Beispiel 2
vorausgesetzt, jedoch betrage das Ekartement 24 mm; dann ist die Fasergrenzlinge

24 +42. —985 mm.

?. Speisen wihrend des AbreiBens (Abb. 19 u. 19a). Fiir diese Speisungsart gilt der
Grundsatz: Je grofler man die Speisung s macht, desto kleiner wird der Kimmlings-

Abb. 19. Abb. 19a.

abgang, desto grofler wird die Kammzug-Produktion, jedoch auf Kosten der Sauberkeit
des Zuges; wihrend die VergroBerung des Ekartements E die GroBe des Kémmling-
abganges im selben Verhéltnis beeinflult wie beim Speisen nach dem Abreiflen, d. h.
je groBer das Ekartement, desto grofer der Kammlingsabgang.

Der Beweis dieses Grundsatzes sei wiederum durch folgende kurze Ableitung er-
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