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Vorwort. 
Die bisher bestehende Fachliteratur auf dem Gebiete der Kammgarnspinnerei be­

schrankt sich auf einige kiirzere Werke, die einen Einblick in das Wesen der Spinnerei 
geben. Ftir aIle diejenigen Angeh6rigen der Branche, z. B. Kaufleute, welche sich all­
gemeine Kenntnisse tiber das Kammgarnspinnverfahren anzueignen beabsichtigen, gentigt 
das Studium der vorhandenen Literatur. Hingegen wurde von Fachschiilern, von dem 
im technischen Betrieb stehenden vorwartsstrebenden 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 
erschi::ipfend behandelt, schon langst als ein Mangel empfunden. Diesem Dbelstand soIl 
das vorliegende Werk abhelfen und gleichzeitig diese ftihlbare Lticke in der Fachliteratur 
der Spinnerei au sfU II en. 

Dem erfahrenen Fachmann ist es wohl bekannt, daB fur viele Berufskollegen der 
Weg von der Theorie zu der Praxis, d. h. vom Wissen zum K6nnen, zumeist nicht eben, 
sondern oftmals mit schwer en 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 Lehrsatze und des technischen Rechnens sind und die dann durch 
das Studium kurzgefaBter Lehrbticher, sowie solcher fachlichen Abhandlungen, die den 
Stoff in erster Linie den Anforderungen der Wissenschaft entsprechend behandeln, nicht 
den erwarteten Nutzen haben und Wissenswertes fUr ihre Berufsstellung nicht heraus­
finden k6nnen. In Berticksichtigung dieses Umstandes als auch der Tatsache, daB flir 
die nutzbringende Arbeit eines Spinnereifachmannes neben Erfahrungen ein hohes MaB 
von fachlichem Wissen und K6nnen Voraussetzung ist, haben die Verfasser auf Grund 
ihrer langjahrigen Lehr- und Berufstatigkeit, als Fachlehrer flir den gesamten Unterricht 
tiber Spinnerei- und Betriebstechnik an der Abteilung "H6here Spinnschule" der 
Sachsischen h6heren Fachschule flir 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 faBliche Form gebracht, die es allen Berufsinteressenten, dem Tech­
niker, dem Praktiker, dem Studierenden sowie dem Kaufmann erm6glicht, sich ver­
haltnismaBig leicht in die Fabrikatio~ der Kammgarne grundlich 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 tibersichtliche Zeichnungen und Skizzen von allen Maschinen, Appa­
raten und Einzeltrieben angefertigt wurden. 

Das Werk ist geschrieben aus der Praxis fUr die Praxis uud soIl sowohl ein Lehr­
buch sein flir die Studierenden und Anfiinger, als aber auch und zwar in erster Linie 
ein Hilfs- und Nachschlagewerk, in welchem der Praktiker AufschluB finden kann tiber 
aIle 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 Verhaltnissen Rechnung tragend, auf die Wirkungsweise, Behandlung 
und Bedienung der einzelnen Organe, Einzelgetriebe und Maschinen eingegangen, urn 
ein tiefes Eindringen in das Wesen der Kammgarnspinnerei zu ermoglichen. AuBer­
dem sind zur Einflihrung und F6rderung des Verstiindnisses des Stoffes in den 6 Teilen 
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des Werkes zahlreiche, der Praxis entnommene Beispiele und Erfahrungen aufgenommen. 
Weitere ziffernmaBig festgestellte Erfahrungswerte sind in 64 Tab ell en geordnet, den ein­
zein en Buchteilen eingefiigt. Das Werk gliedert sich in sechs Teile. 

Der 1. Teil befaBt sich mit dem Herkommen und den Eigenschaften der Schaf­
wolle, gibt AufschluB iiber die verschiedenen Wollarten und Qualitaten. Hieran 
schlieBen sich die allgemeinen Abhandlungen tiber Wascherei, Krempelei und Kammerei. 
also die Arbeitsgruppen, durch welche die yom Schaf gelieferte Schmutzwolle in das 
Grundband der Kammgarnspinnerei, das Kammzugband umgewandelt wird. 

Der 2. Te i1 enthalt die elementare Ableitung der arithmetischen Lehrsatze, sowie 
aIle Formeln, die zur DurchfLihrung der maschinen- und spinnereitechnischen Rechnungs­
arten unbedingt natig sind. Zahlreiche Anwendungsbeispiele der arithmetischen Lehr­
satze und der technischen Formeln ermaglichen 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. We iter entl1iilt dieser 'l'eil die Garnnumerierung, 
begriindete Abhandlungen tiber Verzug, Dublierung, Drehung, acht Spinnplane 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 Lasung aller der zahlreichen Fragen, die yom fabri­
kationstechnischen Standpunkt besonders Interesse und Wert haben. Weiteren Raum 
nehmen die ausftihrlichen Abhandlungen ein iiber die Vorarbeiten, die in den einzelnen 
Abteilungen beim Anfangen einer neuen Partie systematisch nacheinander durchzufiihren 
sind, sowie die Angaben tiber Ursachen von Fehlern im Vor- und Feingarn und Zwirn 
und MaBnahmen zu deren Verhiitung und Beseitigung. 

Am SchluB der einzelnen Teile sind noch Abhandlungen angegliedert: 
im 3. Teil tiber das Schmelzen und Mischen der Kammzugbander unter Beifiigung 

von Mischungsbeispielen, sowie iiber die Garnlagerung. 
im 4. Teil iiber den elektrischen Antrieb der Ringepinnmaschine mit Spinnregler und 
im 5. Teil iiber das Dampfen und die Versandarbeiten der Garne, sowie ein Ab­

schnitt iiber die Art und Bezeichnung der Kammwollgespinste. 
Der 6. Teil wird ausgefiillt durch die rechnerische Durchfiihrung und graphische 

Darstellung des Fabrikplanes einer Kammgarnspinnerei mit mehreren Sortimenten. In 
dieser Abhandlung findet ein guter Teil der im Betriebsleben auftretenden Fragen ihre 
Lasung, auBerdem ist zur Beurteilung der Wirtschaftlichkeit schon bestehender Betriebe 
die Beherrschung dieses Stoffes Voraussetzung, so daB 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 verstandliches 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 Kannen eine 
liickenlose Fachkenntnis anzueignen. 

Die Verfasser. 
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Wissenswertes von der Schafwolle. 
Unter samtlichen tierischen Geepinstfasern 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 beeteht, wie eine genauere mikroskopische 
Untersuchung ergeben wiirde, aus folgenden drei sich umschlieBenden Schichten: 

1. Die auBere Horm;chuppenschicht (Ep:dermiszellen). 
2. Die mittlere hohlzylindrische Rindenschicht. 
3. Der innere Markstrang, welcher sich aus run den und ovalen Markzellen zu­

:sammensetzt. 
Stellenweise kann eine der drei Schichten (je nach der Wollsorte) fehlen. 
Das mikroskopische Bild der Wollhaare ist ohne Schwierigkeiten erkenntIich 

durch die charakteristische Oberfiachenstruktur, die durch die dachziegelformige Dber­
~inanderlage der Epidermiszellen bedingt wird. Es entfallen beispielsweise auf 1 mm 
70 bis lOu derartige ZeJlen, welche die Ursache der Rauhheit des Wollhaares bilden 
und dadurch die Eigenschaft der Spinnbarkeit und der Filzbarkeit im bohen MaBe 
auemachen. 

Gewohnlich umschlieBt nicht ein einziges geschlossenes, ringformiges Schiippchen 
den Hattrschaft, sondern mehrere nebeneinanderliegende Teilschuppen umspannen den 
voUen 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 Qualitat des W ollhaares 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 
Fallen um den Haarschaft geschlossene niedrige 
Ringe, welche trichterformig ineinandergesteckt 
erscheinen. Der Markstrang fehlt (wie bei allen 
feinen Wollsorten), die Seitenrander sind sehr 
gezahnt. 

Abb. 2 zeigt das Wollhaar eines Negretti­
echafes (Infantadorasse), welches im Gegensatz 
zum Elektoralechaf hohe Oberhautschuppen hat, 

I· 

welche nur teilweise geschlossen sind und schief b 2 Ab .1. Abb . . 
verlaufende Auszackungen aufweisen. 

Abb. 3. Abb.4. 

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

Meyer-Zebetner, Kammgarnspinnerei. 1 
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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 Randern 
sind nicht wahrzunehmen. 

Die W ollhare stehen auf dem Korper des Tieres nicht vereinzelt, sondern in Form 
von Biischeln oder Strahnchen, in welchen sich die einzelnen Haare mit ihren Krause­
lungsbogen mehr oder weniger verschlungen haben und durch das Wollfett zusammen­
gehalten werden. Meist hangen mehrere derartige Biischeln oder Strahne lose zusa.mmen 
und bilden dann einen sogenannten Stapel, wahrend man den gesamten nach der Schur 
noch zusammenhangenden Wollpelz das Wollvlies bezeichnet. Mit dem Ausdruck 
"Stapel" bezeichnet man den \Vuchs der Wolle im allgemeinen, man spricht von einem 
dichten, geschlossenen, niedrigen, hohen, klaren, verworrenen, runden, stumpfen usw. 
Stapel. 

Nach der Wollschur bangt das Vlies vollstandig zusammen und je nach den Korper­
teilen zeigt die Wolle bei ein und demselben Vlies abweichende Beschafl'enheit 
(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
kriiuselte, glanzende, auch Grannenhaare genannt, die beim Farben keine Farbe an­
nehmen. 

Je nach der Verschiedenheit der klimatischen Verhaltnisse, der Lebens- und Er­
nahrungsart, 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 auBert, jedoch werden 
diese aIle auf die zwei Hauptgruppen zuriickgefiihrt, und zwar: 

1. Das Hohen- oder Landschaf. 
~. Das Niederungsschaf. 

Zu der ersten Gruppe gehoren folgende: 
a) Das spanische oder Merinoschaf. 
b) Das deutsche Landschaf. 
c) Das franzosische Rambouilletschaf. 
d) Das veredelte Landschaf, welches durch Kreuzung der beiden erstgenannten 

Rassen hervorgegangen ist. 
Bei fortgesetztcr Kreuzung der hieraus entsprossenen Mischlinge kann bis zur 

siebenten Generation der Unterschied zwischen veredelten Wollen- und Original-Merinos 
zugunsten der letzteren ausgeglichen werden. 

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

Bei den Merinos unterscheidet man wieder zwei Arten, und zwar die Elektoral­
und die N egrettirasse (Infantadoschaf). Erstere liefern sehr feine, weiche und geschmeidige 
Wollen, die im Vlies weniger dicht steht, deren SchweiB sich jedoch leicht auswascht, 
wahrend die Wolle der Negrettirasse auf dem Vlies dichter steht und mit einem schwerer 
auswaschbaren SchweiB 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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1m Gegensatz zu den Hohenschafen liefern die Niederungsschafe langere (170 bis 
550 mm) grobere Wollen, von.haherem Glanz, welche keine ausgesprochene Krauselung 
haben, sondern nur leicht wellenartig gelockt sind. 

Die technische Verwendbarkeit sowie die Qualitat der Wolle ist dUTCh die mannig­
fachen Eigenschaften derselben bedingt und sind die wichtigsten folg!'llde: 

Die Krauselung ist die Eigentiimlichkeit der Wolle, sich in Form von kleinen, 
halbkreisfarmigen 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 KrauselungsbOgen 32 auf 25 mm; fUr mittlere 
Wollen £alIt diese Anzahl auf 20 bis 24 und sinkt bei groberen Wollen auf 10 bis 14 
fiir die gleichbleibende Lange. Bei groben Wollen lZackel-, Heidschnuck-Wollen) fehlen 
die Krauselungsbagen ganzlich. 

Die Feinheit. Das Wollhaar stellt einen zylindrischen Karper dar von kreis­
formigem Querschnitt, dessen Durchmesser (Dicke) maBgebend fUr die Feinheit ist. 
Der Durchmesser bzw. die Dicke des Wollhaares schwankt zwischen 0,015 bis 0,04 mm, 
dies entspricht ungefahr der Feinheitsnummer 4300 bis 600 metro Bei Wollen von 
sonst annahernd gleicher Beschaffenheit ist immer die diinnere, d. h. feinere von hoberem 
Wert, dies ist nicht allein durch die hahere Feinbeit bedingt, sondern weil auch das 
Vorhandensein anderer geschatzter Eigenschaften mit der Feinheit des Wollhaares zu­
sammenhangen. 

1m Handel ist besonders fiir WoUe von Merino- und veredelten Schafen folgende 
Klasseneinteilung iiblich, die die Wolle in absteigender Feinheit und Giite folgen lal3t: 

l. Superelekta 1 
2. Elekta Feine Wollen 
~3. Prima 
4. Sekunda 

7. Quinta } 
8. Sexta Ordinare Wollen 

9. Sti:icke } Abfalle 
10. Locken 

:i. Tertia } Mittelwolle 
O. Quarta 

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

AAAA=4/A} 
'A, A A = 3/A Elektawolle, Superelekta 

A A = 2jA feine Merinowolle 
A Merinowolle 

B veredelte Landwolle 
C 
D 
E 

feine Landwolle 
mittlere Landwolle 
ordinare Landwolle 

Die Treue des Haares. Besitzt das Wollhaar im Wucbse eine gleichbleibende Starke 
und Krauselung, dann spricbt man von einer Treue des Haares. Von der Untreue 
des Haares spricht man, wenn diese vorhin erwahnten Eigenschaften nicht zutrefIen. 
Die Ursache der Untreue ist ein langandauernder Klimawechsel oder eine sparliche 
Ernabrung. (Nasse, groBe Trockenheit, Krankheiten.) 

Weitere geschatzte und wichtige Eigenschaften, welche man auBer den genannten 
von dem Wollhaare fordert, sind: Reine weiBe Farbe, hoher natiirlicher Glanz, maglichst 
gleichmaBige Lange (besonders fiir Kammwollen), Elastizitat, Weichheit, Dehnbarkeit, 
Festigkeit, Geschmeidigkeit, Filzbarkeit (letztere besonders fiir Streichwollen). 

Eine Eigenschaft, welche die Wolle gegeniiber den pflanzlichen Spinnfasern in 
hOherem MaBe zeigt, ist die Hygroskopizitat, 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). 

1m Wollhandel bringen die Wollen der veredelten Schafra£sen die Hauptmasse 
auf den Markt; im allgemeinen gliedern sich die Wollen wieder in inlandische (euro­
paische) und iiberseeische (Kolonialwollen). Nach ihrem Produktionslande bezeichnet 
man: 

1* 
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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 (Ausfuhrplatze: Capstadt, Port Elisabeth, 
Durban). 

Europaische W ollen (deutsche, osterreichische, franzosische, englische, spanische, 
russische Wollen). 

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

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

Kammwolle. MuB sich zur Herstellung eines ~latten, geschlosEenen, festen, mehr 
oder weniger weichen Garnes eignen, welches zur Herstellung von solchen Wollgeweben 
dient, bei welchen die Faden von keiner Filzdecke iiberzogen ~ind, sondern offen und 
sichtbar auf der OberfHiche des Gewebes liegen. Gewiinschte und bevorzugte Eigen­
schaften dieser Wolle sind: GroBere Lange (Merino 80 bis 1:10 mm; GroBbred 120 bis 
240 mm), durch welche Festigkeit und glattes Aussehen des Garnes begiinstigt wird 
Festigkeit., Elastizitat, Weichheit und geringe Krauselung. Ais Kammwollen e.gnen sich 
die langsten Wollsorten der Merino- und veredelten Landschafe besonders fUr weichere 
Garne und V9n hoherer Nummer. Die Wollen der Niederungsschafe, welche besonders 
echlichte, ungekrauselte Gestalt des Haares aufweisen, jedoch anderseits in der Feinheit 
den Merinowollen nachstehen, liefern gute Kammwollen fUr hart ere 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 Oberflachenbeschaffenheit, durch welche in der Walke die Bildung 
der Filzdecke auf dem Gewebe ermoglicht wird. Bevorzugte Eigenschaften der Streich­
wolle sind: Kiirzere Stapellange, groBe Feinheit und aussesprochene Krauselung, in je 
hoherem MaBe 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 sieh besonders fUr Streichwollen. 

Eine scharfe Trennung dieser beiden Klassen ist jedoch nicht moglieb, da mancbe 
Wollsorten sowohl in der Streichgarmpinnerei als auch in der Kammgarnspinnerei 
Verwendung finden. 

Merinowollen bezeichnet man alIe feinhaarigen, ~tark gekrauselten, kiirzeren und 
mittleren Wollsorten. Mit den in den KammgarnEpinnereien, je nach dem Feinheits­
grad der Wolle, gefiihrten Bezeichnungen 4jA, 3/A, 2/A, A, AlB, B sind durchwegs 
Merinowollen gemeint. 

Gro.Gbredwollen sind mittelschlagige Wollen, entetanden durch Kreuzung von Merino­
schafen mit langhaarigen englischen Niederungsschafen. Dieselben besitzen starkeren 
Glanz, mittelfeine bis grobere, ganz schlicht gekrauEelte Wollhaare. Nach obem.tehender 
Spinnereibezeichnung kame die Buchstabenbenennung B, B/C, und Cr in Betracht. 

Cheviotwollen. Vom englischen Cheviotschafe (Glanzwollschafe). Das Wollhaar ist 
grob, leicht wellig, hart und besitzt hohen Glanz. Die Benennung in der Spinnerei 
geschieht fUr gewohnlich mit den Buchstaben CIl, CIll oder Ch \ Ch II usw. und 
liefern diese Wollen je nach ihrer Beschaffenheit das Rohmaterial fur die verschiedenen 
Abstufungen fUr Weft- und Liister-Garne. 

Schur- oder Naturwollen sind die besten und geschatztesten 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 SchweiB- oder Schmutzwollen bezeichnet werden. 



Wissenswertes von der Schafwolle. 5 

1m allgemeinen findet die Schur regelmaBig einmal im Jahre statt, wodurch man 
die einschiirige Wolle gewinnt. 1m Gegensatz zur obigen steht die zweischiirige Wolle, 
die man besonders bei langwolligen Schafrassen durch jahrlich zweimaliges Scheren 
erhalt, und ist diese natiirlich von 'auffallend kiirzerem Stapel, wie einschiirige Wolle 
vom gleichen Tiere. 

ErfahrungsgemaB steigert sich der Woller trag eines Tieres bis zum sechsten Lebens­
jahre und nimmt nach dem siebenten Jahre dieser als auch die Giite der Wolle 
wieder abo 

Fiir den jahrlichen Wollertrag des Schafes gelten bei normalen Verhaltnissen fol­
gende ungefahre Erfahrungswerte. 

Schafrassen 

1. Merino·Elektoralrasse . . . . . . . 
2. Mer'no-Negrettirasse . . . . . . . 
~. Veredeltes Landschaf. . . . . . . 
4 Deutsches unveredeltes Landschaf . 
5. Marschschaf . . . . . 
6. Heidschaf . . . . . . 

-, Mutter~chaf Widder 

0.8 bis 1,3 kg i 1,2 bis 2,2.5 kg 
],2 " 1,8., i '2;!.5 " 3,20" 

1,3 bis 1,5 kg 
1,2 " 2,8 " 
2,4 " 6,5 " 
0,6 " 1,0 " 

Die Werte 1 bis .1 gelten fiir einschiirige Wolle. 6 ist zweischiirige Wolle. 
Lammwolle - Jiihrlingswolle. Er3tere 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 nacho 
Die auslaufenden abgeschnLtenen Enden sind im Gegensatze zur Lammwolle infolge 
ihrer bereits stattgefundenpn Schur stumpfer. 

Wolle - Riickenwasche (scoured) ist jene Wolle, welcheim Gegensatze zur SchweiB­
oder Schmutz wolle auf dem Korper des Tieres kurz vor dem Scheren gewa~chen wird. 
Durch diese allerdings nur oberfiachliche Reinigung betragt der Verlust 40 bis 60°/0 
VOID Ge vichte der SchweiBwolle. 

Gewaschene Wolle. Diese hat die Fabrikswasche durchgemacht, d. h. sie id durch 
Waschen und Spiilen mittels Maschinen in alkalischen Fliissigkeiten, EOwie durch an­
schlieBendes Trocknen in reinweil3en Zustand ver:;etzt worden unter gleichzeitiger Ent­
fernung des Fettes bis auf ca. :3 bis 5°10' 

Karbonisierte oder entklettete Wolle. Bei dieser W oIle sind die Kletten auf che­
mischem Wege durch Karbonibation entfernt, d. h. die W oUe wird mit verdiinnter 
Schwefelsaure behandelt, wodurch die ptlanzlichen Beimengungen (Kletten) durch einen 
anschlieBenden Trockenprol,eB verkohlen. Diese Verkohlungsriickstande werden durch 
eigens hierzu konstruierte Wolfe zertriimmert und ausgescbieden. 

Hautwollen bezeichnet man solche Wollen, wplche von Fellen gesunder, geschlach­
teter Tiere abgeschoren werden; auBer der etwas kiirzeren Haarlange zeigen dieselben 
keine nennenswerten Qualitatsabweichungen gegpniiber den Schurwollen. 

Futterwolle. Yom Halse und der Brust ~tammend, sind dieEelben durch kleine 
Futterreste, z. B. Heu, Stroh, Hacksel, stark vernnreinigt. Infolge der schwierigen Ent­
fernung diesel' Verunreinigung sind solche Wollen weniger gesucht. 

Gelbe Wolle. Wachst am Bauch und an der Keule des Tieres und ist dieselbe 
durch die A uswurfsstoffe, Urin uSW., sowie durch mangelhafte Erneuerung der Streue 
gelb gebeizt. Diese gel be Farbe laBt sich selbst durch Bleichen nicht ganzlich entfernen; 
ein weiterer Nachteil besteht darin, daB diese Wolle die Farbe (Farberei) nicht ge­
niigend aufnimmt. 

Gerber- odeI' Raufwolle. Dieselbe besitzt geringeren Wert, ist zum Spinnen sehr 
wahl zu brauchen, bewnders wenn sie mit langerer Wolle vermischt wird. Sie wird 
in del' WeiBgerberei von den gekalkten Schaffellen abgeschabt und ist durch die Be-
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handlung mit der Kalklauge hart, sprode undrauh geworden, so daB sie durch den 
harten, sandigen Griff, sowie durch die anhaftenden Kalkteilchen erkenntlich ist. Da 
die Tiere gewohnlich kurz nach der Schurzeit geschlachtet werden, so ist die Gerber­
wolle von kiirzerer Lange als die Schurwolle. 

Zweiwiichsige oder absatzige und hungerfeine Wollen sind Wollen von ungleich­
maBigem Wuchse, indem das Haar in seiner Lange diinne und dicke und ebenso ge­
krauselte und schlichte Stellen zeigt. Die Ursachen des ungleichmaBigen Wuchses, 
welcher ihren geringeren Wert bedingt, ist bei hungerfeinen Wollen in der kargen Er­
nahrung zu such en, wahrend bei zwei wiichsigen oder absatzigen 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 Elastizitiit 
und ist zum Farben schlecht geeignet. 

Die Kammg·arnspinnerei. 
Dieselbe bezweckt, aus den mittel- und langstapeligen und weniger gekrauselten 

Kammwollen ein glattes, run des Garn herzustellen, in welchem die einzelnen Fasern 
eine moglichst parallele Lage zueinander einnehmen. Je nach dem Grad der Feinheit, 
der Geschmeidigkeit und der Lange des Stapels der Wolle ist die Art der Durch­
fUhrung des Vorspinnprozesses verschiedenartig und unterscheidet man folgende drei 
Spinnverfahren: 

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

Wahrend Verfahren A, welches das vorliegende Werk behandelt, fiir die Verarbei­
tung kiirzerer, feinerer und folglich auch gekrauseltere und weichere Wollen Anwendung 
findet, bewahren sich die unter B und C genannten Spinnverfahren fUr das Verspinnen 
von Hingeren, groberen und harteren Wollen. SchlieBlich ware noch zu erwahnen: 

D. Die Spinnerei der Halbkammgarne. 

Das franzosische oder elsassische Spinnverfahren fUr die Fabrikation der 
eigentlichen Kammgarne (Weiche Kammgarne). 

Dasselbe kommt fUr 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 Wascherei. 
Das Sortieren der Wolle. 
Das Was chen, Trocknen und Olen. 

II. Die Krem pelei. 
III. Die Kammerei. 

Das Strecken der Krempelhander vor 
dem Kammen (Vorstrecke). 
Das Kammen. 
Das N achstrecken nach dem Kammen 
(N achstrecke). 
Das Platten mit Waschen. 
Das Fertigstrecken des Kammzug­
bandes. 

IV. Die Vorspinnerei (Praparation). 
Doppelnadelstabstrecke (Intersec­
ting). 
Die Nitschel- oder Nadelwalzen­
strecken. 

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

VI. Die Zwirnerei. 
VII. Die Weiferei. 

VIII. Das Dampfen der Garne und Ver­
sandarbeiten. 



Erster Teil. 

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

1. Die Wascherei. 
Das Sortieren der Wolle. 

Die nach der Schur noch vollkommen zusammenhangenden Wollvliese werden 
iibereinandergelegt und mechanisch zu Ballen von 200 bis 300 kg zusammengeprel3t. 

Die erste Arbeit der Wascherei-Abteilung ist nun das Sortieren. Zu diesem Zwecke 
werden die von der Verpackung her stark zusammengeprel3ten Vliese zunachst ge­
ofinet, ausgebreitet, die gel ben Wollteile entfernt, die durch Schmutz verharteten Kot­
spitzen abgeschnitten und durch Schlagen von 6 bis 10 iibereinandergelegten Vliese 
mit einem kraftigen 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 Vnreinigkeiten befreiten noch zusammen­
hangenden Vliese werden dann auf einen Sortiertisch ausgebreitet und nach den ver­
schiedenen Korperteilen getrennt und sortiert, da die durch die Feinheit, Lange, Gleich­
miil3igkeit und sonstigen Eigenschaften bedingte Giite der W oIle der verschiedenen 
Korperteile desselben Vlieses eine verschiedene ist. So tragen z. B. in absteigender Giite 

a) Die Schulterblatter 1 
b) Die Flanken (Seiten des Leibes) 
c) Die Halsseiten J die besten Qualitaten. 
d) Die Keulen (Seitenfiachen der Hinterschenkel) 
e) Der Nacken 1 
£) Das Riickgrat ~ mittlere Qualitaten. 
g) Das Kreuz ) 
h) Die Kehle und Brust 1 
i) Der Oberhals . . 
k) Die Obersohenkel ~ germgere Quahtaten. 

I) Die Schwanzwurzel J 
m) Die Stirn 1 
n) Der Scheitel 
0) Die UnterfiiBe Abfalle (Locken, Stiicke). 

p) Der WolfsbiB (Hinterschenkelteil) J 
Die Wolle am Bauch des Schafes besitzt eine ziemlich hohe Feinheit, wird jedoch 

in der Gii.te durch die Unreinigkeiten, welche durch den Urin (gelbe Wollen) und 
durch das Liegen der Schafe am Boden naturgemaB sich bilden, stark beeinflul3t. 
Je nachdem die Wolle am Bauch des Schafes durch diese ungiinstige Beeinflussung 
mehr oder weniger gelitten hat, ziihlt man dieselbe zu den feineren oder mittleren 
Qualitaten. 
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Die Tischplatte des Sortiertisches biIdet einen aus Holzlatten oder stark en Stricken 
bestehenden Rost, durch welchen der Suhmutz fallen kann. Um den Tisch sind 4 bis 
8 Korbe gestellt zur Aufnahme der verschiedenen Wollpartien. Je genauer und scharfer 
die Sortierung durchgefiihrt wird, um so kleiner wird der Prozentsatz des Abfalles 
(Kammlinge ). 

Das 'Vaschen, Trocknen und Olen. 
Fur Streichwollen sind aIle Waschmethoden anwendbar, fUr 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 Futterr.este, haupt--achlich aus der mit Schmutz verunreinigten 
und eingetrockneten Ausdunstung des Tieres, dem SchweiB, d. i. eine Verbindung von 
Kali und FeU, sowie aus dem ungebundenen Fett des SJhweiBes, dem Wollfett. Die 
sogenannte Riickenwasche bezweckt nur eine oberflachliche Reinigung des lOs lichen 
Schmutzes, wahrend zur griindlichen Entfernung des S.)hmutzes und des SchweiBes, 
sowie des Fettes Ibis ca. 1 bis ;) % Gehalt) sich die Fabrikwasche anschlieBt. Fiir 
sandige und klettige Wollen empfiehlt sich vor dem WaschprozeB 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 Qualitat und Produktionsland zwischen den angegebenen 
Grenzen in nachstehenden Prozentsatzen schwanken. 

Untersuchungen von Faist 1). 

Wasser " ... 14,40 7,00 6,06 
Wollhaar . 38,00 31,50 72,00 
SchweiB und Fett . 44,30 44, ~O 21,00 
Mechanische Verunreinigungen . 3,30 11',80 0,94 

100 100 100 

2,70 
5fl,00 
40,00 

1,:10 

100 

Wie aus obiger Tabelle ersichtlich ist, bildet auBer dem 
SchweiB und das Fett den Hauptbestand. 

Der WollschweiB besteht nun wieder im allgemeinen aus: 
1. wasserloslichen Kalisalzen, 
2. wa~serunloslichen Bestandteilen (Fett). 

7,20 
64,80 
27,00 

1,"0 

100 

Wollhaar 

3,!)0 
78,70 
16,60 

1,20 

100 

selbst, der 

Die Fabrikswasche Lezweckt auBer der Entfernung des Schmutzes hauptsachlich 
die Ausscheidung des WollschweiBes und Fettes bis zu einem gewissen Grade. Je nach 
der angewendeten Waschmethode werden die Wa>'chwasser mehr oder weniger wirt­
schaftlich ausgeniitzt. Wahrend die riickengewaschene Rohwolle gleich zur eigentlichen 
WaEche in den Leviathan gelangt, wird fUr SchweiBwollen vorteilhaft eine Vorwasche 
(Ent3chweiBung) in Anwendung gebracht. 

Der Zweck der Vorwasche besteht darin, durch einfaches Auslaugen mit warm em 
(:15 bis 40°) weichem Wasser die unter 1. genannten Ieicht loslichen Kalisalze des 
WollschweiBes als Pottasche zu gewinnen und zwar durch Eindampfen der Auslaug­
flussigkeit und DestiIlation im Potta"chenofen. 100 kg Schmutzwolle geben durchschnitt­
lieh 6 bis 7 kg Pottasche. Diese WollschweiB-Pottasche findet ihre ausgiebi~ste Ver­
wendung in der Seifenfabrikation, sowie als Zusatzmittel in die Waschwasser fur die 
Wollwascherei. 

ObwohI bereits durch die Vorwasche ein kleiner Teil des Fettes emulgiert, besteht 
die Aufgabe der eigentlichen Wasche darin, die unter 2. angefiihrten im Wasser un-
16slichen Bestandteile, das Fett, durch Behandlung mit schwachen aIkaIischen Losungen 
oder Seifenlaugen bis auf ca. 1 bis 3°10 auszuscheiden. Di~ses Ausscheiden zerfallt 
nun in einen chemischen Vorgang, indem ein Teil des Fettes verseift, und in einen 

1) Aus Ganswindt, "Die Wollwiischerei und Karbonisation". 
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10 Allgemeine Abhandlung liber die Verarbeitung der Rohwolle bis zuru fertigen Kamruzugband. 

mechanischen Vorgang, durch welchen der andere Teil emulgiert, das ist eine Aus­
scheidung in Form von kleinen Fettkugelchen. 

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

Die Fabrikwasche gliedert sich in folgende drei Arbeitsgruppen: 
1. Die Vorwasche oder das EntschweiBen. 
2. Die eigentliche Wasche, Entfetten und Spiilen. 
3. Das Trocknen und Olen. 

Diese drei Arbeitsgruppen werden auf einer kontinuierIichen 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. EntschweiBungsapparat von Malard. 
2. Leviathan, bestehend aus 4 Waschkufen. 
3. Hordentrockenmaschine mit Olvorrichtung. 

Der EntschweiBapparat von Malard. (Abb.5.) 1m wesentlichen besteht der Apparat 
aus einem Bottich, welcher der Lange nach durch Wan de in 6 Abteilungen 1, 2, 3, 4, 
5 und 6 zerfallt, und einem Metalltisch T. Das Prinzip der Wirkungsweise des Appa­
rates ist folgendes: 

Die eventuell von einem Zupfwolf aufgelockerte Rohwolle gelangt durch einen 
Speisekanal K mit verstellbarer Ruckwand auf den in Richtung 1 laufenden und durch 
Walzen w unterstiitzten bereits erwahnten Metalltisch T, welcher mit den beiden 
Seitenwanden S einen Fuhrungskanal bildet, Welle 8 ist beweglich gelagert und dient 
zur Anspannung des Metalltisches T. Die auf dem Tisch T liegende Wolle durchlauft 
den Apparat in Richtung 1, wahrend der Lauf des EntschweiBwassers dem der Wolle 
entgegengesetzt ist, indem es von oben durch die Wolle in Abteil 6 fiieBt, und durch 
€ine geeignete WeiterIeitung dieses Wassers wiederholt sich der Reihe nach liber jedem 
Abteil ein DurchfiieBen 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 fiieBt. 

Zur Entnassung der ausgelaugten Wolle sind uber der hinteren Treibwalze t, so­
wie uber der letzten Unterstlitzungswalze w je eine PreBwalze P angebracht. Das zur 
EntschweiBung vorbereitete Frischwasser tritt durch das Rohr R zwischen den beiden 
PreBwalzen P durch die Wone in das Abteil 6 ein. Der im Abteil 6 vorgesehene 
Schwimmer Sck stellt bei einer bestimmten Hohe des Wasserspiegels den Frischwasser­
zufiuB im Rohr R abo Die Fliigelpumpe Ro im Abteil 6 £Ordert von hier mittels 
Rohr rs das Wasser durch das Brauserohr Bs auf die uber Abteil 6 liegende Wolle 
und rieselt in letzteres zuruck. Dieser Wasserkreislauf im Abteil 6 wiederholt sich 
so lange, als im Abteil 5 genugend Wasser vorhanden ist. Mit dem Fallen des Wasser­
spiegels in Abteil 5 sinkt entsprechend auch der Schwimmer SCk5 und bewirkt hier­
durch mittels Kettenubertragung eine Schragstellung der seitlich am Brauserohr Bo 
schwingend aufgehiingten Platte Po (siehe P5 bis P2)' durch welche dann das Wasser von 
Abteil 6 so lange ubergeleitet wird, bis der normale Wasserstand im Abteil 5 wieder 
erreicht ist. Beim normalen Wasserstande nimmt Schwimmer SCk5 die fruhere H6chst­
lage ein und bedingt damit die ursprungliche Vertikalstellung von P6' so daB der ge­
schlossene Kreislauf in Abteil 6 wieder hergestellt ist. 

Die ubrigen 5 Abteile sind mit gleichen Pumpen, RohrIeitungen, Brauserohre und 
Schwingplatten mit Schwimmer versehen, und in jeder Abteilung spielt sich der oben 
beschriebene Vorgang abo Das auf diese Weise durch aIle Abteilungen hindurch ge­
fiossene mit den Kalisalzen des W ollschweiBes stets mehr und mehr gesattigte Ent­
schweiBwasser gelangt schlieBlich in den unter dem Speisekanal bzw. uber Abteil 1 
angeordneten Fangtrog P, welcher durch eine AusfiuBoffnung mit dem seitlich vom 
Hauptbottich angeordneten Dichtigkeitsmesser D in Verbindung steht. 

Der Dichtigkeitsmesser D besitzt ein selbsttatiges Entleerungsventil, welches von 
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einem Schwimmer derart betii.tigt wird , daB es 
einerseits die den Dichtigkeitsmesser fiillende 
AuslaugBiissigkeit zum AbBu/3 bringt, faUs sie 
die vorgeschriebene Dichtigkeit (bis 12 0 Be) be­
sitzt, andererseits bewirkt es die Dberleitung der 
Lauge in Abteill, wenn dieselbe den gewiinschten 
Dichtigkeitsgrad noch nicht erreicht hat. Die 
nun den vorgeschriebenen Dichtigkeitsgrad noch 
nicht erreichte, daher vom Dichtigkeitsmesser in 
Abteill iibergeleitete Lauge wird durch Pumpe Rl 
mittels der Brauserobre B, Bl von neuem auf 
die im Speisekanal K befindliche Wolle gespritzt, 
vom Fangtrog F wieder aufgefangen und dem 
Dichtigkeitsmesser D abermals zugefiihrt. 

Dieser Vorgang wiederholt sich wiederum so 
oft, bis der gewiinschte Dichtigkeitsgrad der 
Lauge erzielt ist und diese dann durch Vermitt.­
lung des erwii.hnten Schwimmers im Rohr A ab­
fiiel3t , wodurch das AbBie/3en der Lauge vom 
Dichtigkeitsmesser in Abteill unterbrochen wird. 
Das nun eintretende Fallen des Fliissigkeits­
spiegels in Abteil 1 bedingt ein Sinken des 
Schwimmers und folglich 
eine Schrii.gstellung der 
Schwingplatte p~ wo­
durch- die Zuleitung des 
Spritzwassers aus Abteil 2 
in Abteil 1 eingeleitet 
wird. In dem Mal3e, wie 
der AbBul3 der gesii.ttigten 
Lauge stattfindet, wird 
das Entschweil3wasser er­
setzt, und zwar indem es 
der Reihe na~h dem Laufe 
der Wolle entgegen die 
Abteilungen von 6 bis 1 
in der beschriebenen Art und Weise durchlii.uft. 

i sind iiber die einzelnen Abteile von 1 
bis 6 gelegte durchlochte SiebbOden, welche die 
eventuell durch den Tisch T geschwemmten 
Wollteilchen zuriickhalten. Durch das gemein­
schaftliche Zusammenarbeiten des s()hwingenden 
Rechens el , mit den Abfiihrwalzen, findet eine 
regelmiWige Entnahme der entschweil3ten Wolle 
vom Metalltisch T und die Zufiihrung derselben 
in die erate Kufe der Waschbatterie dem Leviathan 
statt, welche sicb unmittelbar an den Entschwei/3-
apparat anschliel3t. 

Der Leviathan. (Abb. 6.) Derselbe schlie/3t 
sich, wie vorher erwii.hnt, unmittelbar an den 
EntschweiJ3apparat an und besteht in den mei­
sten Fallen aus 4 bis 5 Waschkufen; unsere 
Abb. 5 veranschaulicht einen Leviathan mit 
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4 Waschkufen. Die Ausfiihrung und Wirkungsweise samtlicher 4 Kufen ist unter 
sich die gleiche und zwar folgende: 

Die Hauptbestandteile, aus welchen sich eine Waschkufe (Abb. 6) zusammensetzt, 
sind ein langlicher Eisenbottich B von 5 bis 6,5 m Lange, 1,35 m Breite, 0,85 m Hohe 
mit einem Waschflotteninhalt von ungefahr 5 rn3, 2 bis 4 Forderrechenpaare e1 bis e4 , 

ein AUEh~ber oder Elevator E und ein Quetschwerk Q. 
Die den EntschweiBapparat verlassende und in die erste Waschkufe fallen de Wolle 

wird, nachdem die Eintauchwalze W diese unter den Fliissigkeitsspiegel gedruckt hat, 
vom 1. Forderrechenpaar e1 , das eine kreisende Bewegung ausfiihrt, erfaBt, nach vorne 
bewegt und gehoben, wodurch schwere U nreinigkeiten ausfallen konnen. Das niichste 
Rechenpaar e2 > welches die gleiche Bewegung ebenfalls durch eine Kurbelwelle erfahrt, 
wird in dem Augenblick von oben her eintauchen, wenn Rechenpaar e1 austaucht, wo­
durch eine Abgabe der Wolle vom Rechenpaar e1 an Rechenpaar e2 stattfindet. Derselbe 
Vorgang wiederholt sich zwischen den sich eventuell noch anschlieBenden Rechenpaaren 
e3 und e4 , so daB die Wolle durch die beschriebene Arbeitsweise gewissermaBen im 
schwebenden Zustand durch die Waschflotte der Kufe bewegt wird und schlieBlich an 
den Elevator E oder Ausheber gelangt. Der Elevator E hat den Zweck, die durch­
gewaschene Wolle aus df>r Kufe auszuheben und sie dem Zufiihrgitter Z des Quetsch­
werkt's Q zu iibergeben. Diese aushebenie Wirkung der an dem dreiteiligen Kreuz K 
aufgehangten Gabeln g wird dadurch erreicht, daB die kurvenformigen Ansatze n der 
Gabeln g sich an der feststehenden Ablenkrolle r abwalzen und dadurch die Wolle in 
der Kufe erfassen und sie auf das ZufUhrgitter Z legen. Sobald der Kontakt des 
Kurventeils n mit der Ablenkrolle r aufhOrt, wird durch die Weiterdrehun 5 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 Q zur Entniissung zugefiihrt. Die Unterwalze ist mit einem Bronzeiiberzug ver­
sehen, wahrend die Oberwalze zur Erzielung eines elastischen Druckes gewohnlich mit 
Seile und diese wieder mit einem groben Kammzugband umwickelt sind. Die Ober­
walze wird mit einer BeJastung von ca. 5 bis 9000 kg auf die Unterwalze gepreBt und 
ist infolge dieses hohen Druckes und der begrenzten Nachgiebigkeit der Oberwalze in 
dem Stirnraderantrieb der Unterwalze zur Oberwalze auf letzterer eine Sicherheits­
kuppJung vorgesehen, welche bei den naturgemliJ3 stark schwankenden Auflagedicken 
eine immer gleichbleibende Umfangsgeschwindigkeit der Oberwalze gewahrleistet und 
dadurch ein Zerreiben und Verfilzen der Wolle verhiitet. 

S ist ein abhebbarer Siebboden, der einerseits dag Abfallen von Wollteilchen nach 
unten in den abgesetzten Schlamm und anderseits das Emporsteigen des unter dem 
Siebboden S sich anlSesammelten SJhlammes verhindert. Zur Erreichung der gewiinschten 
Flottentemperatur ist ein Dampfstrahlrohr vorgesehen, durch welches der Dampf direkt 
in die Flotte stromt, wah rend die gleichmaBige Erhaltung der Temperatur der Flotte 
ein geschlossenes Dampfheizrohr bewerksttllligt 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 Q entnaBte Wolle gelangt nun auf das an der entgegengesetzten 
Seite des Quetschwerkes angf>brachte Abfiihr-Metallgitter Zl' welche es der 2. Kufe zu­
fiihrt. 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 durchIauft, wah rend 
die Wagchfliissigkeit den entgegengesetzten Weg nimmt, d. h. dieselbe wird mittels In­
jektoren ID.lmpfdrahlpumpen) 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 Waschwasser zu der der Wolle werden mit dem Fortschreiten des Reinigungsprozesses 
der Wolle auch die Waschflotten im gleichen Verhaltnis sich andern, 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 erwahnt, bedingt eine rationell arbeitende Wollwascherei 
sowohl zum EntschweiBen als auch zum Anmachen der WaschBotten ein moglichst 
weiches Wasser von 4 bis 5°, denn erfahrungsgemaB ist der Verbrauch an Seife urn 
so groBer, je harter das Wasser ist. Die Harte des Wassers pBegt man in Hartegraden 
auszudriicken und wird bedingt durch den Gehalt an Kalk oder Magnesia·alzen und 
kommt bei einem deutschen Hartegrad auf 100UOO Teile Wasser 1 Teil gebrannter Kalk 
(Kalziumoxyd). Da gewohnlich das zur Verfiigung stehende Wasser (FluBwasser) einen 
hoheren Hartegrad (bis 25°) besitzt, so muB es vor der Verwendung durch besondere 
Anlagen auf den gewiinschten Hartegrad 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 Mengenverhiiltnissen zugefiihrt werden. Die Starke der Kon­
zentration der Waschbiider nimmt gegen den Spiilbottich 4 hin ab, wiihrend die Tem­
peratur ungefiihr von 42 bis 50° C zunimmt. 

Zum besseren Verstiindnis moge folgendes Beispiel fiir die Wiische einer B-Wolle 
dienen. 

Zu dem weichen FluBwasser der einzelnen Kufen wird hinzugefiigt: 
Kufe 1 (5 m~ Inhalt) . 1001 Seifenlosung (I kg Schmierseife auf 12 I Wasser), 

25 I Soda16sung (1 kg Soda auf 151 Wasser), 
Kufe 2 (3 rna Inhalt) 50 1 Seifen16sung (wie oben), 

5 1 SodalOsung (" ,,), 
Kufe 3 ( " ) 60 I Seifenlosung (" ,,), 
Kufe 4 ( " ) 20 1 " (,," ). 

Fiir grobere und vor allem bei sehr schmutzigen Wollen wird gewohnlich der Soda­
zusatz poch etwas erhoht, jedoch beeinfluBt 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-Qualitaten) 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 \VaschBottentemperatur, da mit der ErhOhung der Temperatur der WaschBotte die 
Neigung der Filzbarkeit, die besonders bei feineren Wollen im hoheren MaBe vorhanden 
ist, gesteigert wird. 

So wurden z. B. bei Beginn einer neuen Partie Buenos-Aires-Wolle siimtliche Kufen 
mit 41/2 bis 5° hartem Wasser von 50° C gefiillt und die Zusiitze zu den einzelnen 
Kufen waren dann folgende: 

Erste Kufe 50 I 10 gradige Pottaschenlosung, zweite Kufe 25 I 10 gradige Pottaschen­
losung und 301 Seifen16sung, dritte Kufe 251 und die vierte Kufe 15 I Seifenlosung. 

Die Waschzeit eines Bades dauert gewohnlich ungefahr 3 Stunden, nach dieser 
Zeit wird die erste Kufe entleert, wahrend der Flotteninhalt der 

2. Kufe in die 1. Kufe, 
der der 3." "" 2. " 

" " 4." "" 3. " 
iiberfiihrt und die 4. Kufe wieder frisch angesetzt wird. Wie hieraus ersichtlich, beniitzt 
man nur fUr die 4. Kufe (Spiilkufe) Frischwasser und fiir die iibrigen drei Kufen die 
gebrauchten Waschwiisser (auchPHittenwasser); durch diese Verwendung der alten Wasch­
wasser wird der WaschprozeB okonomiscb, da der vorhandene Fettgehalt derselben den 
VerseifungsprozeB des Wollfettes begiinstigt. 

Die wiihrend des WaschprozesEes verbrauchte WaschBotte ersetzt man dadurch, 
·daB ungefabr 1/2stiindlich in die einzelnen Kufen im bestimmten Mengenverhiiltnis 
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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 Flottenstarke in allen 
4 Kufen selbsWitig. Wahrend von 
Kufe 1 ein fortwahrender AbfiuB des 
Schmutzwassers stattfindet, durchHiuft 
das in Kufe 4 zugefUhrte Frischwasser 
der Reihe nach durch angebrachte Ni­
veauregulierungen die vorgelagerten 
Kufen bis Kufe 1 und findet dadurch 
im selben Mal3e in allen Kufen ein 
Ersatz der abfiieBenden Flotte statt. 

Die Hordentrockenmaschine mit 
Olvorrichtung( Abb. 7). Die vom Quetsch­
werk Q des Spiilbottiches bis auf un­
gefahr 30°/0 entnal3te und rein ge­
waschene W olIe gelangt nun durch ein 
schrag aufwarls steigendes Nadellatten­
tuch Tl zum Ferligtrocknen in das 
J nnere der sich unmittelbar anschliel3en­
den i sogenannten Hordentrockenma­
schine, indem das Wollmaterial auf 
Horde a falIt. Hacker h kammt die 
Wolle aus dem Nadellattentuch Tl her­
aus auf Horde a, wahrend Hacker 71,1 
die zuviel erfal3te Wolle in den Sammel­
kasten A zuriickwirft. Das Material 
durchlauft der Reihe nach von oben 
nach unten die in den aus Holz mit 
Asbestbekleidung bestehenden Trocken­
kasten J{ eingebauten, sich in der Pfeil­
richtung bewegenden Drahthorden 
(Drahtgefiechte) b, c, d und e. Von e 
wird die nun getrocknete Wolle zwi­
schen zwei anschliel3ende 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 vorgewarmte 
Luft bis auf ungefahr 40 bis 50 ° C er­
warmt, durchstreicht im Gegensatz zum 
Lauf des Materiales von unten nach 
oben die Horden e, d, c, b und a 
und verlal3t mit Feuchtigkeit gesattigt 
durch Ventilatoren V den Trockner. 

Das Einfetten, Olen oder Schmelzen 
ist notig fUr den Krempel- und Kamm-
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prozeB. Die schuppenformige Oberflachenstruktur der Wollfaser bedingt die Rauheit der­
selben und diese erschwert wieder das Gleiten der Fasern untereinander, wodurch bei der 
Verarbeitung auf der Krempel und Kammaschine ein ZerreiBen der Haare eintreten 
wiirde. Man iiberzieht deshalb die W oUe vor dem KrempelprozeB mit einer diinnen FeU­
schicht, wodurch sie einen hohen Grad von Geschmeidigkeit und Schliipfrigkeit erreicht. 

Von einem guten Schmelzfett verlangt man, daB es dunnfliissig und leicht ver­
teilbar ist, schwer oder nur langsam eintrocknet und keine harzigen, die Wolle sowie 
die Beschlage verschmierende Bestandteile enthalt. AuBerdem darf das Schmelzol keine 
Sauren und keine Alkalien enthalten, weil diese die Haare, Farbe und die Kratzen 
angreifen. Zur Entfernung des Fettes auf der Plii,tte muB dasselbe vor aHem leicht 
verseifbar sein. Diese Bedingungen erfiillen die pflanzlichen und tierischen Ole, jedoch 
nicht die MineralOle. 

Das beste und gebrauchlichste Schmelzmittel ist Olivenol und ErdnuBol. 
Der Zusatz an Schmelzol schwankt je nach der Wollqualitat zwischen 1 bis 2 % , 

Erlauterungell und Angabell fiber die Wascherei. 
Die Loslichkeit des W ollschweiBes 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 
WollschweiBes bezeichnet man den SchweiB mit "bosartig oder gutartig". Zu ersteren 
gehoren die sogenannten PechschweiBwollen, deren SchweiB und FeU von klebriger, 
harziger BeschafIenheit ist, der sich selbst im heiBen Wasser oder Seifenflotten nur 
schwierig lost, wah rend der GesamtschweiB 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 solI die gewaschene Wolle nicht nach 
SchweiB, sondern nach Seife riechen, ebenso solI sich dieselbe nach dem Trocknen 
nicht klebrig anfiihlen; tritt dieser Fall ein, so muB den Badern mehr Pottasche oder 
mehr Seife zugesetzt werden. 

Die Waschzeit in der Waschbatterie flir die Gesamtwasche der Rohwolle bis zur 
reingewaschenen und getrockneten Wolle betragt etwa 40 Minuten, davon entfallen: 

auf das EntschweiBen. . . . . . . . . . . . . . 10 Minuten 
auf das Waschen in 4 Kufen it Kufe 5 Minuten = 20 
auf das Trocknen . . . . . . . . . . . . 10 " 

" -~~~~--~---

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

II. Die Krempelei. 
Die gewaschene, anfgelockerte, getrocknete nnd leicht geschmelzte Kammwolle ist 

nun vorbereitet flir das folgende Krempeln. 
Der Zweck des Krempelprozesses ist ein mehrfacher, nnd zwar: 
1. Anflosung 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. ParalleHegung der Fasern in die Langsrichtung des Bandes und gleichmaBige 

Verteilung derselben in der Flache 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 Kratzfiachen, mit denen die Oberfiachen der arbeitenden Organe 
der Krempel liberzogen sind. 
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Die Kratzenbeschlage (Abb.8) oder kurz "Kratzen" werden in Bandform (bis 
60 mm breit) auf die Krempelwalzen unter Belastung spiralformig aufgezogen und be-

~ 

Abb. S. Abb. Sa. 
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stehen aus dem Kratzentuch, in welches die steifen und elastischen, stumpfwinkeligen 
Stahldrahthakchen so eingestochen werden, daB sie gleichmaBig auf die ganze Flache 
verteilt sind (bis 100 Spitzen auf einem qcm) und gleichlang iiber die TuchBache hervor­
ragen. Damit die Fasern willig in die Kratzen hinein- und herausgleiten, ist der obere 
Schenkel der Drahthakchen urn 75 0 gegen die Wagrechte a geneigt. Wahrend der 
Arbeitsstellung schwingen die Hakchen urn FuBpunkt p so weit nach Richtung 1 aus, 
daB sich die Spitzen i der zusammenarbeitenden Kratzen einander nahern und dann 
fast beriihren, und wird diese Stellung dadurch erreicht, daB der FuBpunkt p urn 5 bis 
6 0 hinter der Eenkrechten Linie s durch Spitze i gelpgt wird. Wiirde FuBpunkt p 
rechts vor der Senkrechten s liegen (Abb. 8a), so wiirden beim Arbeiten die Spitzen i 
in Richtung 2 schwingen, d. h. sie wiirden sich entfernen, wodurch die Kammung leiden 
wiirde. Zur Erzielung eines fest en und elastischen Standes der schwachen Drahthakchen 
wird die OberBache des Kratzentuches noch mit einer Gummi- oder auch FiIzschicht 
iiberzogen. Die"e Doppelhakchen sind U-formig gebogen mit zwei Arbeitsspitzen i, 
die durch Steg c 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 abhangig von den gegenseitigen Stellungen 
der Hakchen, von der Drehungsrichtung und von der Geschwindigkeit der· Bewegung 
der Walzen. 

Abb.9 zeigt entgegengesetzt stehende Kratzen, 

/ongsam 

~Il 
~ 

Abb.9. Abb. 10. 

Abb. 11. 

da die Verlangerung der oberen 
Knieschenkel parallel inein -
anderfallen. Die obere Walze A 
lauft langsam vor- oder riick­
warts, wahrend sich die Unter­
walze Timmer nach vorwarts 
dreht, so daB die an ihr frei­
hangenden Faserbiischel von 
den Spitzen der Oberwalze A 
erfaBt werden, und da die 
untere Walze T schneller lauft, 
findet an der Arbeitsstelle der 
Zahne ein Kardieren, d. i. ein 
Ameinanderziehen, Zerteilen 
und Strecken der Fasern statt 
indem gleichzeitig ein Teil 
Fasern an die Oberwalze A als 

dichter Flor abgesetzt wird. Dieser Vorgang wird in der Praxis allgemein mit Kam­
mung bezeichnet. 



Abb. 10 stellt gleichgerich­
tete Kratzen dar, da die Verlange­
rung der oberen Kniehalften der 
Hakchen sich schneiden. Dreht 
sich die Oberwalze TV nach rechts 
oder links, so werden die an ihren 
Zahnspitzen hangenden Faserflocken 
von dem leeren Kratzenbelag der 
schneller rotierenden unteren Walze 
T an der Beriihrungsstelle der Hak­
chen abgenommen. 

Diese kardierende und ab­
nehmende Wirkung findet bei jeder 
Walzenkrempel, zwischen Tambour, 
Arbeiter und Wender Ftatt, wie 
Abb. 11 darstellt. Die am Kratzen­
beschlag des schnellaufenden Tam­
bours T hangenden Faserflocken 
werden teilweise von dem ent­
gegengesetzt iStehenden 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 A 
und des Tambours T gleichge­
richtet, so daB der schnellaufende 
Wender.W die Fa~ern von Arbei­
ter A abnimmt und der noch 
schneller laufende Tambour T diese 
von Wender W wieder abkammt. 
Die Fasern werden also durch W 
wieder an T zuriickgefiihrt und 
konnen bei der Beriihrungsstelle 

Die Krempelei. 

mit A zur wiederholten Auf16sung _ ... ,:_ ..... 
gelangen. 

Fiir die Vorbereitung fast aller 
Gespinstfasern verwendet man 
Krempeln, bei welchen die be­
schriebene Arbeitswalzenzusammen­
stellung und deren Wirkung in An­
wendung kommt, auBer in der 
Baumwolhpinnerei 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 gewohnlich noch mit 
vorgebauten Entklettungsapparat 
(Droussierapparat) versehen sind. 
(Abb.12.) 

M eyer -Zeh etne r, Kammgarnspinnerei. 

17 
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Tabelle 1. 

Benennung Durch- MinutI. SekundI. um-I 
Buchstaben- messermit fang .. - Beschlag Nr. der arbeitenden bezeichnung Garnitur Umdre-

geschwind_ I franzosische Teile hungen mm mm 

Entklettungs- I I 

apparat I 
Speiselattentuch L1 90 1,34 6 -
Speisezylinderpaar Zl 65 0,9 3 Siigezahn 

" Z2 65 1,86 I 6 
" Vorrei13walze . B, 304 14,08 220 
" Klettenschliiger . S 100 739,00 3860 I Stahlschienen 

Fangwalze • F, 210 14,08 150 22 
Putzwalze P 65 1,91 65 I "'";;bD Dber tragungswalze U 310 46,94 760 

Vorkrempel 
Trommel. Tl 716 65,71 2460 24 
Arbeiter . . At 212 11,6 130 24 

" A2 212 10,06 110 24 

" A3 212 8,87 98 26 
Wender Wl W2 lfs 112 12R,5 750 22 
Putzwalze Pl 162 24,46 210 22 
Dbertragungswalze U1 432 162,17 3660 26 

Hauptkrempel 
Trommel. T. 1222 115,0 7354 Zti 2 
Arbeiter A4 212 24,6 270 26 

" A5 212 21,08 2~0 26 

" A6 212 18,45 200 28 

" A, 212 16.40 180 28 

" As 212 14,76 160 28 
Wender W4 bis Ws 112 402,5 2360 22 
Schnelliiufer V 350 514,31 9420 28 
Abnehmer . P 716 7,74 290 28 

Hacker H 1157,0 Hub~45 

'" '" Weg=867 
Putzwalze pg 112 402,5 2360 24 
Abfiihrungswalzen D 112 4~,29 283 '" Wickelwalze ..• W, 150 [ 38,64 303 '" , 

Der Selbstaufieger (Abb. 12). Die Grundlagen zur Erzielung eines gleichmaBigen 
Krempelbandes bildet die fortlaufende gleichmaBige Ausbreitung einer bestimmten Woll­
menge auf einer gleiehbleibenden FlaehengroBe. Diese Ausbreitung des Materials oder kurz­
weg die Auflage gesehieht auf das Lattentueh der Krempel dureh die Hand oder durch 
die in neuerer Zeit allgemein eingefiihrten Selbstauflegeapparate mit Wage. Der Kasten H 
wird mit dem zu verarbeitenden Material gefliUt. Ein sehra~liegendes N adellattentueh L 
flillt sieh bei seiner Aufwartsbewegung mit einer Wollsehieht. Die zuviel er£aBte Wolle 
wird dureh den Riiekstreichkamm Kr in den Kasten H zuriiekgeworfen, so daB ober­
halb Kr im Nadellattentueh eine gleiehmaBige Wollschieht zuriiekbleibt, welehe nun 
dureh Abstreiehk3.mm Ka in die Wagsehale Wabgestreift wird. Nach Aufnahme einer 
bestimmten Gewiehtsmenge sinkt die Wage W etwas herab, dadureh wird die Trieb­
welle F des Nadellattentuehes ausgekuppelt, so daB letztere stehen bleibt und die 
Speisung aufhort. Kurz darauf offnet sieh dureh Auseinanderklappen die zweiteilige 
Wagsehale W und die Wolle fallt auf das langsam sieh nach vorn bewegende Latten­
tueh Ll der Krempel, wo es dureh ein sogenanntes Sehieberbrett Sr'h zusammen­
gesehoben und dureh eine sehwingende Druekleiste D verdichtet wird. N ach Ent­
leerung schlieBt sieh die Wagsehle selbsttatig und das Wiegespiel beginnt aufs neue. 

Die eigentliehe Kammwollkrempel besteht aus: 
1. Den Entklettungs- oder D r 0 u s s i er apparat fiir die Vorauflosung und Rohentklettung. 
2. Der Vorkrempel oder Avanttrain fiir die Zwischenauflosung. 
3. Die Hauptkrempel fiir die Feinauflosung. 
4. Dem Bandbildner. 



Die Krempelei. 

Diese allmahlich aufeinanderfolsende Auflosung und Verfeinerung des vorgelegten 
Materials zwischen den Krempelwalzen beruht auf ein Verziehen oder Strecken und 
bezeichnet man letzteres kurz als Verzug. 

Del' Entklettungs- oderVoraullosungsapparat (Droussierapparat) (Abb. 12). Die 
durch den Auflegeapparat auf das Lattentuch L1 in gleichmaf3ig dicker Schicht aufgelegte 
Wolle wird yom eraten Speisezylinderpaar Z1 erfaBt und eingezogen. Das zweite Zylin­
derpaar Z2 hat eine groBere e mfangsgeschwindigkeit, so dal~ zwischen Z2 und Zt ein 
lcichter Verzug stattfindet, w·elcher bezweckt, daB einerseits die querliegenden W 011-
flocken tail weise gerade gerichtet und gestreckt werden und anderseits mit groBerer 
Geschwindigkeit und als diinnere Schicht wie bei einfacher Zylinderzufiihrung del' 
ersten VorreiBwalze (Briseur) B[ zugefiihrt wird, wom it eine Schonnng des Materials 
verbunden ist. Briseur Bl lauft mit bedeutend grciBerer Umfangsgeschwindigkeit wie 
Speisezylinderpaar Z~, so daB VorreiBwalze Bl das Material vom Zylinderpaar Z2 ab­
nimmt, und da der Sagezahnbelag zwischen Vorreil~walze Dl und del' Oberwalze des 
Zylinderpaares Z2 entgegengesetzt zueinander stehen, findet hier eine intemive Vorauf­
Wsung und ein Verziehen statt. An der VorreiBwalze Bl dicht eingeste11t ist die rasch 
rotierende Messerwalze /3 (Klettenschlager), welche dieiiber den Umfang del' VorreiB-· 
walze B1 herausragenden harten Unreinigkeiten, Kletten (NuB- oder Steinkletten) u. dgl 
abschlagt und in die bei S angebrachte Blechmulde wirft; ]J ist eine Putzwalze, deren Belag 
mit dem der Oberwalze yom Zylinderpaar Z2 und dem des VorreiBers D[ gleiehgerichtet 
ist; da nun die Putzwalze p mit groBerer Umfangsgeschwindigkeit und in gleieher Dreh­
richtung wie die Oberwalze Z2 lauft, reinigt nun erstere die letztere von den hii,ngen­
gebliebenen Haaren. Die VorreiBwalze B1 dreht sich nun im entgegengesetzten Sinne 
und mit groBerer Umfangsgeschwindigkeit wie die Putzwalze p und findet dadurch 
eine Abnahme durch VorreiBwalze Bl statt. Die Unterwalze von /:~ wird durch die 
VorreiBwalze Bl gleichzeitig mitgereinigt. Die sogenannte Obertragungswalze U ist 
mit Kratzenbelag bezogen, welcher gegen den Sagezahnbelag del' Vorreil3walze D1 gleich­
gerichtet steht, und da sich Dbertrilgungswalze U mit groBerer 11mfangsgeschwindigkeit 
und in del' entgegengesetzten Drehrichtung wie VorreiBwalze B1 dreht, nimmt die Ober­
tragungswalze U das vorgelOste Material naeh unten von del' VorreiBwalze B1 ab und 
ii bergibt es del' Trommel T 1 (Tambour) del' Vorkrem pel. F1 ist eine mi t Kratz.en­
belag besetzte Flug oder Fangwalze, die infolge del' gewahlten Drehriehtung und 
Kratzenstellung, sowie einer langsameren U mfangsgeschw indigkeit als die VorreiBwalze 
Bl und Obertragungswalze U, erst ere von hangengebliebenen Wo11floekehen rcinigt und 
sie del' Dbertragungswalze U zubringt. Ferner fiingt die Fangwalze F1 diejenigen 
Flocken auf, welehe bei del' zwischen den VorreiBer Bl und libertragungswalzc F 
stattfindenden Abnahme nach unten ausfa11en. 

Bemerkt sei, daB der Entklettungsapparat in verschiedcnartigster Walzenanordnung 
in Am'fiihrung und Verwendung kommt. 

Die Vorkrempel(A v anttrain) (Abb.12). Dieselbe besteht aus Trommell't (Tambour) 
mit drei Arbeiter- und Wendewalzenpaarpn A 1 ,2,3 und W1 • 2 ,3' aUe 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, daB es nun dem eigentlichen KrempelprozeB, durch die mit feineren Kratzen­
beschlag bezogenen Walzen der Krempel iibergeben werden kann, ohne letztere zu 
beschadigen. Del' Kratzenbelag der Trommel Tl (kleiner Tambour) ist dem der Ober­
tragungswalze U gleiehgerichtet und durch die ganz bedeutend grol3ere Umfangs­
geschwindigkeit von Trommel T1 in der entgegengesetzten Drehrichtung nimmt letztere 
die Faserflocken aus del' Dbertragungswalze U, womit eine groBe Ausbreitung und 
Streekung des Materials und eine gleichzeitige vorbereitende Paralle11age del' FaEern 
bewirkt wird. Diese W ollfasern werden sodann von der in entgegengesetzter RichtUllg 
und mit einer sehr langsamen Umfangsgeschwindigkeit laufenden Arbeiterwalze AI' deren 
Beschlag dem del' Trammel 1'1 entgegengesetzt gerichtet ist, erfa13t und verzogen 
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Vom Arbeiter A1 nimmt diese Fasern die in der gleichen Drehrichtung wie letzterer, 
aber mit groBer Umfangsgeschwindigkert laufende Wenderwalze W1 , deren Belag mit der 
der Trommel T1 und Arbeiterwalze A1 gleichgerichtet ist, ab, . und wird von der mit 
noch groBerer Umfangsgeschwindigkeit laufenden Trommel T1 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 A2 W2 und A3 W3 noch einmal, wodurch 
eine schonende Weiterauflosung erreicht wird. 

Die Dbertragungswalze U1 (Transporteur) Hiuft mit groBerer Umfangsgeschwindig­
keit und in entgegengesetzter Richtung wie Trommel T1 , und indem der Kratzenbelag 
zwischen der letztgenannten Walze gleichgerichtet ist, nimmt die Dbertragungswalze U1 

nach un ten die W ollfasern von Trommel T1 ab, und auf dieselbe Art und Weise wird 
das Material durch die sich mit noch groBerer UmfangsgeBchwindigkeit drehende Haupt­
trommel T2 nach oben von der Dbertragungs" alze U1 abgenommen. Putzwalze]ll fangt 
die bei der zwischen U1 und T1 stattfindenden Abnahme nach unten abfallenden Fasern 
auf und reinigt gleichzeitig die Trommel T 1 , narh demselben Arbeitsvorgang, wie die 
Putz- oder Fangwalze F1 fUr den VorreiJ3er B1 und Dbertragungswalze U. 

Die Hauptkrempel (Abb. 12). Dieselbe besteht aus der Trommel T2 (groBer Tam­
bour); mit 5 Paar Arbeits- und Wenderwalzen A4 W4 bis A~ Ws; der Schnellwalze Y 
(Volant) mit Putzwalze}J2 (Volantputzwalze); dt'm Abnehmer P(Peigneur) mit Hacker H. 
AIle diese Walzen sind ebenfaIls mit Kratzenbeschlag bezogen. 

Die durch die Vorkrempel we iter aufgeloste und durch die Dbertragungswalze U1 

an die Trommel T 2 zugefiihrte W oUe erhalt nun durch das bekannte Zusammpnwirken 
der fUnf Arbeits- und Wenderwalzenpaare A4 W4 bis As Ws mit der Haupttrommel T2 
eine sich nacheinander wiedflrholte aIlmihliche Feinauflosung bis zur Einzelfaser, sowie 
eine weitere Ausbreitung und vollkommenere Parallellage. 

Die Schnellwalze Y (Volant) i"t, wit' schon der Name sagt, die an der Krempel 
sich mit groBter Umfangsgeschwindigkeit bewegende Walze, durch welche sich die zur 
Trommel T2 entgegengesetzt stehenden, langen, dilnnen und sehr elastischen Volant­
kratzen etwas aufrichten und infolge der f'ntgegengesetzten Drehrichtung zur Trommel T2 
durch die Gassen derEelben streichen, dabei tiefer in den Trommelkratzen sitzende 
Wollfasern an die Kratzenoberfiache heben, damit sie spater von dem Abnehmer voll­
standig abgenommen werden konnen. Putzwalze P2 fangt die etwa von der Schnell­
walze nach unten abgeworfenen Fasern abo dam it dieselben nicht auf den Abnehmer P 
fallen, und reinigt gleichzeitig die Kratzen der Schnellwalze Y von ange~etzten Fasern, 
welche sie an die Trommel (Tambour) T2 zuriickgibt. Zu diesem Zweck bewegt sich 
Putzwalze P2 mit geringerer Umfangsgeschwindigkeit wie Schnellwalze V und Trom­
mel T'J in gezfJichneter Drehrichtung. ebenso tragt dieselbe einen Kratzenbeschlag, 
welcher dem der beiden genannten gleichgerichtet ist. 

Die auf der Oberfiache der Haupttrommel T2 ausgebreiteten und durch den 
Schnellaufer Y (Volant) hochgehobenen Fasern werden nun von dem sich in der ent­
gegengesetzten Drehrichtung und mit bedeutend geringerer V mfangsgeschwindigkeit 
laufenden Abnehmer P (Peigneur) aufgenommen, indem sich das Material gewisser­
maBen in die zur Trommel T2 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 E, welcher mit groBerer 
Geschwindigkeit abwarts schwingt als sich der Abnehmer P dreht (d. h. der Weg, den 
der Hacker nach unten ausfiihrt, muB fur eine bestimmte Zeit groBer sein, als der des 
Abnehmers), das vollkommen aufgeloste Material als diinner, gleichmaBig starker Flor, 
in welchem samtliche Fasern in der Langsrichtung liegen, abgekammt. 

Der Bandbildner (Abb. 12). Derselbe besteht aus dem Formtrichter t, dem Abzugs- oder 
Druckwalzenpaar D, dem FiihrnngEtrichter t1 und den grob geriffelten Wickelwalwn Wi' 
Der vom Hacker tiber die ganze Breite des Abnehmers P ab~ekammte Flor wird ,"om 
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Formtricbter t zu einem dicken Band zusammeng€nommen, welcbes durch die Zylin­
der D abgezogen wird und durcb den Druck des Oberzylinders eine leichte Verdichtung 
erhalt. Fiihrungstrichter t l , der aucb als Drehtrichter ausgebildet sein kann, erteiIt 
dann im letzteren Falle dem Bande auJ3er der Fiihrung zur Wickelwalze TV; noch eine 
Rundung. Die Wickelwalze lV;, welcbe im sogenannten Spulenwagen liegt, fiihrt auJ3er 
der Drehbewegung nacb vorne noch eine in der Achsenrichtung bin nnd ber gehende 
Bewegung aus, so daJ3 das zugefiihrte Band in Form einer ca. 400 mm breiten Kreuz­
spule von ungefahr 350 mm cP anfgewickelt wird. 

AuBer di'eser Abfiihrungsart des runden Einzelbandes steht noeh, und zwar hiiufiger 
in Anwendung, die Abfiihrung und Vereinigung der Einzelbiinder von mehreren Krempeln 
zu einer Breitbandspule und bezeicbnet man letztere als 

Die Kanalbandabfiihrung mit Klettenbrecher. Dureh dieselbe erreicbt man eine 
VergleiehmiiJ3igung des Krempelbandes durch Dublieren, unter gleiehzeitiger Misehung 
der Wollfasern, indem sich die Bander von 6 bis 8 nebeneinanderstehenden Krempeln 
in einem Kanal, welcher senkreeht zur Langsrichtung derselben angeordnet ist, ver­
ellllgen. In diesem Kanal lauft ein endloses Fiihrungstuch, auf welchem sich durch 
eine geeignete .Fiihrung die von den Krempel abgezogenen Breitbander nacheinander, 
also in 6 bis 8 Lagen, iibereinanderlegen. Durch ein am Bnde des Kanals vor­
gesehenes Streckwerk erhiilt die 6- bis 8faehe Bandsehieht eine leiehte Streekung und 
wird dann in Form einer groBen Kreuzspule aufgewickelt. 

Bei del' Kanalabfiihrung ist dann oftmals zwischen clem AbfUhrungstrichter del' 
Krempel und dem Kanaleinlauf ein sogenannter Klettenbrecher eingebaut. Derselbe 
b€steht z. B. aus zwei nebeneinanderliegenden glat ten Eisenwalzen mit clariiber liegenden 
belasteten Messerwalzen, deren geneigt stehenden, parallel zur Achse verlaufenden, 
stumpfen Stahhnesser auf das zwischen Mes£er- und glatten Unterwalze durehlaufende 
Breitband einen hohen Druck ausiiben und dadurch die Zertriimmerung del' noch vor­
handenen Spiral- odeI' Ringelkletten bewirken. 

ErUiuterungen und Allgabell tiber die Krempelei. 

Unter Kammung versteht man das Auflosen, Zerteilen oder Zerziehen del' Faser­
flocken, die durch noeh fest zusammenhangende und wirr durcheinander liegende Fasern 
gebildet werden bis zur Einzelfaser, wobei die letzteren gleichzeitig in eine gestreekte 
und gleiehgerichtete Lage gelegt werden. 

An der Zufiihrung bildet das Material ein noeh mehr odeI' weniger fest zusammeu­
hangendes Fasergewirr und gegen die Ablieferung hin schreitet durch das ausfiihrlich 
beschriebene Zusammenarbeiten dol' Krempelwalzen die Auflosung unter gleichzeitiger, 
abwechselnder Verstreckung und Verdichtung des Materials, immer mehr und mehr 
fort, bis auf clem 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 del' KrempelprozeJ3 nach folgenden drei Gesichtspunkten durch­
gefiihrt. 

1. Die gegen die Ablieferung hinliegenden Krempelwalzen werden mit Kratzenband 
von feinerer Nummer bezogen, da mit der Zunahme del' Auflosung einerseits del' den 
Kratzen entgegenwirkende Widerstand abnimmt, anderseits abel' bedingt die immer 
groJ3er werden de Ausbreitung des aufgelosten Materials und die dadurch entstehende 
grof3ere Angriffsflache eine vermehrte Anzahl Arbeitsspitzen, \\-elche durch die An­
wendung des feinnumerischen Kratzenbandes geschaffen werden. Die BeRchlagnummern 
zur Verarbeitung von mittleren und feineren Q.ualitaten siehe Tabelle 1, Seite 18. 

In dem MaJ3e wie die Auflosung bereits fortg~sehritten ist, kann ohne Schiidigung 
des Materials sowie del' Kratzen die Kiimmung zunehmen und erreieht man dies 

2. durch die Erteilung eine gegen die Ablieferung hin abnehmende Geschwindigkeit 
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der Arbeiter, so daB der 1. Arbeiter Ai der Vorkrempel infolge seiner groBten Um­
fangsgeschwindigkeit und seiner weitesten Einstellung zur Trommel Ti den noch grob 
voraufge16sten Wollflocken den kleinsten Widerstand entgegensetzt, womit das Ausein­
anderziehen mit groBter Schonung erfolgt. Ebenso lauft der letzte am dichtesten ein­
gestellte Arbeiter As der Hauptkrempel wieder mit kleinster Geschwindigkeit und setzt 
dadurch dem feingelosten Wollmaterial entsprechend groBeren Widerstand entgegen, d. h. 
die Kammung ist hier groBer. Siehe Umfangsgeschwindigkeiten von Tabelle 1, Seite 18. 

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

Einzugwalzen Zl 
" Z2 

Klettenschliiger S 
ReiBwalze Bl 
Dbertragungswalze U 
Trummel T1 

" Tl 
" T1 

Arbeiter Ai> A2 , Aa 
Wender Wi' TV2 , Wa 
Trommel T1 
Dbertragungswalze U1 

Trommel 1'2 
T2 
T2 

" T2 
" T2 

Arbeiter A. bis As 
Wender TV. " Ws 
Abnehmer P 
Hacker H 

Tabelle 2. 
zu Einzugwalzen Z2 
" ReiBwalze B, 
". " B1 

Ubertragungswalze U 
zu Trommel T1 
" Arbeiter A1 

" A2 
" " Aa 
" Wender W" lV2 , W3 
" Trommel 1'1 
" Dbertragungswalze Ut 

zu Trommel T2 
" Arbeiter A4 

A5 
" Aij 
" " A'7 
" " As 
" Wender W4 bis TV. 
" Trommel T2 

" T2 
" Abnehmer P 

nicht verstellbarl 
1,85 mm Entklettungs-
0,4 " J apparat 
0,75 " 

0,5 mm I 1,53 " 

~:b~;; Vorkrempel 
0,5 
0,5 
0,5 

0,5 mm l 0,83 " 
0,63 " 
O,'iO " 
0,36 " 
0,30" HauptkrempeJ. 

0,50 n J 
0,50 " 

0,25 bis 0,30 mm 
025 mm 

Der SchneWi.ufer wird nach Gehor so dicht eingestellt, daB bei der Rotation des­
selben durch das Aufrichten der Beschlag eine leiehte Beriihrung mit dem des Trommel­
beschlages stattfindet., wodurch an der Breitseite der Trammel ein leises Gerausch her­
vargebracht wird. 

Samtliche Putzwalzen (Fangwalzen) waren mit 0,5 mm eingestellt. 
Zur Einstellung werden Stahlblechleeren von verschiedener Starke (0,25 bis 0,75 mm) 

einfach oder zusammengelegt benutzt. 
Die Kratzenbandnummer. Die Feinheit des Kratzenbandes wird durch Nummer­

bezeichnung gekennzeichnet und ist dieselbe abhangig von der Feinheit des verwendeten 
Stahldrahtes, sowie von der Anzahl Spitzen, welche auf eine bestimmte Flache Kratzen­
band, systematisch nach einer besonderen Stichart (Abb. 8b) eingestochBn sind. Ge­
brauchlich sind die franzosischen und englischen Numerierungen, welche in folgender 
Tabelle 3 ersichtlich sind. 

Tabelle 3. 

Franzosische Nr.\ Englisehe Nr. \EinfaChe SPitzen\ Drahtdicke 
auf 1 em2 mm 

18 80 61,5 

I 
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, wahrend die franzosische Numerierung bloB um 2 steigt. 

Das Aufziehen und Schleifen der Kratzen. Der Sagezahnbeschlag der Walzen des 
Entklettungsapparates wird bereits in der Maschinenfabrik in die spiralformig um den 
Zylinderumfang verlaufenden Nuten eingestemmt, wahrend die Kratzenbander der 
Drahtkratzen in der Spinnerei aufgezogen werden. Wie bereits erwahnt, 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 Seitenwanden der zu beziehenden 
Walzen keine leeren FUichen bleiben, muB das Band, welches in Schraubenlinien um 
die Walze gelegt wird, sowohl am Anfang als auch am Ende des ftir den Tambour 
bis 100 ill langen Bandes, nach einer einseitig abgeschragten Spitze, so zugeschnitten 
werden, daB die schrag 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 Abstanden Holzdtibel eingesetzt sind. Um ein nachtragliches Lockern der 
aufgezogenen Bander zu vermeiden, empfiehlt es sich, die Kratzenbander mehrere Tage 
vor dem Aufziehen in einem trockenen, warmen (bis 25°) Raum aufzubewahren. Zum 
Schutze gegen Rosten der Kratzen tragt man auf die Oberflachen der zu beziehenden 
Walzen als auch auf die Rtickseite des Kratzenbandes eine dtinne Schicht von Graphit 
oder saurefreiem Fett auf. 

Eine Hauptbedingung ftir einen vollkommen guten KammnngsprozeB sind scharf 
geschliffene Kratzen, und sob aid die Giite des Krempelproduktes nachlaBt, 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 tiberzogene Walzen, welche nach 
GehOr so nahe an die zu schleifende Walze eingestellt sind, so daB beim Laufen ein 
leises Gerausch zu merken ist. In Verwendung stehen auBer der sogenannten Voll­
walze, die tiber die ganze Breite der Krempelwalze reicht, noch die tibliche Traversier­
walze oder Springer (Horsfall), welche eine Breite von nur 100 mm hat und tiber die 
Breite der Krempelwalze unter gleichzeitiger Umdrehung changiert. Vor dem Schleifen 
werden die Beschlage mittels Handkratzen ausgeputzt, sowie aIle etwa niedergedrtickten 
Hakchen aufgerichtet. 

Der Krempelverzug. Der in der Praxis tibliche Gesamtverzug liegt zwischen 
60 bis!:lO (100)fach und versteht man unter Verzug die Gesamtverfeinerung, welche die 
am Auflagetisch vorgelegte W ollschicht zwischen den Einzugzylindern Zl und dem Ab­
nehmer P erfahrt. 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, daB 
man die minutliche Umdrehungszahl von Abzug- und Einzrigwalzen bestimmt, welche 
mit dem Um£ange multipliziert die minutliche Lieferung der Walzen angeben wtirde. 
Die so erhaltene minutliche Abzugswalzenlieferung durch die minutliche Einzugswalzen­
lieferung dividiert ergibt den Verzug. 

Die Auflage- und Ausgabestarken werden in der Krempelei durchwegs in Meter­
grammgewicht angegeben und liegen die tiblichen Ausgabegewichte des Krempelbandes 
zwischen 7 his 13 g/m (Gramm per Meter), ehenso steht das Ausgabegewicht im direkten 
Verhaltnis zur Wollfeinheit, d. h. je feiner die Wollqualitat, desto feiner wird die Band­
starke gehalten. 

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

das Ausgahegewicht des Krempelhandes ware 10 g/m, 
der Verzug ware ein 80facher. 
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In diesem FaIle wiirde das Auflagegewicht, auf 1 m Zylinderzufiihrung: 

10·80=800 g/m 
betragen. 

Hierzu ware noch der Verlust, der durch Abfall entsteht, hinzuzUEehlagen, und mit 
4 % in Reehnung gesetzt, ware das praktische Auflagegewicht: 

800 g 
+ 32g 

832 g!m. 

Die Wage des automatischen Auflegeapparates ware nun so einzustellen, daB auf 
1 m Lieferung der Einzugswalzen 832 g Material entfal!en, d. h. wiederholt sieh z. B. das 
Offnen der Wage wahrend 1 m Zufiihrung dreimal, so miiBte das Fiillungsgewicht 

~~2 = rund 280 g sein. 

Die Wechselrader der Krempel. Die beiden Hauptwechsel der Kammgarnkrempel 
sind der Einzugs- oder Tischwechsel = Nw und der Abnehmer- oder Peigneurweehsel = A", 
und dienen beid~ zur Veranderung des Verzugs (Abb. 43). Dureh den ersten kann die Ein­
zugsgeschwindigkeit und folgiieh der Verzug geandert werden und in demselben Ver­
haltnis auch die Produktion. Die Produktion steht zur GroBe des Verzugs im um­
gekehrten Verhaltnis, d. h. je groBer der Verzug, desto kleiner ist bei gleichbleibendem 
Auflagegewieht die Produktion, dB. dann die Einzugsgeschwindigkeit eine kleinere wird. 
Yom Abnehmerwechsel ist die Ausgabegeschwindigkeit des Abnehmers abhangig und 
folglich auch wieder der Verzug, denn je groBer die Abnehmergeschwindigkeit ge­
nommen wird, desto dunner wird der entstehende Abnehmerfior, d. h. das abgezogene 
Krempelband wird feiner. Gewohnlich ist die Anordnung der Rideriibersetzung so 
getrofien, daB die beiden Hauptweohsel treibende Rader sind, so daB der groBte Ab­
nehmerwechsel mit dem kleinsten Einzugsweohsel zusammen d;)n groBben Verzug ergibt, 
und umgekehrt, denn je groBer der treibende Abnehmerweehsel, desto groBer ist die 
Abnehmergesehwindigkeit, und je kleiner der treibende Einzugswechsel, desto geringere 
Einzugszylindergesohwindigkeit. AuBer den Verzug beeinfluBt der Einzugs- und Ab­
nehmerwechsel· die Intensitat der Kammung (Auflosung), und zwar ersterer diejenige 
zwischen Vortambour und Einzugwall.en und letzterer dieselbe zwisohen Haupttrommel 
und Abnehmer und je naoh der Antriebsart der Arbeiter dieselbe wieder zwischen 
Haupttrommel und ersterer. Verursacht der kleinere Einzugsweohsel eine langsamere 
Zufiihrung, so wird eine bestimmte Zufiihrlange (1 cm) auf mehrere Trommelumfange 
ausgebreitet und gekammt werden als bei schnellerer Zufiihrung, d. h. die Kammung 
ist intensiver, ebenso verursacht ein kleinerer Abnehmerwechsel eine geringere Umfangs­
gesJhwindigkeit des Abnehmers, infolgedessen auch eine groBere Kammung, aber im 
entgegen~esetzten Sinne zu ersterer in Form. einer Verdichtung und zwar wird je naeh 
der GroBe der Zahnezahl des Abnehmerwechsels beispielsweise auf eine 25 bis 35 em 
lange Arbeitsfiaehe des Tambours ausgebreitete Wolle am Abnehmer auf 1 em verdiehtet 
(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 urn so groBer, daher die Kammung zwischen Tambour und Abnehmer intensiver. 

Erfolgt der Kettenantrieb der Arbeiter vom Abnehmer aus, dann wiirde mit der 
Anderung des Abnehmerweehsels die U mfangsgeschwindigkeit der Arbeiter und damit 
wieder die Kammung bzw. die Verdichtung zwischen Tambour und Arbeiter in dem­
selben Verhaltnis sich verandern, wie zwischen Trommel und Abnehmer. 

Erhalten die Arbeiter vom Tambour vermittelst Radervorgelege und Kettenuber­
tragung ihren Antrieb, so ist durch die Wechselung des treibenden Kettenrades die 
Anderung der Arbeiterumfangsgeschwindigkeiten und folglich auch die Kammungen 
zwischen Tambour und Arbeitern genau in derselben Weise wie durch den Abnehmer­
weohsel der vorher beschriebenen Antriebsart zu erreichen. 
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AuBer den erwahnten Wechselradern ist in dem Antrieb der Abzugswalzen vom 
Abnehmer aus ein Abzugswechsel vorgesehen, durch welchen man in der Lage ist, die 
UmfangRgeschwindigkeit 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 daB ein Verzug unter 1 entsteht, 
d. h. das Vlies wird ganz wenig durchhangen. Wird namlich die Anspannung im ab­
zukiimmenden Vlies infolge zu groBer Abzugsgeschwindigkeit zu groB, so kann dies 
Locher im Vlies und Risse am Rande desselben zur Folge haben. 

Die Produktion ist abhangig von der Umfangsgeschwindigkeit der Abzugswalzen 
und der Bandstiirke und letztere wieder von der GroBe des Auflagegewichtes und der 
ZufUhrungsgeschwindigkeit. 

Z. B. Die Bandstarke des Krempelbandes ware 10 gjm, 
die sekundliche AbfUhrungFgeschwindigkeit der Abzugswalzen nach Tabelle I ist fUr unsere 
Krempel 0,28 m. 

Dann ist die minutliche Lieferung: 
0,28·60=16,80 m·IO g=168 g, 

die stiindliche ..•.. 168 m·60 g = 10,08 kg, 
die tagliche (10 Stunden) .. 10,08 m·lO g = 100,80 kg. 

Rechnet man durchschlJittlich 1 Stunde Zeitverlust, verursacht durch Ausputzen, Schleifen usw., so 
betragt 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 Lange, 

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

Die Maschinen werden ausgefiihrt zu 1250, 1400, 1500, 1521) und in neuester Zeit 
zu 1550 mm Arbeitsbreite. Die Krempelwalzendurchmesser siehe aus Tabelle 1, Seite 18. 

Der Kraftbedarf der Kammgarndoppelkrempel betragt je nach der Arbeitsbreite­
Ausfiihrung, System und Geschwindigkeiten 4 bis 5 PS. 

Niihere Angaben iiber Beschlagnummern und Geschwindigkeitsverhaltnisse der 
Krempelwalzen sind aus Tabelle 1, Seite 18 ersichtlich. 

III. Die Kiimmerei. 

Das Streckell der Krempelbander vor dem Kammen (Vorstrecken). 
Die Wolle ist wohl im Krempelband vollstandig aufgelost, aber die Haare liegen 

noch nicht vollig gleichgerichtet, sondern teilweise noch wirr durcheinander, so daB die 
Lunte (Krempelband) noch viele dicke und diinne Stell en zeigt. 

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

Nadelstabstrecke mit unterem und oberem Hechelfeld (Intersecting) (Abb. 13). Von 
den aufgesteckten Krempelspulen 8 1 werden 3 bis 4 Bander durch Fiihrungsschiene a 
iiber Blech b1 von dem unter schwachem Druck stehenden und geriffelten Einzieh­
zylinderpaar E, El eingezogen und vom Zufiihrtisch b, auf welchem evtl. eine Druckwalze 
liegt, den Nadelfeldern N, Nl so zugefiihrt, daB die Nadeln in die Watte einstechen 
konnen. Die Nadelstabe, welche das untere und obere Hechelfeld N, Nl bilden, liegen 
zwischen Einzugszylinderpaar E, El und dem Abzugszylinderpaar A, Al und werden 
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gegen letzteres durch rotierende Schrau­
benspindeln bewegt, fallen da.nn vorn dicht 
am Vorderzylinderpaar A, Al nacb unten 
bzw. oben und werden ebenfalls durch 
Schraubenspindeln schnell riickwarts ge­
fiihrt, um dann von neuem in die Ar­
beitsst-ellung iiberzugehen. Die unter 
starkem Druck stehenden, stark geriffelten 
Ausgangszylinder A, Al von welchen der 
untere mit einem Laufleder L iiberzogen 
ist, haben j e dem Verzug entsprechend eine 
dem Einzugszylinderpaar E, El gegeniiber 
grol3ere U mfangsgeschwindigkeit, EO daB 
zwischen Zylinderpaar A, Al und E, El 
ein Verziehen der Bander stattfindet. 

Abb.13. 

Durch die beiden mit der ungefahren Hinterzylindergeschwindigkeit vorwarts laufenden 
Nadelfelder N, N 1 , welche die Watte von oben und unten her an vielen Stellen durch­
stochen haben, wird auBer einer zuriickhaltenden vVirkung 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 A, Al wird das verzogene Vlies durch den feststehenden Trichter t, die 
Druckwalzen D, Dl und den nach links und rechts rotierenden Trichter tl ver­
dichtet und durch den hin und her gehenden Spulenwagen 8 mit Wickelwalzen W 
als Kreuzspule 8 2 aufgewickelt. Fiirdas Vorstrecken kommen auch Streck en 
mit Nadelwalzen und Nadelstabstrecken mit einfachem Hechelfeld (Gill, Gillbox) in 
Anwendung. 

Diese Vor- oder Rohstrecken (Intersecting, Gillbox, Frotteurstrecken) zeigen 
imPrinzip 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 erschOpfend 
behandelt sind. 



Abb. 14. 
Me y e r· Zehe t n er. Kammgarnspinnerei. Verlag von JuliuB Springer in Berlin. 
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Das Kammen. 
Der Charakter des Kammgarnes au Bert sich in einem festen, gleichmaBigen, runden 

Faden von geschlossener und glatter Oberfiachenbeschaffenheit. Diese charakteristischen 
Eigenschaften des Kammgarnes sind im hohen MaBe von der gleichmaBigen Lange 
des Stapels abhangig, denn je hoher der Prozentsatz der kurzen Haare ist, desto 
schwieriger gestaltet sich der anschlieBende SpinnprozeB, und desto rauher, ofJener fallt 
der Faden aus, da die kurzen Fasern aus der Fadenoberfiache herausstehen, ebenso 
beeinfiussen die groBen Unterschiede in der Stapellange die GleichmaBigkeit des Garnes. 
AuBer den oben erwahnten Eigenschaften muB der Faden ein vollig reines Aussehen 
zeigen, d. h. er darf besonders keine Kletten und sonstige der Wvlle anhaftende Un­
reinigkeiten enthalten. 

Eine Veredelung der Wolle im Krempelbande, und zwar im vorherbeschriebenen 
Sinne, erzielt man durch das Kammen, denn dasselbe bezweckt eine Sonderung der 
langen Wollhaare von den kurzen und eine Ausscheidung aller noch vorhandenen Ull­
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
gleichmaBigung des Bandes auf der Kammaschine nicht erreicht werden. Das aus­
gekammte Spinngut wird in Bandform als sogenannter Kammzug vom Kammstuhl 
geliefert und findet seine Weiterverarbeitung in der Kammgarnspinnerei, wahrend die 
kurzen Haare (z. B. unter 25 mm Lange) mit Kletten durchsetzt die Kammlinge bilden, 
die in der Streichgarnspinnerei mit reiner Wolle vermischt versponnen werden. Ganz 
kurze Haare nebst Unreinigkeiten fallen getrennt vom Kammling als Kammstaub oder 
Kammfiug aus. Fur feinere, kurze und mittellange Wollen zur Erzeugung von weichen 
Kammgarnen stehen die Flachkammer mit Kammwalze in Anwendung, deren es die 
verschiedenartigsten Konstruktionen gibt, und der grundlegende Typus dieser Art ist 
die Kammaschine von Heilmann, welche im Jahre 1845 von Josua Heilmann in Mul­
hausen i. Els. erfunden wurde und auf welche sich aIle bisher verbesserten Konstruk­
tionen im Prinzip aufbauen. Die gebrauchlichsten Kammaschinen dieser Art sind fol­
gende Bauarten: NSC-Schlumberger, Dellete-Schlumberger, Dellete-Grun, OfJermann­
Ziegler (Mod. OZ), GegaufJ (Mod. PL und PLB). Die beiden letzteren Maschinen 
werden von der Elsassischen Maschinen-Baugesellschaft in Miilhausen gebaut. 

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

AllgemeineI' Arbeitsvorgang del' Kammascltinen mit Kammwalze. 
(Abb.14.) 

Die arbeitenden Hauptbestandteile sind folgende: 
Die Kammwalze oder der Kreiskamm K. Dieselbe ist mit zwei Nadel­

segmenten 8 ausgerustet und jedes Nadelsegment besteht wieder aus einer Anzahl 
(ca. 8) Nadelstabe, z. B. 1 bis 8, die auf dem Umfange der Kammwalze angebracht 
sind und deren Nadelsatz vom Nadelstab 1 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 81 (Abreif3segmente), die zwischen den Kammsegmenten 
auf dem Umfange der Kammwalze angebracht sind. 1st auf dem Umfange der Walze 
nur ein Kammsegment, welches sich dann ungefahr aus 10 bis 16 hintereinanderliegen­
den Nadelreihen zusammensetzt, angebracht, so bildet der entgegengesetzt liegende Um­
fangsbogen das AbreiBsegment. 

Der Vorstech- oder Fixkamm V besteht aus einem Nadelstab von sehr feinem 
N adelsatz, z. B. 22 N adeln auf 1 cm. 
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Das Zangenpaar Zu' Zo besteht aus ·der Unterzange Zu und der Oberzange Zo' 
die an den Klemmstellen mit Riffelung versehen sind. 

Der AbreiBapparat besteht aus dem geriffelten AbreiB- oder Abziehzylinder a. 
sowie aus der Fiihrungswalze ap uber die ein endloses Laufleder l (AbfUhrleder) lauft. 

Die Speisevorrichtung besteht aus dem Speiserost R (siehe Abb. 15) und wird 
dieser wieder von zwei ubereinanderliegenden und mit Querkanalen versehenen Platten 
p, Pl gebildet, der Nadelplatte N und dem Speisezylinder E. Die Nadelplatte N besitzt 
() bis 8 hintereinanderIiegende Nadelreihen, und der Satz der Nadelreihen wird gegen 
die Zange hin feiner. 

Der Arbeitsvorgang eines KammE1pieles zerfallt wieder in drei Perioden, und zwar: 
1. Die Periode des Vorkammens und der Gegenspeisung. 
~. Die Periode des AbreiBens und Nachkammens. 
3. Die Peri ode der Speisung. 

1. Die Pt'riode des Vorkammens und der Gegenspeisung (Abb. 15, 15 a). 16 bis 
20 Bander von ca 10 g!m gehen nebeneinanderliegend uber Fuhrungsblech b zwischen 

1I 

I , 
Abb. 15. Abb. 15a. 

II 

Abb. 16. Abb. 17. 

den Speiserostplatten p, Pl zum Zangenpaar Zo' Z". Fur die Periode 1 ist das Zangen­
paar Zo' ZIl geschlosEen, indem die Oberzange Zo fest auf die Unterzange Zu gepreBt 
wird. Das Vorkammen besteht darin, daB der aus dem geschlossenen Zangenpaar Zo' Zu 
heraushangende Faserbart durch die nach Richtung 1 rotierende Kammwalze K aus-
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gekammt wird, indem Kammwalze K aIle kurzen vom Zangenpaar Zv' ZII nicht fest­
gehaltenen Haare sowie Kletten ausstreicht. 

Wiihrend der Zeit des Vorkammens durch den Kreiskamm K findet die Vorbe­
reitung des Speisens, die sogenannte Gegenspeisung statt, die darin besteht, daB zu­
nachst die N adelplatte N aus den Querkanalen des Speiserostes p, P1 ausgehoben wird, 
daraufhin bewegt sich dann der Speiserost p, PI mit der ausgehobenen Nadelplatte N 
bei ruhender Watte um den Speisebetrag 8 nach Richtung II, d. h. die GroBe dieses 
Riickwartsganges entspricht der folgenden SpeisungsIange. Nach Beendigung dieser 
Riickwartsbewegung senkt sich :r-.adelplatte N in die Querkanale der beiden Rost­
platten p, PI und durchsticht die dazwischen liegenden Bander an vielen Stellen, womit 
die Gegenspeisung beendet ist. 

2. Die Periode des Abrei6ens und Nachkammens (Abb. 16). Hat die letzte und 
feinste Kammreihe des Kreiskammes K den ausgekammten Wollbart durchstrichen 
(Vorkammen), so schwingt der ganze AbreiBapparat gegen die Kammwalze K und Ab­
reiBzylinder a legt sich unter Federdruck gegen das inzwischen an Stelle des Kamm­
segmentes 8 getretene Ledersegment 81' so daB das vordere Ende des vom Kreiskamm 
ausgekammten Faserbartes zwischen a und 8 1 festgeklemmt ist. Ganz kurze Zeit vor 
dem Anpressen des AbreiBzylinders a an das Ledersegment 8 1 hat sich der VOri'1tech­
kamm V gesenkt und den Faserbart durchstochen, wahrend dieses Zeitraumes ofinete 
sich das Zangenpaar Zo' Zu' indem sich die Oberzange Zo von der Unterzange Z" ab­
hebt. Bei der Weiterdrehung des AbreiBsegmentes 8 1 empfangt Abziehzylinder a durch 
Reibung ebenfalls Drehung, wodurch der riickwartige Teil des dazwischen geklemmten 
Faserbartes von der in der geoffneten Zange Zo' Z" ruhenden Watte getrennt (AbreiBen) 
und gleichzeitig durch die N adelreihe des eingefallenen Vorstechkammes V gezogen 
und somit nachgekammt wird. 

Der Abziehzylinder a, welcher auBer dem kraftigen Druck auf das Ledersegment 8 1 

ebenfalls einen leichteren Druck auf die Lauflederwalze a l ausiibt, bringt neben der 
Bewegung des Faserbartes fUr das AbreiBen und N achkammen auch das Loten, das ist 
die Verbindung des hinteren Endes des alten Faserbartes mit dem vorderen Ende des 
neuen Faserbartes hervor, so daB die ausgekammten Faserbarte schuppenformig iiber­
einandergelegt auf das Laufleder l zu liegen kommen. 

3. Die Periode der Speisung (Abb. 17). Nach der Trennung (AbreiBen) des aus­
gekammten Faserbartes schwingt der AbreiBapparat a, all l von der Kammwalze weg 
in seine urspriingliche Lage zuriick, und Vorstechkamm V geht wieder hoch in die­
selbe Lage wie wahrend der Periode des Vorkammens. Ehe sich nun das Zangen­
paar Zo' Z" wieder schlieBt, bewegt sich der Speiserost R, P, Pl mit eingefallener Nadel­
platte N um die durch die Gegempeisung bedingte Speiselange 8 nach Richtung lund 
schiebt dadurch die Vorlagewatte durch das geofinete Zangenmaul, worauf sich das 
Zangenpaar Zo' Z" schlieBt und das neue Kammspiel eingeleitet i~t. 

Der Kammzug. Die schuppenformig auf dem Laufleder l liegenden Faserbarte 
bilden einen ungefahr 250 mm breites, diinnes VIies, welches durch den anschlieBen­
den Trichter t zu einem losen, runden Band umgewandelt, durch Abzugwalzen w ver­
dichtet und in Sammeltopf T befordert wird. 

Die Kammlinge. Die durch das Kammen ausgeschiedenen kurzen Haare bleiben 
in den N adeln des Segmentes hangen und werden von der rasch umlaufenden Biirsten­
walze B ausgestrichen, auf die langsamer laufende Kratzenwalze P iibertragen und 
von einem t:ichwingenden Hacker H als Flor abgekammt, welcher sich in einem unter 
der Maschine stehenden Kasten A ansammelt. 

Der Kammstaub besteht aus ganz kurzen Harchen, abgefallenen Kletten und son­
stigen Unreinigkeiten, die von der Biirstenwalze B ausgeschleudert werden und durch 
Kanal 0 gesondert ausfallen. 
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ErIauterungen und Angaben zu den Kammaschinen. 

Dber das Speisen. Die GroBe und Art des Speisens bestimmt neben dem Vor­
lagegewicht die Produktion der Kammaschine, denn es beeinfluBt die Speisungsart und 
Speisungslange s den Prozentsatz des Kammlingsabganges, auBerdem ist die GroBe des 
Kammlingsabganges oder die Sauberkeit des Zugbandes besonders noch abhangig vom 
Ekartement E, das ist die Entfernung der geoffneten Zange bis zum Klemmpunkt der 
AbreiBzylinder a, sowie von der richtigen Wahl des Nadelsatzes fiir die Nadelsegmente 
und fur den Vorstechkamm. 

Wie der allgemeine Arbeitsvorgang der beschriebenen Kammasehine mit Kamm­
walze erkennen laBt, folgt das Speisen unmittelbar nach dem beendeten AbreiBen, 
jedoch gilt dies nicht fUr aIle Flachkammer, und· sind gerade in neuerer Zeit Maschinen 
gebaut worden, bei welchen das Speisen mit dem AbreiBen gleichzeitig erfolgt. Man 
unterscheidet demnach folgende Speisungsarten: 

1. Speisen nach dem AbreiBen (z. B. HeiImann-Schlumberger, Delette-Griin). 
2. Speisen wah rend des AbreiBens (z. B. Offermann-Ziegler, Mod. OZ, Gegauff, 

Mod. PL, PLB). 
1. Speisen nach dem AbreiBen (Abb. 18, 18a). Fur diese Speisungsart gilt der 

Grundsatz: Je groBer man die Speisungs als auch das Ekartement E macht, desto groBer 

Abb.18. Abb. 18a. 

wird der Kammlingeabgang, und folglich urn so reiner wird der Kammzug, jedoch urn 
so kleiner die Kammzug-Produktion (Rendement). 

Durch folgende kurze Ableitung sei an Hand von Zahlenbeispielen der aufgestel1te 
Grundsatz bewiesen. 

Die langsten Fasern der zu kammenden Wolle waren . 110 mm 
Die kiirzesten" "" ".," 1" 
Die Entfernung der geoffneten Zange bis zum Klemm-

punkt des AbreiBzylinders (Ekartement E) betrage. . 20 " 
Die Speisungslange s ware . . . . . . . . . . • ., 6" 

A. Nach dem AbreiBen steht der Faserbart in unserem FaIle urn die Lange des 
Ekartements E = 20 mm aus der geoffneten Zange hervor, unmittelbar darauf erfolgt 
die Speisung s urn 6 mm, so daB fur das folgende Vorkammen durch den Kreiskamm der 
Faserbart in einer Lange von 20 + 6 = 26 mm aus der geschlossenen Zange hervorragt. 
Diejenigen Fasern von 26 mm Lange, deren hintere Enden den Klemmpunkt der Zange 
gerade noch iiberschritten haben, werden vom Kreiskamm mit ausgekammt und kommen 
demnach in den Kammling und ebenso selbstverstandlich aIle kiirzeren vom Zangen­
klemmpunkt nicht gehaltenen Fasern. 

B. Beim AbreiBen durch die AbreiBzylinder werden nun nicht nur aIle Fasern, 
die eine Lange von iiber 26 mm haben, erfaBt und abgezogen, sondern es gelangen 
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auch die Fasern von der Lange des Ekartements = 20 mm, welche also vom Ekarte­
ment um die Speiselange von 6 mm zuruckstanden, noch zum Abzug. vorausgesetzt, 
daB sie vorher wahrend der Vorkammperiode gerade von der Zange noch gehalten 
wurden. 

Nach A gelangen also aIle Fasern von 1 bis 20 + 6 = 26 mm in den Kammling 
und" " " 26 bis 110 mm in den Zug. 

Nach B gelangen also aIle Fasern von 1 bis 20 mm in den Kiimmling 
und" " ,,20 bis 110" in den Zug. 

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

Man kann nun annehmen, daB die Grenze der Faserliinge zwischen Zug und Kamm-
20+26 

ling def Mittelwert (arithmetisches Mittel) von 20 und 26 ist, also --2----- = 23 mm, 

oder 

kGlr~Btet FFaserlal~ge deds KB-z·mmlings )f' = Ekartement + halbe Speiselange . (I) 
ems e aser ange es uges 

also fiir Beispiel 1: 

20 + -~ = 23 mDl. 
2 

Es gelangen also hiernach aIle Fasern von einer Lange von 1 bis 23 mm in den KammIing 
und" ., " " " "23,, 110" " " Zug. 

Beispiel 2. Es seien diesel ben Faserlangen sowie dasselbe Ekartement vorausgesetzt, jedoch be­
trage die Speiselange 9 mm; nach dem oben gefundenen Wert ergibt sich die Grenze der Faserlange 
zwischen Zug und Kammling zu 

9 
20+-2 =2",5 IIlDl. 

Beispiel 3. Es seien wieder dieselben Faserlangen, Bowie dieselbe Speiselange wie in Beispiel 2 
vorausgesetzt, jedoch betrage das Ekartement 24 mm; dann ist die Fasergrenzlange 

24+ 9 --"'S 5 2- - -, mill. 

2. Speisen wiihrend des AbreiBens (Abb. 19 u. 19 a). Fur diese Speisungsart gilt der 
Grundsatz: Je groBer man die Speisung s macht, desto kleiner wird der Kammlings· 

Abb. 19. Abb. 19 a. 

abgang, desto groBer wird die Kammzug-Produktion, jedoch auf Kosten der Sauberkeit 
des Zuges; wahrend die VergroBerung des Ekartements E die GroBe des Kammling­
abganges im selben Verhiiltnis beeinfluBt wie beim Speisen nach dem AbreiBen, d. h. 
je groBer das Ekartement, desto groBer der Kammlingsabgang. 

Der Beweis dieses Grundsatzes sei wiederum durch folgende kurze Ableitung er-
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bracht, und sind zum besseren Verstandnis dieselben Zahlenbeispiele wie bei vorher­
gehender Ableitung unter 1. gewahlt worden. 

Es sei also wieder: 
Die langsten ]'asern der zu kammenden Wolle 110 mm 
Die kiirzesten" "" "" 1 " 
Die GroBe des Ekartements 20 " 
Die Speisungslange .... 6 " 

A. N ach dem AbreiBen steht der Faserbart in unserem FaIle wieder um die 
Lange des Ekartements E = 20 mm aus der geofineten Zange hervor. Da nun die Spei­
sung wahrend des AbreiBens erfolgt, so werden durch die gleichzeitige Speisung auch 
diejenigen Fasern, die um die Lange des Ekartements - Speiselange = 20 - 6 = 14 mm 
aus der geofineten Zange hervorragen, um die Speiselange von 6 mm wahrend des 
AbreiBens nachgeschoben, so daB diesel ben gegen Ende des Speisens noch von dem 
Klemmpunkt des AbreiBzylinders erfaBt und abgezogen werden konnen, daher noch 
in den Kammzug gelangen. 

B. Fasern von der Lange des Ekartements = 20 mm, die am Ende der Speisung 
gerade den Klemmpunkt der ge6fineten Zange iiberscbritten haben; aber von dem 
Klemmpunkt der AbreiBzylinder nichL mehr erfaBt wurden, liegen nun nach Zangen­
schluB frei im Faserbart und werden durch das folgende Vorkammen durch den Kreis­
kamm ausgeschieden, und selbstverstandlich aIle Fasern, die kiirzer wie 20 mm sind. 

Nach A gelangen also alle Fasern von 1 bis 20 - 6 = 14 mm in den Kammling 
und" " ,,14 bis 110 mm in den Kammzug. 

N ach B gelangen alEO aIle Fasern von 1 bis 20 mm in den Kammling 
und" " " 20 bis 110 mm in den Kammzug. 

Wie die Ableitung ergab, konnen die Fasern, deren Lange zwischen 14 bis 20 mm 
liegt, wieder einerseits in den Kammzug, andererseits in den Kammling gelangen. 

Man kann nun auch hier wieder annehmen, daB die Grenze der Faserlange zwi­
schen Zug und Kammling der Mittelwert von 14 und 20 ist, also fUr Beispiel 1 a 

20+Ji=17 mm 
oder 2 

GroBte F~erlange des Kammlings} _ Ek t h Ib 
kl ' t Fl" d Z - ar ement - a e ems e aser ange es uges 

Speiselange, (II) 

also fUr unser Beispiel 20 - ~ = 17 mm. 

Beispiel 2 a. Es gelten diesel ben Zahlenwerte wie fiir vorhergehendcs Bei8piel 2. 
Nach dem zuletzt gefundenen Wert ergibt sich dann die Grenze dcr Faserliinge zwischen Zug und 

Kammling zu 
9 

20- T =15,5 mm. 

Beispiel 3a. Es gelten wieder dieselben Zahlenwerle wie fur Beispiel 3. Dann ist 
9 

Fasergrenzlange = 24' - 2 = 19,5 mm. 

Ein Vergleich der beiden gefundenen Ergebnisse I und II laBt ohne wei teres er­
kennen, daB man die Fasergrenzlangen, welche einerseits in den Kiimmling, anderer­
seits in den Zug gelangen, dadurch ermitteln kann, daB man fUr das Speisen nach 
dem AbreiBen Ergebnis I zur Lange des Ekartements die halbe Speiseliinge hinzu­
schlagt, wah rend man fiir das Speisen wahrend des Abreil3ens nach Ergebnis II von 
der Lange des Ekartements die halbe Speisungslange in Abzug bringt. 

Auf Grund dieser Ergebnisse I und II lassen sich fUr eine bestimmte groBe Faser­
lange weiter auf geometrischer Grundlage die Formeln zur prozentualen Berechnung 
des Kammlingabganges ableiten und lauten dieselben nach Prof. Johannsenl): 

1) Die Arbeitsweise und der Bau der Kiimmaschine mit schwingender Zange von Prof. Dr. lng. 
Otto Johannsen. 
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~e~ Ka~mling8abg.ang } _ 100. 3,2 (Lange des Ekartements + hal be Speiselange)2 
III 10 fur das Spetsen - G "Bt Fl" 2 (III) 
nach dem AbreiBen ro e aser ange 

~e~/Ka~mlingsabg.ang 1 _ 100 ·3,2 (Lange des Ekartements - halbe Speiselange)2 (IV) 
III 0 fur das SpeIsen ~ - G "Bt Fl" 2 
wahrend des AbreiBens J ro e aser ange 

Unter Beniitzung der Formel III und IV die gleichen Zahlenwerte der Beispiele 
1, 2, 3 und 1 a, 2 a, 3 a angenommen, erhalt man dann folgende theoretische Kamm­
lingsprozentsatze: 

Fiir das Speisen nach dem AbreiBen: Fur das Speisen wah rend des AbreiBens: 

Beispiel l. 

100·3,2 (20+ ~r 
Kammlings·oJ = -~-~---- = 13 99% o 1102 ' 

Beispiel 2. 

Kammlings-OJo = 
100.3,2(20+ :y 

= 15,87% 1102 
Beispiel 3. 

100·3,2 (24+ :r 
Kammlings-OJo = = 21,48% 

1102 

Wie die vorhergehenden Zahlenbeispiele er­
kennen lassen, erhiiht sich hier der Kammlings­
prozentsatz mit der VergroBerung der Speiselange, 
und zwar fiir 1 mm urn 0,63%, und fiir die Ver­
groBerimg des Ekartements von 1 mm urn 1,40J0. 

Beispiel 1 a. 

Kammlings -% = 
100.3,2(20- ~y 

= 7,64% 
1102 

Beispiel 2 a. 

Kammlings -% = 
100.3,2(20- ;Y 

6,350J0 
1102 

Beispiel 3 a. 

( 9y 
Kammlings- % = 

100·3,2 24-2" 
10,050J0 

1102 

Wie die vorhergehenden Zahlenbeispiele er­
kennen lassen, erniedrigt sich hier der Kammlings­
prozentsatz mit der VergroBerung der Speiselange, 
und zwar fur 1 mm urn 0,43 0J0, wahrend mit der 
VergroBerung des Ekartements ebenfalls wie beim 
Speisen nach dem AbreiBen eine Erhohung des 
K ammlingsprozentsatzes verbunden ist, und zwar 
fUr 1 mm urn 0,92%. 

Eine dritte Speisungsart, wie sie beim Mod. NSC der Firma N. Schlumberger in 
Gebweiler i. Eis. zur Anwendung kommt, besteht in einer Verschmeizung der beiden 
vorgenannten Speisungsarten, und zwar in der Weise, daB beispielsweise l/S der Speise­
lange gleichzeitig mit dem AbreiBen (Mitspeisung) und 2/3 derselben nach dem AbreiBen 
(Nachspeisung) gespeist wird. Das Verhaltnis der GroBe zwischen Mit- und Nach­
speisung IaBt sich in weitgehenden Grenzen andern und dem jeweilig zu kammenden 
Material geeignet anpassen. 

Die Wirkungsweise des Vorstechkammes flir das Speisen nach dem AbreiBen. 
Wahrend der Peri ode des Vorkammens durch den Kreiskamm wird das vordere Ende 
des yom ZangemchiuB dargebotenen Faserbartes rein ausgeklimmt, wahrend die In­
tensitlit des Vorkammens gegen die Zange hin abnimmt, und die unmittelbar am 
ZangenschiuB liegende Faserzone am wenigsten der kammenden Wirkung des Kreis­
kammes unterworfen sind. Diese ungleiche Wirkung des Kreiskammes ist dadurch 
begriindet, daB sich die Fasern des vorderen Bartendes bis auf den Grund der Nadeln 
einziehen, wahrend die in der Nahe des ZangenkIemmpunktes befindlichen Faserpartien 
nur von den Spitzen der Nadeln ausgekammt werden und deshalb noch ganz kleine 
Unreinigkeiten (Noppen, Klettenstiicke) zuriickbleiben konnen. 

Damit nun ein moglichst groBer Teil L (Abb. 18a) des vorgekammten Faserbartes 
wahrend des Abziehens durch den feEtstehenden Vorstechkamm nachgekammt werden 
kann, laBt man denselben moglichst nahe am AbreiBzylinder a (Abb. 18a) einfallen und 
die Watte durchstechen. 

Die Wirkungsweise des Vorstechkammes flir das Speisen wahrend des AbreiBens. 
Wahrend fiir das Vorklimmen durch den Kreiskamm auch in diesem FaIle dasselbe gilt, 
wie im vorher beschriebenen, trifft dies fUr den Vorstechkamm nicht zu. Um ein An­
stauen der Watte am Vorstechkamm durch das gleichzeitige Speisen wahrend des Ab-

Meyer - Z e het n er. Kammgarnspinnerei. 3 
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reiBens zu vermeiden, muB der eingestochene Vorstechkamm die Bewegung der Watte, 
um den Betrag der jeweiIigen Speiselange gegen dEm AbreiBzylinder a (Abb. 19a) hin 
mitmachen, weshalb der Vorstechkamm in der Entfernung der Speiselange s vor dem 
AbreiBzylinder a einfalIen muB. 

'Vie nun auch Abb. 19a erkennen laBt, vergroBert sich mit der Zunahme der 
Speiselange die Entfernung des Vorstechkammes V vom AbreiBzylinder a, wahrend 
das hinter dem Vorstechkamm V liegende und nachzukammende Bartende kleiner wird, 
wodurch wiederuIp die Sauberkeit des Zuges leidet. Man darf deshalb die Speisung 
nicht zu groB nehmen. SolI bei einer. veranderten Speisung derselbe Grad der Sauber­
keit des Zuges erzielt werden, so muB man um denselben Betrag das Ekartement andern. 

Bedeutet in Abb. 19b u = Halbmesser des AbreiBzylinders (konstant) 

Abb. 19b. 

x = Ein MaB fUr die Sauberkeit des Kammzuges 
dann ist: x = E-s-u 
hieraus ist E = x + s + u. 

Beispiel: E = 22 mm, s = 6 mm, u = 10 mm 
folglich x = 22 - 6 -10 

x=6. 
J e hoher nun der Wert x ist, um so groBer die Sauber­

keit des Kammzuges. 
SolI z. B. die Speiselange s auf 8 mm erhoh~ werden 

und der Sauberkeitsgrad des Kammzuges derselbe bleiben, 
dann ist: 

E= 6 + 8 + 10 
E=24. 

Das Ekartement E ist demnach auf 24 mm zu vergroBern. 
Das riickwartige, durch den nur ~einreihigen Vorstechkamm ausgekammte Bart­

ende zeigt stets eine groBere Reinheit als das vordere, durch die mehreren Nadel­
reihen des Kreiskammes ausgekammte Bartende. Die Ursache der erhohten Kamm­
wirkung am hinteren Ende ist darin zu such en , daB bei der AbreiBbewegung durch 
das Herausziehen des hinteren Faserbartes, aus der vom eingefallenen N adelrost fest­
gehaltenen Vorlagewatte die kiirzeren FaRern gewissermaBen abgestrichen werden, so 
daB das hintere Bartende schon verhaltnismaBig rein an den Vorstechkamm gelangt. 
Die kiirzeren abgestrichenen Fasern und sonstigen Unreinigkeiten verbleiben in der 
Vorlagewatte und werden durch das folgende Kreiskammkammen ausgeschieden. 

Um fiir das Kammen durch den Kreiskamm ein volIkommeneres Vorkammen zu 
bewirken, erhoht man bei den neueren Maschinen die Anzahl der Nadelreihen (16 bis 18) 
des Kreiskammes und zum Unterschiede von der beschriebenen Maschine ist die 
Kammwalze mit nur einem Nadel- und AbreiBsegment ausgeriistet, oder zuweilen kommt 
das AbreiBsegment als solches ganz in WegfaIl und ist durch ein AbreiBzylinderpaar 
ersetzt, welches fUr das AbreiBen neb en der rotierenden noch eine gegen die Zange 
schwingende Bewegung ausfiihrt oder auch feststeht, und im letzteren FaIle schwingt 
dann die Zange gegen das AbreiBzylinderpaar. Durch die Anordnung von nur einem 
Kamm- und AbreiBsegment ergibt sich dann fiir eine Umdrehung der Kammwalze nur 
ein Kammspiel, wahrend bei der urspriinglicben Heilmannschen Maschine mit zwe 
Kammsegmenten auf eine Umdrehung der Kammwalze zwei Kammspiele entfielen. 

Verzug. Unter dem theoretischen Verzug versteht man bei der Kammaschine die 
Verfeinerung,. welche die vorgelegten Bander zwischen dem Speisezylinder und dem 
Abfiihrungszylinder erfahren, und laBt sich derselbe auf einfache Weise dadurch er­
mitteln, daB man auf praktischem oder rechnerischem Wege die minutliche Lieferung 
der Speise- und Abfiihrzylinder feststelIt, und der theoretische Verzug ist dann: 

th t · h Z l' d minutliche AbfUhrzylinderlieferung eore ISC er y m erverzug = " .. . 
mmuthche Spelsezylmderheferung 

. . (1) 
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Diesel' theoretische Zylinderverzug del' Kammaschine wird jedoch durch den Kamm­
lingsabgang stark beeinfluBt, und zwar insofern, als die Vorlage nicht nul' eine Ver­
feinerung durch den theoretischen Verzug, das ist del' Quotient del' Umfangsgeschwindig­
keiten, der Zu- und Abfiihrzylinder erfahrt, sondern auch durch den Verlust der kiirzeren 
ausgeschiedenen Haare und Unreinigkeiten, die in den Kammling gelangen, welcher 
gewissermaBen ebenfalls einen Verzug darstellt und im vorherigen Zylinderverzug ein­
zubeziehen ist, um die Gesamtverfeinerung del' Vorlagewatte zu erhalten. Auf Grund 
dessen wil'd die Gesamtverfeinerung del' Vorlage stets groBer ausfallen als del' nach 
obiger Formel theoretisch gefundene Verzug. Del' Kammlingsprozentsatz besteht hier 
aus Kammling und Kammstaub. 

Die Gesamtverfeinerung wiirde sich berechnen nach: 

G t rf · - minutliehe Abfiihrzylinderlieferung 100 . (1 a) 
esam ve emerung - . tl· h S· I· d I· f . 100 K·· 1· mmu Ie e pelsezy m er Ie erung - amm mgs-

prozentsatz 
Del' praktisch einzustellende Verzug wird jedoch stets kleiner zu nehmen sein als 

die Gesamtverfeinerung, und zwar um den Betrag, del' durch den Prozentsatz des 
Kammlings bedingt ist. 

Entsprechend del' Formel 1 berechnet sich nun del' theoretische Verzug aus den 
Vorlage- und Ausgabegewichten ohne Beriicksichtigung des Kammlingsabganges nach: 

th t · h V _ Gesamtvorlagegewicht in g/m 
eore ISC er erzug- A b . h· I .... (2) usga egewlC t m g m 

Zum Beispiel: Die Auflage besteht aus 24 Bandern zu 10 gjm, folglich Gesamtauf­
lagegewicht 24 ·10 g/m = 240 g/m. Das Ausgabegewicht des Kammzuges soll12 g/m sein. 

Nach Formel 2 ergibt sich dann: 

theoretiseher Verzug = 214~ = 20lach. 

Wie hieraus ersichtlieh, miiBte man nun fiir vorliegendes Beispiel einen 20fachen 
Verzug anwenden, jedoch muB del' praktisch einzustellende Verzug, wie bereits erwahnt, 
kleiner genommen werden, wie dureh folgende Formel (2 a) zum Ausdruck kommt. 

100 Kammlings-
kt· h· t II d V _ Gesamtvorlagegewicht in g/m - prozentsatz 

pra ISC emzus e en er erzug - A· b . h· I . 100 usga egewlC t m g m (2 a) 
Fiir unser Beispiel angewendet sei der Kammlingsprozentsatz mit 15010 angenommen. 

Dann ist nach Formel 2 a 
. . 240 100-15 

praktlsch emzustellender Verzug = 12· --~ 

" " ,,20 . 0,85 = 171ach. 
Die Veranderung des Verzuges wi I'd hier ebenso, wie es gewohnlich bei den Streck­

werken iiblich ist, durch Veranderung del' Zufiihr- odeI' Speisegeschwindigkeit (Speise­
lange) erzielt. DerVerzug del' Kammaschine spielt in bezug auf die Verfeinerung eine 
untergeordnete Rolle, er wird vielmehr in erster Linie von del' jeweilig gewiinschten 
Sauberkeit des Zuges bestimmt. 

Produktion. Dieselbe ist abhangig von del' Anzahl der minutlichen Kammspiele, 
von dem Gesamtauflagegewicht, del' Speisungslange und dem Kammlingsabgang. 

Wi I'd die tagliche Arbeitszeit mit 10 efIektiven Arbeitsstunden angenommen, so 
ist die taglich gespeiste Lange in Metern gleich 

Anzahl del' minutlichen Kammspiele· Speiselange in mm· 60 . 10 
1000 

und das Gewicht in kg del' taglich gespeisten Lange, ohne Beriicksichtigung des Kamm­
lingsabganges, gleich 
Anzahl der minutlichenKammspiele· Speiselange in mm· 60 . 10· Gesamtvorlagewicht in kgl m 

1000 
3* 
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und fiir das produzierte Gewicht in kg verringert sich das Gewicht der taglichen Gesamt­
auflage um den Kammlingsabgang, welcher gewohnlich in Prozenten des Gesamtauflage­
gewichtes ausgedriickt wird. 

Dann ist also die tagliche Produktion in kg gleich 
0,6· Anzahl der minutlichen Kammspiele· Speiseliinge in mm· Gesamtvorlagegewicht in kgJm 

. 100 - Kammlungsprozentsatz (V) 
100 ......... . 

Durch folgende tabellarisch zusammengestellten Zahlenbeispiele ist leicht erkennt­
Hch gemacht, in welcher Weise die Produktion je nach der Speisungsart, durch die 
jeweilige GroBe der SpeiseHinge und des Ekartements, welche beide GroBen wiederum 
den Prozentsatz des Kammlingabganges bestimmen, beeinfluBt wird. 

Bei· 
spiel 

1 

2 

3 

la 

2a 

3a 

Fiir samtliche Beispiele gelten folgende gleichbleibende Werte: 
Anzahl der minutlichen Kammspiele . . 90 
Gesamtvorlagegewicht in kgJm . 0,240 kg 
GroBte Faserlange . . . . . . 110 mm 
Kleinste Faserlange . . . . 1 mm 

spei-! I 
sungs- Ekarte-I 
Hinge I ment I 
inmml in mm 

6 20 

9 20 

9 24 

6 20 

9 20 

9 24 

Tabelle 4. 

Kiimmlingsabgang 
in Dfo 

Tiigliche Produktion in kg nach 
Formel V 

Fiir das Speisen nach dem AbreiBen 

siehe Formel III, Beisp. 1. . 13,99 = 0,6.90.6.0,240. 100 ~~3,99 66,88 kg 

" " " 2 • . 15,87 =06.90.9.0240.!QO-15,87 = 
, , 100 98,13 " 

" 3 . .21,48 = 06.90.9.0240.100 - 21,48 
, , 100 91,58 " 

Fiir das Speisen wiihrend des AbreiBens 

siehe Formel IV, Beisp.la 7,64 =0,6·90·6·0,240· 100~07,64 = 71,82 kg 

" " ,,2a 6,35 = 0,6.90.9.0,240. 100 ~o6,35 = 109,23 " 

" " ,,3a .10,05 =0,6.90.9.0,240.100~~0,05=104,92 " 

Wie aus den Zahlenbeispielen der Tabelle 4 ersichtlich ist, erh6ht sich die Pro­
duktion: Fiir das Speisen nach dem AbreiBen: 

mit der Vergr6Berung der Speisungslange . . fUr 1 mm um 10,41 kg taglich; 
wahrend "" "des Ekartements sich diesel be " 1" " 1,64" " 
verringert, und fiir das Speisen wahrend des A brei Bens erh6ht sich die Produktion 

mit der VergroBerung der Speisungslange fUr 1 mm um 12,47 kg taglich; 
und verringert sich 

mit der VergroBerung des Ekartements "1,, " 1,08" " 
Mit der VergroBerung der SpeisungsIange wird also infolge der dadurch bedingten Zu­
fiihrungsgeschwindigkeit eine bedeutende Produktionserhohung eintreten, die jedoch 
beim Speisen nach dem AbreiBen einerseits, mit dem gleichzeitigen GroBerwerden des 
Kammlungsprozentsatzes eine geringe Verminderung, und fUr das Speisen wahrend des 
AbreiBens anderseits mit dem Kleinerwerden des Kammlingsprozentsatzes, der durch 
die vergroBerte Speiselange entsteht, eine geringe Zunahme erfahrt. 
. Die Feststellung des Kammlingabganges. Zu diesem Zweck wird der beispiels­

weise in zwei Minuten geIieferte Kammzug und Kammling auf einer Gewichtswage 
getrennt gewogen. Um ein richtiges Bild iiber den Ausfall der Partie zu erhalten, 
driickt man das Gewichtsverhaltnis yom Kammzug und Kammling prozentual aus, wo-
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bei einmal der Kammlingsprozentsatz auf die Gesamtvorlage, das anderemal auf den 
Kammzug berechnet werden kann. 

Bedeutet: 
gz = Kammzuggewicht, welches in einer bestimmten Zeit geliefert wird, 
gk = Kiimmlingsgewicht, " 

gz + gk = G das Gesamtgewicht, " " " " " " 
dann berechnet sich der Kiimmlingsprozentsatz p, bezogen auf das Gesamtgewicht zu 

gk· 100 p=---
auf das Kammzuggewicht bezogen zu: 

G 

gk· 100 p=--
gz 

Beispiel. Wahrend einer bestimmten Zeit lieferte ein Kammstuhl 

Die Gesamtvorlage besteht demnach aus: 

g. = 54 g Kammzug, 
gk = 8 g Kammling. 

g. +g,,=54+8 =62 g, 
demnach Kammlingsprozentsatz bezogen auf das Gesamtvorlagegewicht 

_ 8·100 _ 0 
p-fi2- 12,9/0, 

Kammlingsprozentsatz, bezogen auf das Kammzuggewicht 
_8·100_ 0 

P - ----g:r- - 14,8 10' 

Wird nun auf Grund des festgestellten erstern Kammlingsprozentsatzes auf das Kammzug-Rendement 
geschlossen, dann ergibt sich fUr eine Partie von 4000 kg ein Kammzuggewicht von 

4000. (100 -12,9) 
100 

oder 4000·0,871 = 3484 kg. 

Bei der Probeentnahme ist darauf zu achten, daB der Kammzugtopf sowie der 
Kammlingskasten voUstandig entleert sind. 

Zur schnell en Feststellung des prozentualen Verhaltnisses zwischen Kammzug und 
KammIing ist vielfach die Kammlingswage eingefuhrt. Abb. 20 
zeigt eine solche Kiimmlingswage der Fa. L. Sch opper-Leip­
zig. Diese Wage besteht aus einem Skalenbogen und einem 
beweglich gelagerten dreiarmigen Hebel. Beide Teile sind ent­
weder an einem Gestell angebracht oder ruhen in einem Teil, 
der mit einem Ring versehen ist, so daB die Wage aufgehiingt 
werden kann. Zwei Schenkel des dreiarmigen Hebels sind 
mit Anhangehaken versehen, wahrend der dritte Schenkel als 
Zeiger ausgebildet ist. Der dreiarmige Hebel ist genau aus­
balanciert. Hiingt man an den einen Haken den Kammzug, 
an den andern die Kiimmlinge, und zwar die Menge, die 
wiihrend einer bestimmten Zeit geliefert wurden, so kann man 
die Prozente ohne weiteres ablesen. 

Die Regulierung oder Einstellung ist bei der Kamm­
maschine eine vielseitige und weicht deren DurchfUhrung je 
nach der Konstruktion teilweise erheblich voneinander ab, ob­
wohl sich das Prinzip der Heilmannschen Maschine bei den 
in der Praxis in Verwendung stehenden Flachkammern trotz 
aller durchgreifenden Verbesserungen erhalten hat. Derartige 
Verbesserungen sind beispielsweise: A uswechselbares Kamm­

Abb.20. 
Kammlingswage. 

segment fUr das Feinkammen, Klettenschliiger, Sabel, Unterzangenblech usw. und es 
liegt nicht im Rahmen dieses Teiles des Werkes, auf eine grundliche Beschreibung der 
einzelnen Maschinentypen, sowie auf die neuzeitlichen Verbesserungen einzugehen, sondern 
es soU ten in diesem Teile im wesentlichen nur die allgemeinen Grundlagen behandelt werden, 
die fur ein tieferes Eindringen in das Studium der Kammaschine unerliiBlich sind. 



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

Die Abmessungen der Kammaschine sind je nach System kleineren Abwei­
chungen unterworfen und betragt deren Raumbedarf mit Aufsteckrahmen beispielsweise: 

Gesamtlange. . . . . . 21/4 m 
Gesamtbreite . . . . . F/z m 

Der Kraftbedarf schwankt zwischen 0,3 bis 0,5 PS. 
Das Nachstrecken nach dem Kammen. Das die Kammaschine verlassende Kamm­

zugband ist infolge seines Aufbaues zu wenig fest und gleichmaBig, um die zum Ent­
krauseln notige Zugkraft bei dem folgenden Platten ertragen zu konnen. Zur Festigung 
und VergleichmaBigung der Bander werden deshalb nach dem Kammen zumeist zwei 
Streckpassagen angewendet, welche Nadelwalzen, einfache Nadelstabstrecken und in 
neuerer Zeit meist Doppelnadelstabstrecken (Intersecting) sind, und weichen dieselben 
im Prinzip der Arbeitsweise und der Bauart von denen der Vorbereitung nicht wesent· 
lich abo Da die Kammaschine das Kammzugband in Topfe abgibt, ist die erste Nach­
strecke nicht mit einem Aufsteckrahmen fiir Spulen ausgertistet, sondern aus den vor­
gesetzten Topfen (7 bis 10) werden die losen Bander durch angetriebene hohle Messing­
fiihrungszylinder eingezogen und nebeneinanderlaufend dem Speizezylinder zugefiihrt, 
weshalb man diese erste Nachstrecke auch Topfstrecke nennt. 

Das Platten (Lisieren) mit Waschen. Vor dem Krempeln ist die Wolle zur leich­
teren Faserzerteilung geschmelzt worden, und dieses Fett muB wieder entfernt werden, 
da man fettfreies Garn wtinscht und die folgende Verarbeitung in der Spinnerei auch 
ohne die Schltipfrigkeit der Faser moglich ist; ganz besonders ist die ganzliche Ent­
fernung des Fettes dort Bedingung, wo ein Farben des Kammzuges stattfinden soIl. 
Yom Kammgarnfaden verlangt man weiter vor aHem ein glattes Aussehen, und wird 
diese charakteristische Eigenheit um so mehr auftreten, in je hoherem MaBe schon die 
Rohwolle sich durch eine schlichte glatte Beschaffenhei~ auszeichnet. Diese gewtinschte 
Eigenschaft besitzen jedoch nur die groberen Wollen, die sich nur zum Spinnen fUr 
niedere Garnnummern eignen, wahrend mit dem Ausspinnen hoherer Garnnummern 
die Feinheit der Wolle Schritt halten muB; jedoch verliert sich, wie bereits frtiher er­
wahnt, mit der Feinheit der Wollfaser die schlichte Beschaffenheit, da durch den 
kleineren Faserdurchmesser das Vermogen des Haares sich in Krauselungsbogen zu legen 
begtinstigt wird. Diese mit jeder feineren Wolle verbundene Krauselung ist zur Erzielung 
eines glatten Garnes zu entfernen, dies geschieht mittels Plattmaschinen durch die Erwar­
mung des formbaren feuchten Hornstoffes unter gleichzeitiger Streckung der Haare. 

Die Plattmaschine (Liseuse von N. Schlumberger & Co. (Abb. 21). 
Das Aufsteckzeug A ist gewohnlich ftir 16 bis 24 Spulen eingerichtet und werden 
die Bander der in A aufgesteckten Spulen tiber polierte Leitstangen 1 und durch 
Ftihrungsplatte p nebeneinanderlaufend dem ersten Seifenbad I zugefiihrt. Durch die 
beiden kupfernen hohlen Eintauchwalzenpaare TV1 W2 erhalten die nebeneinanderliegen­
den Bander eine Ftihrung unterhalb des Seifenwasserspiegels und gelangen tiber Leit­
walze 11 zum Quetschwerk Q, welches mittels einer elastischen Hebelvorrichtung a, b, c 
einen verstellbaren Druck bis ungefahr 10000 kg auf die Bander austibt und dadurch 
dieselben von der anhaftenden Waschfltissigkeit befreit. Die vom ersten Quetschwerk Q 
entnaBten Bander werden tiber Leitwalze 1z in das zweite Seifenbad II eingefiihrt, in 
welchem sie wieder durch Walzen Ws' W4 , 13 dieselbe Fiihrung erhalten wie in Bad 1. 
Das sich hier anschlieBende Quetschwerk Q1 quetscht die Bander aus und beginnen 
dann letztere in noch feuchtem Zustande den schlangenfOrmigen Lauf urn 30 polierte, 
hohle, mit Dampf geheizte Kupferzylinder Hz. Durch die nach der Ablieferung hin 
etwas zunehmende Umfangsgeschwindigkeit der Heizzylinder findet eine Anspannung 
der Bander statt, durch welche unter gleichzeitiger Einwirkung der Warme die Ent­
krauselung der W ollhaare bewirkt wird. Die den Heizapparat verlassenden noch heWen 
Bander nehmen zwecks Abktihlung und Temperaturausgleich ihren Lauf tiber Leit­
walze 15 , sowie tiber die haher gelegenen Leitwalzen 16 ,17 nach der Ftihrungsplatte P1 
der vorgebauten Doppelnadelstabstrecke J (Intersecting). Die gepHitteten Bander durch-
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Abb. 21. 

laufen dann noch zu je 4 oder 6 getrennt diese 4 kopfige vorgebaute Doppelnadelstab­
strecke J, welche die mehr oder weniger leicht verfilzten Bander etwas offnet, streckt, 
vergleichmiil3igt und als vier Kreuzspulen aufwickelt. 

Die Dampfleitung D mit Hauptventil V dient zum Speisen der eisernen Heiz­
zylinder, wahrend durch Rohr K der AbfluB des Kondenswassers aus den Heizzylindern 
erfolgt. Mist ein Manometer, welches den in den Heizzylindern jeweilig herrschenden 
Dampfdruck 4 bis 6 atm anzeigt. Das Sicherheitsventil S, welches bei dem eingestellten 
Druck abblast, verhiitet eine Steigerung der Dampfspannung, wodurch wieder eine 
ziemlich gleichbleibende Temparatur gewahrleistet wird. 

Erliiuterungen und Angaben zur Platte. Ais Waschwasser verwendet man ge­
wohnlich in beiden Badern Seifenlosungen von 45 bis 50° C, jedoch von schwacherer 
Konzentration als in der Wascherei fUr Rohwolle. Fiir mit" Olivenol geschmelzte Wolle 
geniigt zur Verseifung des Fettes die schwache Seifen16sung, wah rend bei Verwendung 
von Olein als Schmelzmittel · fiir das erste Bad auBerdem ein kleiner Zusatz von Soda 
genommen wird. Die Erwarmung der Waschflotten geschieht mittels nahe am Boden 
der Waschkufen liegenden Rohre, durch welche der ausstromende Dampf die Wasch­
flotten unmittelbar heizt. Jede Kufe besitzt ein Zuleitungsrohr fUr Frischwasser und 
auBerdem ist zwischen den beiden Waschkufen ein Dberlaufrohr angebracht, durch 
welches das von der zweiten hoher gelegenen Kufe noch verhaltnismiWig reine Wasch­
wasser in die erste Kufe iiberflieBt. Die wahrend des Waschprozesses verbrauchte 
Waschflotte wird auf dieselbe Art und Weise ersetzt, wie dies bei den Waschkufen 
des Leviathans iiblich und bereits fruher dort beschrieben wurde. Die Unterwalze des 
Quetschwerkes ist wieder wie bei dem des Leviathans mit einem Bronzeiiberzug ver­
sehen, wahrend die durch Reibung mitgenommene Oberwalze wieder mit einem aus 
mehreren iibereinanderliegenden Seillagen bestehenden Dberzug ausgerustet ist, der zur 
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Erzielung einer ebenen Walzenoberflache gewohnlich noch mit losen Baumwollfaden in 
Bandform umwickelt ist. 

Bei der von uns behandelten Platte von N. Schlumberger & 00. in Gebweiler 
besteht der Heizapparat aus ca. sechzig hohlen, eisernen Heizzylindern von kleinerem 
Durchmesser, die zu je dreiBig zu beiden Seiten des schmalen hohlen Heizstanders H 
einseitig so befestigt sind, daB samtliche eiserne Heizzylinder H1 mit dem Heizstander H 
einen abgeschlossenen Hohlraum bilden, in dem durch die Rohre r der durch D zu­
geleitete Dampf von mittelhoher Spannung (51 / 2 at) einstromt. Dber die feststehenden 
Eisenzylinder H1 (Abb. 21 Nebenfigur) sind Hiilsen H'J aus poliertem Kupferblech gesteckt, 
welche durch die am inneren Ende der Hulsen aufgesetzten Zahnrader Z ihren Antrieb 
um die von innen heraus geheizten Eisenzylinder H1 erhalten. Durch die beschriebene 
Anordnung wird zwischen dem eisernen Heizzylinder H1 und der kupfernen rotierenden 
Trockentrommel H'J eine isolierende Luftschicht L geschaffen, wodurch eine unmittelbare 
Einwirkung der hohen Dampftemperatur auf die Bander und folglich ein zu scharfes 
Trocknen derselben verhutet wi rd. 

Die Plattmaschine der Elsassischen Maschinenbau-Gesellschaft in Miilhausen weicht 
von der vorher beschriebenen hauptsachlich dadurch ab, daB der Trockenapparat nur 
aus acht bzw. neun kupfernen Trockentrommeln von groBerem Durchmesser besteht, 
und werden die Trommeln mittels niedergespanntem Dampf geheizt, welcher durch 
Rohre jeder Trommel einzeln zugeleitet wird. 

Fur das Platten der Wolle unter moglichst gleichzeitiger Schonung derselben geniigt 
eine AuBentemperatur der Kupfertrommeln von 80 bis 90 0 0 und soIl das die Maschine 
verlassende Band ungefahr 20 % Feuchtigkeit enthalten. Da die Einfiihrgeschwindigkeit 
der Blinder in die an die Platte angeschlossene Doppelnadelstabstrecke immer gleich 
der Abfiihrgeschwindigkeit des Trockenapparates bleiben muB, so kann bei dieser Strecke 
der Verzug nur durch die Xnderung der Vorderzylindergeschwindigkeit beeinfluBt werden. 
Eine Eigenart besteht bei der Platte in der Verbindung der Bandenden der abgelaufenen 
Spulen mit denjenigen der neu aufzusteckenden Spulen darin, daB die beiden Band­
enden miteinander verflochten werden. Hierdurch bekommt die Verbindungsstelle der 
Bandenden genugend Halt, um den verhaltnismaBig hohen Zug, den die Bander in der 
Maschine erleiden, widerstehen zu konnen, wodurch wiederum Bandbriiche, die schad­
liche Stillsetzungen der Maschine hervorbringen, vermieden werden. Diese so bedingten 
Stillsetzungen der Maschine sind einerseits deshalb schadlich, weil die Bander durch 
den langeren Aufenthalt an den Auflagestellen der heiBen Trockentrommeln leiden und 
anderseits sich ein Produktionsverlust ergibt. Es ist nun streng darauf zu achten, daB 
die geflochtene Verbindungsstelle vor dem Einlauf in die Nadelstabstrecke gelost wird, 
um ein ZerreiBen der Fasern und schadhafte Stellen im Band zu vermeiden. 

Die Produktion der Platte von N. Schlumberger & Co. betragt in 8 Stunden .• ca. 800 kg. 
Der Raumbedarf mit Nadelstabstrecke und Aufsteckrahmen 

Breite fiir . . .. . • • Platte Aufsteckrahmen Doppelnadelstabstrecke 
2,4 ill 2,9 m 2,7 m 

Gesamtliinge . . . . . . . : • . • . • . • . . . ., •.......... 8,66 m. 
Der Kraftbedarf fiir 2 Bader .•........... , •........•. 3 PS. 

Das Fertigstrecken des Kamrnzugbandes. Das Fertigstrecken bezweckt eine weitere 
VergleichmaBigung und ein Verziehen auf das gewiinschte Bandgewicht, und beniitzt 
man auBer der unmittelbar mit der Platte verbundenen Strecke noch eine zweite Streck­
passage, welche zumeist eine Doppelnadelstabstrecke (Insersecting) ist, und welche nun 
endgiiltig den Kammzug liefert in Form eines schon ziemlich gleichmaBig starken 
Bandes, von welchem 1 m 14 bis 20 g wiegt. Diese Kammzug-Kreuzspulen, welche ein 
Gewicht von 5 bis 8 kg haben, werden in weiBes Papier eingeschlagen und partien­
weise zusammengestellt, in feuchten Kellerraumen gelagert. Den Kammzug, welcher 
das Grundband der Spinnerei bildet, in das gewiinschte Feingarn von bestimmter Fein­
heit und Drehung umzubilden, ist die Aufgabe der Kammgarnspinnerei. 



Zweiter Te il. 

Allgemeine Rechnungsarten und spinnereitechnische 
Abhandlungen. 

Zum besseren Verstandnis der vielseitigen Berechnungen, die in der Spinnerei 
vorkommen, ist an dieser Stelle ein kurzer Auszug derjenigen Lehrsatze aus der Arith­
metik gegeben und an Hand von Beispielen erlautert, die zur einfachsren Durchfiihrung 
aller auftretenden spinnereitechnischen Berechnungen notwendig sind. 

Allgemeines iiber die vier Grundrechnungsarten. 
Addieren heiBt· hinzuzahlen. Das Zeichen der Addition ist ein aufrechtstehenden 

Kreuz + und wird "pI us" gelesen; z. B. 
24,03 + 12,50 = 36,53. 

Man bezeichnet nun 24,03 mit dem 1. Summanden, 12,50 mit dem 2. Summanuen 
und 24,03 + 12,50 oder 36,53 die Summe. 

Subtrahieren heiBt abziehen. Das Zeichen der Subtraktion iab ein wagrechter 
Strich - und wird "min us" gelesen; z. B. 

24,03 -12,50 = 11,53. 
Man bezeichnet nun 24,03 mit Minuend und 12,50 mit Subtrahend und 24,03-12,50 
oder 11,53 mit Differenz. 

Multiplizieren heiBt vervielfachen. Das Zeichen der Multiplikation ist ein Punkt 
oder ein liegendes Kreuz X und wird "mal" gelesen; z. B.: 

24,03 ·12,50 = 300,375. 
Man bezeichnet nun 24,03 mit Multiplikant, 12,50 mit Multiplikator und 
24,03.12,50 oder 300,375 mit Prod ukt. Multiplikant und Multiplikator heiBen auch 
Faktoren. 

Dividieren heiBt in gleiche Teile teilen. Das Zeichen der Division ist ein Doppel­
punkt oder ein wagrechter Strich (Bruchform) und wird "durch" gelesen; z. B. 

24,03 
24,03:12,50=1,9224 oder 1250=1,9224. , 

Man bezeichnet nun 24,03 mit Dividend, 12,50 mit Divisor und 24,03: 12,50 oder 
1,9224 mit Quotient. 

Briiche. 

Man unterscheidet gemeine Briic he und Dezimalbriiche, z. B. ist : ein ge­

meiner Bruch und heiBt 3 der Zahler und 5 der Nenner, und 0,6 ist ein Dezimal­
bruch. 



42 Allgemeine Rechnungsarten und spinnereitechnische Abhandlungen. 

1. Ein gemeiner Bruch wird in einen Dezimalbruch urn gewandelt, indem 
man den Zahler durch den Nenner dividiert, also 

3 
5= 3:5=0,6. 

II. Der Wert eines Bruches bleibt unverandert, wenn man Zahler und 
Nenner mit derseben Zahl multipliziert oder dividiert. (Erweitern oder 
K iirzen der Briiehe); z. B. 

3:3 
9:3 

1 
3' 

3·3 9 
9·3 27' 

Addieren nnd Snbtrahieren der gemeinen Brnche. 

Die gemeinen Briiehe zergliedern sich wieder in gleichnamige, das sind Briiehe mit 
gleiehen N ennern, und ungleiehnamige Briiehe, letztere sind solche mit versehiedenen 
Nennern. 

Es gel ten nun folgende Grundsatze: 
III. Gleichnamige Briiehe werden addiert, indem man die Zahler ad­

diert und den gemeinschaftliehen Nenner unverandert stehen laBt; z. B.: 

! +! + ~ +! = 4 + 2 + 6 + 1 = 13 = 1-~ 
7 7 7 7 7 7 7' 

IV. G leichnamige Briiehe werden subtrahiert, indem man die Zahler 
subtrahiert und den gemeinsehaftlichen Nenner unverandert stehen laBt: 

8 5 8-5 3 1 
9-9 9 9 3' 

V U l · h . B" h d addiert. d . f . ng elC namlge rue ewer en bt h' t' In em man sle au einen su ra ler 
. addiert 

gemeinsehaftlichen Nenner brlllgt und dann bt h' ; z. B.: su ra lert 

~+!+!+!= 
4 5 8 2 

Der gemeinsehaftlich kleinste N enner ist nun die Zahl, in welcher samtliehe N enner 
enthalten sind; in unserem Falle ist dies die Zahl 40. 

Die Zahler fiir den gemeinsehaftliehen N enner findet man, indem man den ge­
meinschaftliehen Nenner dureh den alten Nenner dividiert und den Quotienten mit 
dem alten Zahler multipliziert; also: 

fiir unser Beispiel 

Beispiel fur die Subtraktion: 

~ = 40 = 10.3 = 30 
44' 

4 40 
5 5 
7 40 
8 8 

8·4=32, 

5·7 =35, 

1 40 
-=-=20·1=20 22' 

7 2 49 -18 31 
9 7 63 63' 
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Multiplizieren der gemeinen Briiche. 

VI. Ein Bruch wird mit einer ganzen Zahl m ul tipliziert, in de m man 
den Zahler mit der ganzen Zahl multipliziert und den Nenner unverande rt 
stehen laBt; z. B.: 

VII. Briiche werden miteinander multipliziert, indem man Zahler mit 
Zahler und Nenner multipliziert. 

1. Beispiel: 

2. Beispiel: 

3. Beispiel: 

3 4 12 
7'-7=4\}' 
1 3 3 1 
"3'-f-12-T' 
24 36 12 12 44 56 
48: 98' 60' 100' 90' 60' 

oder man schreibt dies auf einen gemeinschaftlichen Bruchstrich 
24·36·12·12·44·56 

48·98·60·100·90·60' 

Zur wesentlichen Vereinfachung derRechnung kiirzt man zunachst nach Lehrsatz II, 
indem man je eine Zahl der Zahler- und Nennerreihe heraussucht, die sich durch eine 
gemeinschaftliche Zahl teilen lassen, und erhalt dann: 

1·2·1·1·22·1 
1·7·5·5·5·15 

44 
= 13125 = 0,003 3523 ... 

Dividieren der gemeinen Briiche. 

VIII. Ein Bruch wird durch eine ganze Zahl dividiert, indem man den 
Zahler durch die Zahl dividiert, oder den N enner mit derselben multi­
pliziert; z. B.: 

i. 3=6:3=!=! 
8 . 8 8 4 

oder 
6 6 6 1 
8-: 3=8.3=24=4 

oder 
6 
8 6 6 1 
3 8·3 24 4 . 

IX. Eine ganze Zahl oder ein Bruch wird durch einen Bruch dividiert, 
indem man den Divisorbru ch umkehrt und dann multipliziert. 

1. Beispiel: 42 : {- = 42. ~ = 2:4 = 49 

oder in Bruchform geschrieben 

2. Beispiel: 

3. Beispiel: 

~ = 42"2 = 294 = 49 
666 
7 
27·314 44·80·27·314 8 

-=-c-c~~' ~-=-:- = '-- = - = 1,6 
22 ·100· 27·3,14 22 ·100· 27·3,14 5 

44·80 
2 7 2 9 18 6 
3-:9=3'7=21 =7 
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oder in Bruchform geschrieben 
2 
3 2·9 18 6 

7=3.'7=21 ='1. 
9 

Die Gleichnngen mit einer Unbekannten. 
Werden zwei gleichgroBe GroBen mit dem Gleichheitszeichen" "verbunden, so 

bezeichnet man diese Schreibweise mit Gleichung; z. B.: 
6 = 6 oder 6 = 2 + 4 oder 6 = 2·3. 

Bei einer Gleichung muB also der Wert der linken Seite gleich dem der rechten 
Seite sein. In diesen Gleichungen tritt nun immer ein unbekannter Wert auf. der 
gewohnlich mit irgendeinem Buchstaben, z. B. "x", bezeichnet wird; z. B.: 

x + 7 = 10 oder x.2 = 10 . 
Die Losung der Gleichung besteht nun darin, iiir x diejenige Zahl einzusetzen, 

damit die GroBe der linken Seite gleich der der rechten Seite wird. 
Wie diese beiden einfachen Beispiele erkennen lassen, ist fUr x beim 1. Beispiel 3 

und beim 2. Beispiel 5 einzusetzen, damit die GroBe der linken Seite gIeich der GroBe 
der rechten Seite wird. 

Flir das Aufiosen einer Gleichung muB dieselbe so umgeformt werden, daB auf 
der einen Seite nur die unbekannten GroBen und auf der anderen Seite nur die be­
kannten GroBen stehen. Dieses Versetzen der GroBen von der einen Seite der Gleichung 
auf die andere muB nun derart geschehen, daB die Gleichung immer ihre Richtigkeit 
behalt, und hat dieses nach folgenden Lehrsatzen zu geschehen. 

X. Man kann jedes Glied der einen Seite einer Gleichung auf die andere 
Seite der Gleichung setzen, ohne daB die Gleichung falsch wird, wenn man 
gleichzeitig das Vorzeichen (+ oder -) des Gliedes in das entgegengesetzte 
verwandelt. 

Beispiele: 1. x+5=12 2. x-5=6 
x=12-5 x=6+5 
x=7 x=l1 

3. 18x- 6- 9x= 20+7 x-12 
18x-9 x-7 X= 20 -12+ 6 

2x= 14 
x=7. 

Die foIgenden beiden Lehrsatze finden in den Berechnungen der Spinnerei besonders 
ausgiebige Verwendung. 

XI. Bin Faktor der einen Seite der Gleichung wird auf die andere Seite 
gebracht als Divisor. 

XII. Bin Divisor der einen Seite der Gleichung wird auf die andere 
Seite gebracht als Faktor. 

Beispiele: 1. x·4 = 20 
20 

x=4 

00=5 

4 16.x·IO=320 
. 4·2·2 

2. 56= 8·x 
56 
8=x 

7=x 
oder x = 7 

320·4·2·2 
X= 16.10 

x =32 

3. : =6 

2 
5. x:3=6 

2 
x=6·-

3 
12 

X=-
3 

x=4 

x=6·5 
00=30 



Die Gleichungen mit einer Unbekannten. - Proportionen. 45 

6. ~=0,5 7. ~=4 8. 
24·36·10 

40 
x x·3 12·9·x 
8 36 24·36·10 

0,5=x 3.4 =X 12·9·40 
=X 

16=x 3=x 2=x 
oder a; = 16 oder a; = 3 oder a; = 2 . 

Steht der unbekannte Werte X als Divisor, also unter dem Bruchstrich, so muB 
er zunachst auf die andere Seite der Gleichung als Faktor gebracht werden, dann erst 
lost man die Gleichung unter Benutzung der Lehrsatze XI und XII auf (Beispiele 6,7,8) 

Proportionen. 

SoUen zwei gleichartige GraBen, z. B. zwei Strecken miteinander verglichen werden, 
so untersucht man, wie oft, ein gemeinschaftliches l\1aB in beiden enthalten ist. 

1st z. B. die eine Strecke 4 cm lang, die andere 10 em, so ist das gemeinschaftliche 
MaB von 2 cm in der ersten Strecke 2 mal, in der zweiten Strecke 5 mal enthalten, folglich 
verhalten sich die beiden Strecken wie 2 zu 5 oder ihr Verhiiltnis ist 2: 5 oder auch i. 

Eine dritte Strecke sei 16 cm und eine vierte Strecke 40 cm lang, so ist das ge­
meinsehaftliche MaB von 2 em in der dritten Strecke 8 mal, in der vierten Strecke 20 mal 
enthalten, folglich ist ihr Verhaltnis 8: 20 oder 280' 

Verbindet man diese beiden Verhaltnisse durch ein Gleichheitszeichen, so erhiilt 
man eine "Proportion", d. h. es verhalt sich 2 zu 5 wie 8 zu 20 und ist die Schreib­
weise dafiir: 2: 5 = S: 20. 

In dieser Proportion bezeichnen 2 und 20 die auBeren, 5 und S die inneren Glieder­
Der Hauptsatz der Proportion lautet: 
XIII. In jeder Proportion ist das Produkt der auBeren Glieder gleich 

dem Produkt der inneren Glieder; z. B.: 

24 .---. 
8:12=2:3 

------24 

oder als Bruch gesehrieben: 

Durch Multiplizieren iiber "Kreuz" ergeben sieh dann die Produkte der auBeren 
und der inneren Glieder. 

XIV. Die Unbekannte findet man, indem man das Produkt der beiden 
auBeren Glieder dureh das inn ere Glied dividiert. 

2:x=S: 20 
2·20 

x=-S-

00=5. 
XV. Die Unbekannte findet man, indem man das Produkt der beiden 

inneren Glieder dureh das auBere Glied dividiert. 
2:5=S:x 

5·S 
x=T 
00=20. 

Quadrieren und W urzelziehen. 

Quadrieren heiBt eine Zahl mit sich selbst multiplizieren, stellt also 
ein Produkt mi t gleichen Faktoren dar. 

Man hat z. B. das Produkt 4·4, so schreibt man den Faktor 4 als Basis nur ein­
mal und setzt rechts oben daneben mit etwas kleinerer Schrift die Zahl des Expo­
nenten, welcher angibt, wievielmal der Faktor mit sich selbst zu multiplizieren ist. 
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Statt des Produktes 4·4 schreibt 
Beispiele: 1. 99 = 9 . 9 = 81 

S. ( 17 + ~ r = (17 + 3)2 = (20)2 = 400 

man 42, gesprochen 4 hoch 2 oder 4 Quadrat. 
2. 242.=24.24=076 

4. (24 - ~) 2= (24 - 3,5)2 =20,52 = 20,5·20,5 = 420,25. 

Sind wie in Beispiel 3 und 4 Ziffern in eine Klammer gesetzt, so miissen erst 
wie in Beispiel 3 die beiden Werte addiert, oder wie in Beispiel 4 subtrahiert, und 
dann das Ergebnis ins Quadrat erhoben werden. 

Das Ausziehen der Quadratwurzel. Unter Quadratwurzel aus 81 versteht man 
beispielsweise die Zahl, die mit sich selbst multipliziert (quadriert) 81 ergibt, fiir 
unserem FaIle ware dies die Zahl 9. 

- 2_ 

Die Schreibweise fiir die Quadratwurzel oder auch "zweite Wurzel" ist V81, hierin 
heiBt das Zeichen V- das Wurzelzeichen. Fiir die aIn haufigsten vorkommenden Qua-

dratwurzel pflegt man den Wurzelexponenten 2 wegzulassen, so daB V 81 kurz ge­
schrieben wird V81. 

Es ist beispielsweiseVl = 1;v'9 = 3; v1100 = 10; V1100100 = 100 usw. 
Die Anzahl Stellen der Wurzel findet man, indem man die Zahl, aus 

welcher die Qu adra twurzel zu ziehen ist, von rechts nach links in Gruppen 
von je zwei Ziffern teilt, so entspricht je eine Gruppe einer Stelle der 
Wurzel und gilt dies auch dann, wenn die letzte Gruppe nur eine Stelle 
hat, wie !Luch obige Beispiele erkennen lassen. 

Beispiel 1: ~2916 = 

Zunachst wird die Zahl von rechts beginnend in Gruppen von je zwei Ziffern ein­
geteilt, und da sich zwei Gruppen ergeben, muB die Wurzel zweistellig werden. 

v29116=54 
5·5= 25 

---:uf6:2.5=10 4·4= 16 
416 2·5=10·4=40 

. 16 

.40 
416 

Man sucht zunachst den groBten Zehner, dessen Quadrat kleiner als 29 ist, fiir 
unser Beispiel ergibt dies die Zahl 5, und das Quadrat von 1> = 25 ist von 29 abzu­
ziehen und es bleibt die DifIerenz 4. Man nimmt nun die zweite ZifIerngruppe herunter 
und erhalt die Zahl 416 und dividiert dieselbe durch den doppelten Wert des ge­
fundenen Zehners 5, also durch 10, indem man sich gleichzeitig vorlaufig die letzte 
Ziffer 6 von 416 wegdenkt und erhalt dann 41: 10 = 4. Der so gefundene Einerwert 
ist zunachst ins Quadrat zu erheben und erhiilt man 4·4 = 16 und ist der Einer von 
16 ... 6 unter den Einer 6 von 416 zu setzen, wahrend der iibrige Zehnerwert 1 zu 
dem Produkte hinzuzuschlagen ist, welches man findet, wenn man den doppelten 
Zehnerwert von 5 = 10 mit dem gefundenen Einerwert 4 der Wurzel multipliziert 

=4·10=40 
+ 1 

41. 
Die so gefundene Zahl41 wird nun links vor den Einer 6 gesetzt und ergibt die Zahl 
416, die nun von der obigen Zahl abgezogen 0 ergibt. 

Beispiel 2: ~61551S6 = 256 
2·2=4 -~ 4 

25(5: 4 (2·2) 
5·5= 25} -
4·5=20 ----. 225 

225 30S(6 : 50 (2.25) 
6·6= 36} 

50·6=300 - S036 
3036 -.0 
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Das Wurzelziehen aus einem Dezimalbruch unterscheidet sich von 
dem aus einer ganzen Zahl nur dadurch, daB die Gruppeneinteilung von 
je zwei Ziffern vom Dezimalkomma aus nach links und rechts geschieht. 

Beispiel 3: Beispiel 4: 

",,52i46,10149 = 72,43 
7·7=49 _ 49 "78=8,8317 

64 
34(6: 14 (2. 7) 

2· 2= 4) 
2.14=~ ~ -~ 284 

140(0: 16 
1344 

284) 621(0:144(72.2) 
4·4 = 16} 

.. 560(0: 176 
5289 

4·144=576 - 5776 
5776 43449: 1448 (2.724) 

3· 3= 9) 
3·1448=4344 ~ - 43449 

43449J 0 

3Ti0(0 : 1766 
17661 
134390(0: 17662 
1236389 

107511 Rest. 

Wie Beispiel 4 zeigt, sind zur Erreichung der Dezimalstellen immer zwei Nullen 
an die bleibende Differenz anzuhangen. 

Die Prozentrechnnng. 
Ein Betrag, der sich auf die Zahl 100 bezieht, wird Prozent genannt, und das 

Zeichen hierfiir ist ,,0/0"; so ist 1 010 von einer Zahl immer der hundertste Teil 
derselben. 

1. Beispiel: Eine Menge von 500 kg Wolle geben bei der Verarbeitung 50/ 0 Abfall. Wie groB ist 
der Ertrag des Abfalles in Kilogramm? 

Es verhiilt sich nun x 5 = 500 : 100 
oder in Worten: Ertrag: Prozentsatz = Menge: 100, 

hieraus nach Lehrsatz XV Ertrag= Menge.~~~zentsatz 
500·5 

fiir unseren Fall Ertrag = . 100 

Bezeichnet man nun allgemein: 
Ertrag = 25 kg. 

die Menge mit • . . 
den Ertrag mit . . • . 
den Prozentsatz mit 

so gilt nach obigem Beispiel die Formel 

oder Ertrag 

.M 

.E 
• p, 

E:p=M: 100 

M.p 
E= 100' das heiBt: 

XVI. Man findet den Ertrag, indem man die Menge mit dem Prozent­
satz multipliziert und durch 100 dividiert. 

2. Beispiel: Eine Menge von 500 kg Wolle ergab einen Ertrag von 25 kg Abfall. Wieviel betragt 
der Prozentsatz des Abfalles? 

Nach Lehrsatze XI und XII findet man aus der Formel des Lehrsatzes XVI den 
E·I00 

Prozentsatz p = ~' das heiBt: 

XVII. Man findet den Prozentsatz, indem man den Ertrag mit 100 mul­
tipliziert und durch die Menge di vidiert. 

Die Zahlenwerte eingesetzt ergibt: 

= 25 ·100 = 501 
p 500 o· 

3. Beispiel: Wie groB war die Menge einer Partie, wenn der Prozentsatz von 5 einen Ertrag von 
25 kg Abfall ergab? 

Wie vorher ergibt sich aUB Formel XVI 
E·I00 

Menge M = --, das heiBt: 
p 
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XVIII. Man findet die Menge, wenn man den Ertrag mit 100 multipli­
ziert und durch den Prozentsatz dividiert. 

Folglich M = 25 ·100 = 500 kg. 
5 

4. Beispiel: .l!;in bestelltes Garn von Nummer 78 zeigte bei der Nachpriifung an der Garnwage nur 
Nummer 75. Wie groll ist die prozentuale Abweichung? 

Man rechnet nach folgenden Ansatz: 
= (78 -75).100 = 3846°/ 

P 78 ' 0· 

Dieser Ansatz ist aus folgender Proportion abgeleitet: 
(78 -75) :P= 78: 100 

p·7'd = 100·(78 -75) 
100·(78-75) 

p= 78 

P = 3,846 Ofo . 

Die Umfang- nnd FHichenberechnnng des Kreises. 
Der Umfang des Kreises heiBt Peripherie und wird mit "u" bezeichnet. Unter 

dem Durchmesser des Kreises versteht man die Verbindungslinie von zwei Punkten 
der Peripberie, die durch den Mittelpunkt gebt, und bezeicbnet man denselben mit "d". 
Die Verbindungslinie des Mittelpunktes mit einEm Punkte der Peripherie beiBt Halb­
messer oder Radius und wird mit "r" bezeichnet (Abb.35). 

Der Durcbmesser eines Kreises verhiilt sich zu seinem Umfange wie 7: 22, oder 
wie 272' oder genauer wie 1: 3,14159; gewohnlich begniigt man sich mit 3,14. 

Die Verhiiltniszahl (Ludolfsche Zabl) 3,14 wird gewohnlich mit dem griechischen 
Buchstaben "n" (sprich pi) bezeichnet. 

XIX. Den Umfang u des Kreises findet man, indem man den Durch­
messer d mit der Zabl 3,14=n multipliziert. 

Also: U= d·n. 
1. Beispiel: Der Durchmesser eines Zylinders ist 23 mm. Dllnn ist der Umfang 

u=23·3,14=72,22 mm. 

Aus der Formel des Lehrsatzes XIX ergibt sich 

d= u , 
n 

das beiBt: XX. Den Durchmesser eines Kreises findet man, indem man den 
Umfang durch 3,14 dividiert. 

2. Beispiel: Umfang u = 78,5 mm; dann ist Durchmesser 
d 78,5 25 

=314= mm. , 
XXI. Den Fliicheninhalt ("F" bezeichnet) eines Kreises findet ,man, indem 

man den Radius r ins Quadrat erhebt, und dies mit n=3,14 multipliziert. 
Also .. . d2 n 

Flachemnhalt F = r2 . n oder 4"" . 

3. Beispiel: Durchmesser d = 23 mm; wie groll ist der Fliicheninhalt 

F=11,52 .3,14=415,265 oder F=232~3,14=415,265mm2. 

Aus der Formel des Lehrsatzes XXI ergibt sich 

r= 11:, 
das heiBt: XXII. Den Radius findet man aus dem Fliicheninhalt eines Kreises, 
indem man die FHi,che durch n=3,14 dividiert und aus dem Quotienten 
die Quadratwurzel zieht. 
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4. Beispiel: Der FHicheninhalt eines Kreises ist 2826 mm2 ; wie groB ist der Radius? 
_ /2826 -

r = V 3 14 = V900 = 30 mm. , 
Fiir die kiirzere Schreibweise ist fUr die-Bezeichnung der Durchmesser von Wellen, 

Zylinder usw. folgendes Zeichen 1> gebrauchlich. 

Die Garnnnmeriernng. 
Um den Unterschied in der Feinheit von Garnen ziffernmaBig auszudriicken, konnte 

man beispielsweise den Durchmesser der verschiedenen Garne messen, da jedoch diese 
Messungen praktisch nicht ganz einwandfrei durcbfUhrbar sind und infolge der stets 
auftretenden UngleicbmaBigkeiten des Garnes in mebreren Querscbnitten vorgenommen 
werden miiBten, ist dieses Verfahren zu umstandlich und ungenau, um fUr die Praxis 
Verwendung finden zu konnen. Ein braucbbares und allgemein iiblicbes Verfabren fUr 
die ziffernmaBige Bestimmung der Feinheit des Garnes besteht darin, daB man die 
Feinbeit durch eine Zahl ausdriickt, die das Verhaltnis zwischen Lange und Gewicht 
angibt., und bezeichnet man diese Verhaltniszabl als Nummer. 

Man unterscheidet nun zwei Arten der Numerierungen. 
1. Die Langennummer, welche angibt, wieviel Langeneinbeiten auf eine Gewicbts­

einbeit entfallen. 
2. Die Gewichtsnummer, welche angibt, wieviel Gewichtseinheiten auf eine 

Langeneinheit entfallen. 
Die letzte Numerierungsart ist hauptsachlich nur noch fiir Seidengarne und teilweise 

Jutegarne in Verwendung, wahrend die Feinbeit der Kammgarne sowie fast aIle iibrigen 
Garnsort~n nach der Langennummer bestimmt werden. 

Je nach dem Lande sind die Langen- und Gewichtseinheiten v€'rschieden, und 
stehen fiir Kammgarne hauptsacblicb in Verwendung: Die metrische, die englische und 
die franzosische (Roubaix, Reims, Fourmies) Nummer. 

Die metrische oder internationale Nummer. 
Bei dieser ist die Langeneinheit = 1 km = 1000 m, 

die Gewichtseinheit = 1 kg = 1000 g. 
Die metrische Nummer gibt folglich an, wieviel Langeneinheiten 

(Zahlen, Strahn) von je 1 km=1000 m auf eine Gewichtseinheit von 1 kg 
= 1000 g entfallen. 

D. h. bei einem Garn, welches mit Nummer 49 bezeichnet ist, entfallen 49 km 
= 49000 m auf 1 kg = 1000 g; bei einem Garn von Nummer 84 entfallen 84 km=84000 m 
auf 1 kg= 1000 g. 

Wie die beiden Beispiele erkennen lassen, ist zur ErfUllung des Gewichtes von 
1 kg bei einer feineren Nummer eine groBere Lange erforderlich als bei einer groben 
Nummer, folglich ist die Nummer urn so hober, je feiner das Garn ist. 

Zur Erzielung einer einfacheren Scbreibweise bedeutet: 

Ist die Lange Lund 
der Formel 

N = metriscbe Garn-Nummer, 
L = Lange gemessen in km, m, 
G = Gewicht gemessen in kg, g. 

das Gewicht G bekannt, so findet man die Nummer N nach 
L 

N= G ... ' .... (1) 

Ist die Nummer N und das Gewicht G bekannt, so findet man aus Formel (1) 
nach Lehrsatz XII die Lange L 

L=N·G . . (2) 
)1 eye r· Z e h e t n e r, Kammgarnspinnerei. 4 
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1st die Nummer N und die Lange L bekannt, so findet man aus Formel (1) nach 
Lehrsatze XI, XII das Gewicht G 

L 
G= N' ...... , .... , ... (3) 

Bei Anwendung der Formeln (1) bis (3) ist besonders darauf zu achten, daB fiir die 
Lange L sowie fUr das Gewicht G die richtigen MaBe angewendet werden, so ent­
spricht der Lange in km das Gewicht in kg, der Lange in m das Gewicht in g. 

1. Beispiel: 100 m Band einer Feinstrecke (Finisseur) wiegen 20 g. Wie groB ist die Nummer? 
Gegeben: Lange L = 100 m; Gesucht: N urn mer N; 

Gewicht G = 20 g. 
Nach 1!'ormel (1) N= 100 

20 . 
Nummer N=5. 

2. Beispiel: Ein Garnkorper eines Selbstspinners wiegt netto 48 g, und die Nummer des Garnes 
ist 52. Wie groB ist die auf dem Garnkorper aufgewundene Garnlange in Meter. 

Gegeben: Gewicht G=48 g; Gesucht: Lange L; 
Nummer N=52. 

N ach Formel (2) L = 52.48, 
Lange L = 24,96 m. 

3. Beispiel: Bei einer Zahlerstrecke der Vorbereitung erfolgt b}i einer aufgewicke~ten BJ.ndliinge 
von 396 m auf die Spule die Abstellung der Maschine. Wie groB is':, das Gewicht der Spule, wean d3.S 
Band die Nummer 0,066 hat. 

Gegeben: Lange L = 396 m; Gesucht: Gewicht G in Gramm; 
Nummer N = 0,066. 

Nach Formel (3) 396 
G=0,066' 

Gewicht G = 6000 g = 6 kg. 

Die englische Nummer. 

Bei dieser ist die Langeneinheit= 1 Strahn von 560 Yards = 512,05 m, 
die Gewichtseinheit = 1 Pfund eng!. = 453,59 g. 

Die englische Nummer gibt folglich an, wieviel Strahne von je 
560 Yards=512,05 m auf 1 eng!. Pfund=453,59 g entfallen. 

D. h. bei einem Garn, welches mit Nummer engl. 52 bezeichnet wird, entfallen 
52 Strahne von je 560 Yards = 29120 Yards auf 1 Pfund eng!. 

AuBerdem bestehen noch folgende zwei englische Nummern: 
Die erstere gibt an, wieviel Strahne von je 840 Yards = 768,096 m auf 1 Pfund 

eng!. entfallen (mittlere W eife). 
Die letztere gibt an, wieviel Strahne von je 1120 Yards = 1024,10 m auf 1 Pfund 

engl. entfallen (lange W eife ).! 
Wahrend die erstgenannte Nummer gewohnlich fiir weiche Kammgarne Anwendung 

findet, sind die letztbeiden angegebenen Nummern besonders fUr harte Kammgarne 
(Weft, Mohair) im Gebrauch. 

Die franzosische Nummer. 

Je nach dem 1ndustriegebiete unterscheidet man in Frankreich hauptsachlich 
folgende drei Nummer-Systeme: 
1. Die Roubaix-Nummer. 

Dieselbe gibt an, wieviel Strahne von je 714 m auf 1/2 kg = 500 g entfallen. 
2. Die Reims-Nummer. 

Dieselbe gibt an, wieviel Strahne von je 700 m auf 1 kg = 1000 g entfallen. 
3. Die Fourmies-Nummer. 

Dieselbe gibt an, wieviel Strahne von je 710 m auf 1 kg = 1000 g entfallen. 
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Ermittelung der Umrechnungszahlen fUr die verschiedenen Nummer­
systeme. 

Um die Umrechnungszahl (Koeffizient) zu fin den, die mit der fremden Nummer 
multipliziert die entsprechend metrische Nummer ergibt, verfahrt man wie folgt: 

Zunachst driickt man die Langeneinheit (Strahnlange) und die Gewichtseinheit der 
fremden Nummer in metrischen MaBen aus, d. h. die Langeneinheiten in Metern, die 
Gewichtseinheiten in Gramm. Daraufhin dividiert man die so gefundene Zahl, welche 
die Langeneinheit (Strahn) der fremden Nummer in Metern angibt, durch die Zahl, 
welche die Gewichtseinheit der fremden Nummer in Gramm angibt. Der sich hieraus 
ergebende Quotient ist die vorhin erwahnte Umrechnungszahl. 

1. Beispiel: 
Wie lautet die Umrechnungszahl, die mit der englischen Nummer (560 Yards Liingeneinheit) multi­

pliziert die dazugehorige metrische Nummer ergibt? 
Die Langeneinheit = 560 Yards, das sind in Metern ausgedriickt = 512,05 m, 

" Gewichts-" = 1 Pfund engl.,,, " " Gramm " = 453,59 g. 
Die Umrechnungszahl ergibt sich als der Quotient gleich: 

512,05: 453,59 = 1,129. 
Also findet man beispielsweise aus der englischen Nummer 52 die entsprechende metrische Nummer, 

indem man Nummer engl. 52 mit der Umrechnungszahl 1,129 multipliziert. 

2. Beispiel: 

Nummer metrisch = 52 engl.· 1,129 , 
Nummer metrisch = 59. 

Wie lautet die Umrechnungszahl, die mit der Roubaix-Nummer die entsprechende metrische 
Nummer ergibt? 

Die Langeneinheit (Strahn) = 714 m, 
" Gewichtseinheit . . . = 500 g. 

Dann ist Umrechnungszahl = 714: 500 = 1,428. 
Die Roubaix-Nummer 48 entspricht welcher metrischen Nummer? 

Metrische Nummer = 48 Roubl1ix ·1,428, 
metrische Nummer = 68,54. 

Die Umrechnungszahl, die mit der metrischen Nummer multipliziert, die ent­
sprechende fremde N ummer ergibt, findet man einfach durch die Bildung des reziproken 
Wertes der Umrechnungszahl, welche zur Ermittelung der metrischen Nummer dient, 
d. h. man miiBte letztgenannte Umrechnungszahlen in 1 dividieren. 

Dies fiir die angefiihrten Numerierungsarten angewendet, ergibt: 
1 

fiir die englische Nummer= 1,129 =0,8857, 

folglich wiirde ein 

oder 
haben. 

fur die Roubaix - Nummer = 1 ~28 = 0,70, , 
Garn von der Nummer 64 metrisch 

die englische Nummer = 64· 0,8857 ~== 56,68 
die Roubaix-Nummer=64.0,7 =44,8 

Tabelle 5. 

Man findet sus der metrischen Nummer durch MUlti-II Man findet die metrische Nummer, wenn man multi-
plizieren mit: pliziert mit: 

0,8857 I die englische Nummer ( k~~~e Y~r:e ) II 1,129 die englische Nummer 

° 59 I (mittlere Weife) 1,693 
, " " " 840 Yards """ 

0,442 

0,70 
1,428 
1,408 

I, " ( lange Weife) 2,257 
" " 1120 Yards """ 

I " Roubaix-Nummer 1,428 ! " Roubaix-Nummer 

I "Reims- " 0,70 i" Reims- " 
" Fourmies- " 0,71 I" Fourmies- " 

( kurze Weife ) 
560 Yards 

.(mittlere Weife) 
840 Yards 

( lange Weife ) 
1120 Yards 

4* 
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Langen und Gewichtseinheiten der verschiedenen Numerierungen. 

Die folgende Tabelle gibt eine Dbersicht iiber die Unterschiede der Haspelumfange, 
der Strahnlangen, deren Unterabteilungen, sowie der Gewichtseinheiten der verschiedenen 
Numerierungsarten. Wahrend fUr die metrische und die franzosische Numerierung 
die metrischen MaBe in Frage kommf'n, kommen fUr die englische Nummer die eng­
lischen MaBe in Anwendung. So wird die Strahnliinge nach Yards gem essen und es 
entspricht in Metern ausgedriickt, 1 Yard einer Lange von 0,9144 m. Die Gewichts­
einheit 1 Pfund engl. = 453,59 g. 

Tabelle 6. 

Englische Nummer Franzosische Nummer 
Metrische Einheiten Nummer 

kurze Weife I mittlere [lange Weife Roubaix I Reims /Fourmie Weife s 

1 Pfund engl. 1 Pfund engl.i1 Pfund eng!. I 
Gewichtseinheit 1000 g =453,59 g = 453,59 g = 453,59 g 500 m 1000 g 1000 g 

Strahnlange 1000 m 560 Yards 840 Yards 1120 Yards 714m 700 m 710 m . =512 m =768,079 m = 1024,1 m 
Anzahl der Unterabteilungen 

(Gebinde) derStrahnlange . 
Anzahl der Faden des Ge-

10 7 7 7 10 10 10 

bin des 70 80 80 80 50 50 50 
Lange des Fadens (Haspel- 1 Yard i 11/2 Yards 2 Yards 

1,40ml umfang) .••..... 1,428 m =0,914 m I = 1,371 m =1,828 m 1,428 m 1,42 m 

Da in der Zwirnerei ein Verarbeiten von Kammgarn mit Baumwollgarn vorkommt, 
sei an dieser Stelle noch darauf hingewiesen, daB die Baumwollgarne stets englisch 
numeriert werden, so daB die Angaben iiber die englische Kammgarnnummer mittlerer 
Weife der Tabellen 5 und 6 auch fUr die Baumwollgarne Geltung haben. 

Das Feststellen der Garnnummer (Sortieren). 
Wie bereits die Formel (1) erkennen laBt, muB zur Ermittelung der Nummer eines 

Garnes eine gewisse Lange desselben, sowie das Gewicht dieser Lange bekannt sein. 
Die Nummerfeststellung bedingt also zwei Arbeiten und zwar: 

1. Abmessen einer bestimmten Lange, 
2. das Abwiegen dieser gem essen en Lange. 

Fiir das Abmessen der notigen Langen bedient man sich: 
fiir das Feingarn der Sortierweife (Probehaspel), 
fUr das Vorgarn der Vorgarnrolle. 

Fiir die groben Bander (Kammzugband) ist fiir das Abmessen der verhaltnismaBig 
kleinen Langen (5 bis 10 m) ein besonders hierfiir hergerichtetes HolzmaB, von Doppel­
T -formiger Gestalt (D, dessen einmalige Umwicklungslange genau 1 mist, in An­
wendung. 

Die Sortierweife oder Probehaspel. (Abb.22.) 

Der Weifrahmen besteht aus einer drehbar urn eine feststehende Welle gelagerten 
HUlse mit zwei 6teiligen Armkreuzen, die in bestimmten Entfernungen, parallel zur 
Achse verlaufend, sechs vernickelte abgerundete Eisenleisten tragen. Der Abstand der 
sechs Leisten, welche untereinander ein gleichseitiges Sechseck bilden, wird von der 
Mitte der WeUe so eingesteUt, daB der Haspelumfang einer bestimmten Weiflange ent­
spricht, die je nach der Numerierungsart verschieden ist (s. Tabelle 6). Der Antrieb des 
Weifrahmens geschieht gewohnlich mit der Hand und ist bei modernen Weifen durch 
ein mit der Kurbel verbundenes Umlaufgetriebe erreicht, das bei einer Umdrehung 
der Handkurbel der Weifrahmen zwei Umdrehungen ausfUhrt. Die Umdrehungen des 
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Abb. 22. Sortierweife von Louis Schopper, Leipzig. 

Haspels werden durch Kegelrader im Verhaltnis 1: 1 auf ein senkrecht zur Achse des 
Haspels liegenden Wellchen iibersetzt. Die am Ende des Wellchens befestigte ein­
gangige Schnecke iibermittelt die Umdrehungen dem gleichzeitig als ZifIerblatt ans­
gebildeten Schneckenrad und entspricht ein Teilstrich des ZifIerblattes einer Umdrehung 
des Haspels. Da fiir die metrische Numerierung der Haspelumfang . 1,428 m betragt, 
so ist bei 70 Umdrehungen ein Gebind zu 100 m erreicht, folglich besitzt das ZifIer­
blatt 70 Teilstriche, nnd kurz vor Ablauf des Teilstriches 70 wird durch das Ert6nen 
einer Glocke die erreichte Lange des Gebindes angezeigt. Zur Feststellung der durch­
schnittlichen Nummer weift man die ben6tigte Lange nicht nur von einen Garnk6rper 
ab, sondern ist die Weife gew6hnlich zum Aufstecken von fiinf K6tzern eingerichtet, 
so daB bei 70 Umdrehungen der Haspel eine Lange von 500 m = 5 Gebinde zu je 
100 m aufgewickelt wird. Von besonderer Wichtigkeit ist beim Probeweifen die Ein­
haltung der richtigen Fadenspannung, da naturgemaB bei zu strafIer Fadenspannung 
die Garnnnmmer zu fein, und umgekehrt bei zu lockerer Fadenspannung zu grob an 
der Garnwage angezeigt wird. Ais normale Spannnng fur das Probeweifen kann die 
Spannung zugrunde gelegt werden, die der Gegenwinder des Selfaktors beim Aufwinden 
auf den Faden ausUbt. Diese Spannung wird bei Weifen mit gew6hnlicher Faden­
fiihrung durch eine minutliche Umdrehungszahl von 150 bis 200 des Haspels erreicht, 
oder auch durch eine besonders vorgesehene Fadenspannvorrichtung, die aus ver~ 

stellbaren runden Fiihrungsstaben besteht. Die iibliche FadenfUhrung besteht aus zwei 
festliegenden Reihen von Fadenosen (Sauschwanzchen), wahrend die dritte, dem Haspel­
rahmen am nachsten liegende Fadenfiihrerreihe durch eine an der Riickseite des 
Schneckenrades befindliche Kurvenscheibe bei 70 Umdrehungen eine langsam hin und 
her gehende Bewegung erhalt, wodurch eine VergroBerung des Haspelumfanges durch 
eine mehrfache Dbereinanderlagerung der Faden vermieden wird. 

Fur die englische Numerierung hat die Probehaspel1 Yard Umfang und ist ZUIn Auf­
stecken fiir sieben Garnkorper eingerichtet, so daB dann bei 80 Umdrehungen ein Strahn 
von sieben Gebinde zu 560 Yards = 512 m entsteht, wahrend bei der Weife fUr die metrische 
Numerierung bei :nur fiinf 'Vorgesteckten Garnkorpern zur Erreichung eines Strahnes von 
zehn Gebind = 1000 m nacheinander zweimal 70 Umdrehungen geweift werden miissen. 
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Die Vorgarnrolle. (Abb. 23.) 

Zur Ermittelung der Nummer oder des Metergewichtes der Bander der Vorberei­
tung wird gewohnlich die Vorgarnrolle verwendet. Die Garnweife ist fUr diese Bander 
deshalb nicht verwendbar, weil dl).s lose ungedrehte Vorgarn zu wenig Festigkeit hat, 
um einerseits die beim Weifen notige Spannung aushalten zu konnen, die ein Durch­
hangen der Lunte zwischen den Leisten vermeidet, und anderseits wurde die Dber­
einanderlage der starken Lunte eine VergroBerung der U mwickelungslagen zur Folge haben. 

Wie Abb. 23 zeigt, wird 
das zu messende Vorgarn 
mittels eines Trichters in die 
Klemmstelle eingefUhrt, die 
von einer drehbar gelagerten 
eisernen MeBscheibe von 1 m 
U mfang und einer schwingend 
aufgehangten Druckrolle ge­
bildet wird. Durch jede Um­
drehung der MeBscheibe wird 
1 m V orgarn abgezogen und 
durch ein vorgesehenes Zahl­
werk von derselben Kon­
struktion wie bei der vorher 
beschriebenen Weife konnen 

!!I' •• i'-=~I!!ij!i!i~~~"'~,-:;,",~', die jeweiligen Umdrehungen 
I!; in Meter an dem Zifferblatt 

Abb. 23. Vorgarnrolle von Louis Schopper, Leipzig. 
des Schneckenrades abgelesen 
werden. 

Fur das Abwiegen der abgemessenen Langen ist fUr das Fein- und Vorgarn all­
gemein die Bogen- oder Quadrantenwage gebrauchlich, die so eingerichtet ist, daB auf 

Abb. 24. Quadrantenwage von 
Louis Schopper, Leipzi~. 

deren Skala ohne wei teres bei einer bestimmten 
angehangten Lange die Garnnummer angezeigt 
wird (Nummerwage). Zum schnellen Abwiegen 
der groben Vorgarnbander (Zugbander) werden 
diese Bogenwagen auch als Gewichtswagen aus­
gefUhrt und unterscheiden sich dieselben von den 
Nummerwagen nur dadurch, daB an Stelle der 
Nummerskala eine Gewichtsskala in Gramm tritt. 

Die Bogen- oder Quadrantenwage 
(Nummerwage). (Abb.24.) 

An einem feststehenden Gestell ist ein Quadrant, 
welcher die N ummerskala tragt, befestigt. Der zur 
Befestigung des Bogens dienende Arm tragt gleich­
zeitig die empfindliche Lagerung des schwingend 
aufgehangten dreiarmigen Rebels, des sen rechter 
Schenkel zur Aufnahme der Garnlange dient, wah­
rend der senkrecht hangende Schenkel als Zeiger 
ausgebildet ist und durch Beeinflussung des Ge­
wichtes der angehangten Lange nach links an der 
Skala ausschwingt. Der dritte vom Aufhangepunkt 
links liegende Schenkel wirkt als Gegengewicht 
fUr den Anhangehebel. 
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Da nun fiir eine vorgeschriebene Langeneinheit (z. B. 1000 m) die Wage die Garn~ 
nummer ohne weiteres richtig anzeigt, so ist leicht einzusehen, daB das Gewicht der 
Langeneinheit von 1000 m um so kleiner wird, je feiner das Garn ist, so daB z. B. beim 
Anhangen von 1000 m von Garnnummer 80 der Zeiger weniger weit auf der Skala 
von der Ruhelage abschwingt, als dies der Fall ist wenn man 1000 m von Garn~ 
nummer 20 anhangt. Es wird folglich der Nullpunkt der Nummerwage am weitesten 
und die h6chste ablesbare Nummer am nachsten des Markierungsstriches liegen miissen, 
auf dem der lotrecht hiingende Zeiger der unbelasteten Wage einspielt. Die am Drei~ 
fuB der Wage angebrachte J ustierschraube dient zum Einstellen des Zeigers auf den 
Markierungsstrich. 

Die Anwendung der Garnnummerwage. 
Die Wage liiBt sich auch zur Gewichtsbestimmung verwenden, wie folgende Ab~ 

leitung beweist. 
Eine Wage, die bei einer vorgeschriebenen Langeneinheit von 1000 m die richtige 

Garnnummer anzeigt, miiBte beim Anhiingen eines Striihnes von 1000 m vom Garn 
von der Feinheitsnummer 50 metro der Zeiger der Wage auf die Skalanummer 50 aus~ 
schwingen. Da bei dieser Garnnummer 50000 m 1000 g wiegen, so ist das Gewicht fUr 

. 1000 
dIe Anhiingelange von 1000 m 50mal kleiner, also -go = 20 g, oder nach Formel (3): 

Gewicht des Strahnes von 
L 

1000 m G=N 

G=1000 =20 
50 g. 

Es ergibt sich hieraus die Regel: 

G . ht' G Anhangelange (1000, 500, 100 m) 
ewlC In ramm = N . 

ummer 
Bezeichnet man wieder: 

Gewicht in Gramm . . . . . . . . = G 
Garnnummer. . . . . . . . . . . = N 
Konstante Anhangelange, fUr welche 

die Wage gebaut ist. . . . . . = 0 
dann lautet die Formel hierfiir: 

C 
G=N ........ ....... (4) 

d. h. man findet das Gewicht in Gramm eines an die Wage angehangten 
Gegenstandes (beliebige Garnlange), indem man die angezeigte Nummer in 
1000 dividiert, vorausgesetzt, daB die Wage fiir eine vorgeschriebene An~ 
hangelange von 1000 m gebaut ist. 

Wagen, die Z. B. fUr eine Anhangelange von 500 m gebaut sind, ist fiir die Lange L 
in der Formel statt 1000 die Lange 500 zu setzen. 

Mit Hilfe der Formel 4 laBt sich die richtige Zeigerstellung an der Skala der 
Garnwage nachpriifen. 

1. Beispiel: 
Ein Gewicht von wieviel Gramm muB an die 1000-m-Wage angehiingt werden, damit der Zeiger 

auf die Nummer 40 der Skala ausschwingt? 
Nach Formel 4: 

G_ lOOO -25 - 40 - g. 

2. Beispiel. 
Hiingt man an eine 500-m-Wage 50 g an, so miiBte der Zeiger sich auf welche Nummer der Skala 

einstellen? . 
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AUB Formel 4 ergibt sich: 

3. Beispiel: 

500 
N ummer = G . h . G ewlC tIll ramm 

500 
Nummer=W=10. 

10 m Band von einer Frotteurstrecke an die bOO-m-Wage angehiingt bring en den Zeiger auf die 
Nummer 6,25 zur Ausschwingung. Wieviel Gramm wiegt 1 m Band? 

Nach Formel4: 

Gewicht G = :~~ = 80 g, , 
d. h. 10 m wiegen 80 g; folglich 1 m = S g. 

In den Abteilungen Krempelei, Kammerei, Vorbereitung beniitzt man zur Fest­
stellung der Bandnummern oder der Bandgewichte zwecks Vermeidung unniitz groBer 
Abgange bedeutend kleinere Anhangelangen (Sortierlangen) als die vorgeschriebene An­
hangeIange der iiblichen Garnwagen betragt, so daB die wirkliche Bandnummer bzw. 
Gewicht erst durch eine entsprechende Umrechnung gefunden wird. 

50 m von einer Vorbereitungsmaschine zeigen an einer 1000-m-Wage angehangt 
an der Skala die Nummer 58 an. Da die Wage die wirkIiche Nummer nur bei einer 
Anhangelange von 1000 m angibt, so ist die angezeigte Zeigerzahl 58 bei einer An-

h·· 1·· 50 1000 20 1 f . b 1 d· . kl· h N ange ange von nur m 50 = rna zu em angege en a s Ie wIr 10 e ummer. 

FolgIich ist die wirkliche 
58 

Nummer = 1000 ' oder diesen Bruch nach Lehrsatz IX 

50 
ausgerechnet, ergibt: 

Wirk1iche N ummer = 5~ ~O~~ = 2,9. 

Bezeichnet man nun in der 1etzten Gleichung die Ziffernwerte mit folgenden 
Huchstaben: 

58 = abge1esene Zeigerzah1 (Sortiernummer) = Z 
50 = Sortierlange . . . . .. ... = s 

1~~~}= kon~tante Anhange1~nge, fUr we1che_ 
100 dIe Wage gebaut 1St ...... -0 

. Wirkliche N ummer. . . . . . . . = N 
so ergibt sich zur Berechnung der wirklichen Nummer des Bandes beim Anhangen 
eines Bruchteiles der vorgeschriebenen Anhangelange der Wage die Formel: 

Z·s 
Wirkliche Nummer N=7.T .......... (5) 

Hieraus folgert sich: 

1. Beispiel: 

N·C 
Sortiernummer Z = --­

s 

S t · 1·· B·O or Ier ange s = -Z-

. . . . . . . . . (6) 

. . . . . . . . . (7) 

25 m Doppelband (s. Vorbereitung S. 179), dem Vorfinisseur entnommen, zeigen, an die 1000-m-Garn­
wage angehangt, die Nummer 42,5. Wie groB ist die wirkIiche Garnnummer des einfachen Bandes? 

Gegeben: Sortierlange. • . . • •• . s = 25 m fur das Doppelband 
= 50" " " einfache Band 

Sortiernummer • . . •. . Z = 42,5 
Konstante Anhangelange. . C = 1000. 

Gesucht: Wirkliche Nummer des einfachen Bandes = N nach Formel 5: 

W· kl· h N N 42,5·50 2125 Ir 1C e ummer =WOO=, .. 
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2. Beispiel: 
10 m einfaches Band eines Zwischenfrotteurs Bollen 6 g wiegen. Welche Sortiernummer (Zeigerzahl) 

zeigt die 1 OOO-m-Wage an beim Anhangen von 30 m Doppelband? 
Zunachst findet man die wirkliche Nummer des Bandes nach Formel 1: 

10 
Nummer N={f=1,666. 

Nun ist gegeben: 

Gesucht: 
Nach Formel 6: 

Wirkliche Nummer. • . 
Sortierliinge . . . . . • 
Konstante Anhangelange 
Sortiernummer. . • . • 

· N= 1,666 
· 8=30·2 
· C=1000 
· Z=? 

. 1666·1000 
Sortlernummer Z = ' 30.2 27,66, 

d. h. der Zeiger miiBte an der Skala der Garnwage auf die Zahl 27,76", 28 ausschwingen. 
3. Beispiel: 
Das Band einer Doppelnadelstabstrecke (Intersecting) hat ein Gewicht von 12,5 gjm. Die 1000-m­

Wage zeigte die Sortiernummer 16 an. Wie groB war die Sortierlange? 
Zunachst ergibt sich die wirkliche Nummer des Bandes nach Formel 1: 

1 
Nummer N = 12,5 = 0,08. 

Nun ist gegeben: 

Gesucht: 
Nach Formel 7: 

Wirkliche Nummer ..• 
Sortiernummer. • . • . 
Konstante Anhangelange 
Sortierlange • . . . . • 

· N=0,08 
· Z=16 
· C= 1000 
· s=? 

S . 100 0,08·1000 I) ortler ange 8 = --W- = m. 

Der Verzug und die Dublierung. 
Unter Verzug versteht man ein Auseinanderziehen der Fasermasse, bei welchem 

die Fasern in der Langslage und nach einer bestimmten Richtung mit zunehmender 
Geschwindigkeit aneinander vorbeigleiten, und hat dieser Vorgang eine Verfeinerung 
der urspriinglichen Fasermasse zur Folge. 

Praktisch wird im Kammgarn-Spinnverfahren der wirksame Verzug hervorgebracht 
durch ein Zylinderstreckwerk und durch den Wagen und unterscheidet man demnach: 

1. den Zylinderstreckwerkverzug, 
2. den Wagenverzug. 

1. Der Zylinderstreckwerkverzug (Abb. 42). Derselbe wird hervorgebracht durch 
eine Anordnung von hintereinanderliegenden, entsprechend belasteten Zylinder- oder 
Walzenpaaren mit nach der Abfiihrung hin zunehmender Umfangsgeschwindigkeit. Das 
Streckwerk besteht in der Hauptsache aus zwei Zylinderpaaren, dem Hinterzylinder­
paar (Speisezylinder), welches mit geringerer Umfangsgeschwindigkeit umlauft, und dem 
Vorderzylinderpaar (Aus- oder Lieferzylinder), das eine dem Verzug entsprechende 
groBere Umfangsgeschwindigkeit hat. Die Wirkungsweise des Streckwerkes besteht nun 
darin, daB die Fasern am Beriihrungspunkt mit den Zylindern deren Geschwindigkeit 
annehmen. Es miissen also die Beriihrungsstellen der Fasermasse mit den Zylindern 
als Klemmpunkte ausgebildet sein, und diese werden am Hinterzylinder durch das 
Eigengewicht der eisernen Oberwalze erreicht, wahrend auf dem Vorderzylinder die 
Oberwalze durch eine besondere, elastisch wirkende Druckvorrichtung starker auf die 
Unterwalze gepreBt wird. Zur ErhOhung der Klemmwirkung sind die Unterwalzen ge­
riffelt und die Druckwalzen des Vorderzylinders sind mit einem nachgiebigen Dberzug 
(Filz) versehen. Die erhohte Klemmwirkung zwischen dem Vorderzylinderpaar erklart 
sich dadurch, daB diesem die eigentliche Verzugsarbeit zukommt, die darin besteht, die 
yom Vorderzylinderklemmpunkt erfaBten Fasern mit der bedeutend groBeren Vorder-



58 Allgemeine Rechnungsarten und spinnereitechnische Abhandlungen. 

zylindergeschwindigkeit aus der riickwartig liegenden Fasermasse herauszuziehen, die 
mit der kleineren Hinterzylindergeschwindigkeit zugefUhrt wird. Die festhaltende Wir­
kung des Klemmpunktes des Hinterzylinderpaares braucht deshalb nur so groB gewahlt 
zu werden, dam it die yom Vorderzylinder erfaBten und mit dessen groBeren Geschwin­
digkeit sich aus der Vorlage loslosenden Fasern keine solchen Fasern mitreiBen konnen, 
die im Bereich des Hinterzylinderklemmpunktes liegen und folglich dessen geringere 
Geschwindigkeit haben. Das Bestreben, von den schnell abgezogenen Fasern mitgerissen 
zu werden, wird sich besonders bei denjenigen kiirzeren Fasern der im Hinterzylinder­
bereich liegenden Fasermassen bemerkbar machen, die mit den schnell yom Vorder­
zylinder abgezogenen Fasern in unmittelbarer Beriihrung stehen, also durch Reibung 
mitgenommen wiirden. Wenn die Klemmwirkung des Hinterzylinders etwas groBer 
ist als die Faserreibung, die bei dem Herausziehen der yom Vorderzylinder schnell 
abgezogenen Fasern aus der yom Hinterzylinder langsam zugefiihrten Fasermasse auf­
tritt, und wenn die bedeutend· hohere Klemmwirkung der Vorderzylinder so gewahlt 
ist, daB die diesen Klemmpunkt passierenden Fasern stets mit der schnelleren Ge­
schwindigkeit weiterbewegt und abgefUhrt werden, dann sind die Grundbedingungen 
fiir eine richtige Verzugsarbeit erfUllt. 

Es ist ohne weiteres verstandlich, daB die Streckweite (Ekartement), das ist die 
Entfernung der beiden Zylinderklemmpunkte, immer etwas groBer genom men werden 
muB, als die langste Faser des zu verarbeitenden Materials miBt, da sonst ein ZerreiBen 
der langen Fasern unvermeidlich ist. 

Die Druckvorrichtung, die bei jedem Streckwerk die Klemmwirkung zwischen dem 
Vorderzylinderpaar hervorbringt, ist so eingerichtet, daB sie eine Veranderung der 
GroBe der Klemmung zuHiBt. 

Die GroBe des Druckes in dem Klemmpunkte des Vorderzylinders hangt ab von 
der GroBe des Verzuges, der Starke des Bandes, der Geschwindigkeit der Zylinder und 
von der Beschaffenheit der Wolle. Die Vorderzylinderbelastung ist um so groBer zu 
nehmen: 

je kleiner der Verzug, 
je starker das Band, 
je groBer die Zylindergeschwindigkeit, 
je rauher die OberfHichenbeschaffenheit der Wolle ist. 

DaB mit dem Kleinerwerden des Verzuges die Belastung des Vorderzylinders eine 
Zunahme erfahren muB, hat seine Ursache darin, daB bei kleinem Verzug die Verzugs­
arbeit des Vorderzylinders insofern bedeutend groBer ist, da er mit seiner groBeren 
Geschwindigkeit viel Fasern aus der mit der langsamen Hinterzylindergeschwindigkeit 
zugefUhrten Fasermasse herausziehen muB, als bei groBem Verzug, bei dem nur weniger 
Fasern abzuziehen sind, also die Verzugsarbeit klein ist. Vorausgesetzt ist hierbei, daB 
die Verzugsanderung durch Anderung der Hinterzylindergeschwindigkeit hervorgebracht 
wird, wahrend der Vorderzylinder seine gleichbleibende Geschwindigkeit stets beibehalt. 

Berechnet wird der Streckwerkverzug aus der Geschwindigkeit der abfUhrenden 
Walzen und derjenigen der zufiihrenden Walzen, und zwar ist: 

V _ AbfUhrgeschwindigkeit 
erzug - Zufiihrgeschwindigkeit 

oder 10 Buchstaben geschrieben 
A 

V= Z ............... (8) 

Wird bei einer Maschine die Gesamtverfeinerung, die ein Band auf derselben er­
fahrt, durch zwei oder mehrere Einzelverziige hervorgebracht, so ist der wirksame Ge­
samtverzug gleich dem Produkte der Einzelverziige. 

So treten beispielsweise am Selfaktor evtl. zwei wirksame Einzelverziige auf, und 
zwar der Zylinderstreckwerkverzug und der Wagenverzug, und ist dann der 
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wirksame Gesamtverzug = Streckwerkverzug x Wagenverzug 
oder in Buchstaben geschrieben 

Hierin bedeutet: 

Hieraus folgert sich: 

V= Vs· Vw .............. (9) 
V = Gesamtverzug, 
V. = Streckwerkverzug, 
V w = Wagenverzug. 

V-~ s-Vw 
. . . . (10) 
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Beispiel. Der Streckwerkverzug eines Selbstspinners ist ein 10 facher, der Wagenverzug ein 
1,12facher, dann ist der Gesamtverzug: 

10·1,12 = 11,2. 

Wie dies Beispiel zeigt, ist der Wagenverzug, wenn er groB ist, nicht zu vernach­
lassigen, sondern ist derselbe in den Gesamtverzug mit einzuberechnen. 

SoU z. B. aus 5 er Vorgarn die Feingarnnummer 50 gesponnen werden, so muB 
offenbar ein 10 facher wirksamer Gesamtverzug Anwendung tinden. Da ein 1,09 facher 
Wagenverzug genommen werden soU, so muB der Wagenverzug bei der Einstellung 
des Streckwerkverzuges Beriicksichtigung tinden, und zwar wird letzterer nicht den 
gesamten Verzug 10 ausmachen diirfen, sondern muB urn den Teilbetrag des Wagen­
verzuges gekiirzt werden. 

Aus Formel 10 ergibt sich: 10 
V.= 1 09 =9,17. , 

2. Der Wagenverzug (s. Abb. 129 und S.230). Der Wagenverzug hat seine Ursache 
darin, daB die gelieferte Zylinderlange pro Ausfahrt kleiner oder groBer ist als die 
gleichbleibende Wagenausfahrtslange. Man bezeichnet den Wagenverzug als positiv, 
wenn die vom Vorderzylinder gelieferte Garnlange pro Ausfahrt kleiner ist als der auf 
die Ausfahrt entfallende Wagenweg, so daB eine geringe Verfeinerung des Garnes ein­
tritt (Anwendung fUr weiche Drehung). Mit negativ bezeichnet man den Wagenverzug, 
wenn die vom Vorderzylinder gelieferte Garnlange pro Ausfahrt groBer ist als die 
Wagenausfahrtsliinge, so daB eine ganz geringe Verstarkung des Garnes eintritt (An­
wendung fUr harte Drehung). 

Der Wagenverzug berechnet sich als Quotient aus Wagenausfahrtslange und der 
gelieferten Zylinderlange pro Wagenausfahrt. 

Bezeichnet: A z = Wagenausfahrtslange in mm, 

dann ist: 

L = gelieferte Lange in mm des Zylinders pro Ausfahrt, 
V w = "\Vagenverzug, 
Z = Wagenzug, 

A, 
Vw = L .............. (11) 

Unter Wagenzug versteht man die Differenz zwischen Ausfahrtslange und der 
gelie£erten Zylinderlange pro Ausfahrt, und berechnet sich der Wagenzug zu: 

Z=A,-L . ............. (12) 

Die Du blierung. 
Mit Dublierung (Doppelung) bezeichnet man die Anzahl Bander, welche durch das 

Eintrittszylinderpaar dem Streckwerk zugefiihrt werden, sich in dessen Verzugsfeld ver­
einigen und als Einzelband, durch den Verzug beeinfluBt, das Ausgangszylinderpaar 
verlassen (s. Abb. 99 bis 105). 

Die GleichmaBigkeit des Feingarnes ist dadurch bedingt, daB in jedem Faden­
querschnitt moglichst eine gleichgroBe Anzahl Fasern liegen. 1m Krempelband, das 
das Grundband der Spinnerei bildet, ist nun die Verteilung der Fasern eine noch sehr 
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unvollkommene, so daB sich in den Bandern noch viele dicke und dunne Stellen be­
finden. Diese unvermeidlichen UngleichmaBigkeiten dieser Bander zu beseitigen, ist die 
Aufgabe der Dublierung, indem durch ein oftmaliges Zusammenlegen von mehreren 
Bandern auf den nacheinander folgenden Maschinen unter gleichzeitigem Verziehen eine 
allmahlich fortschniitende VergleichmaBigung und Verfeinerung eintritt. Die Vergleich­
maBigung des Bandes nimmt zu mit der Anzahl der wiederholten Dublierungen. Durch 
die Dublierung wird auGer der VergleichmaBigung der Bander auch eine durchgreifende 
Mischung der Wollen der einzelnen Bander angestrebt, und erreicht man in der Vor­
spinnerei eine vollkommene Vermischung und Kreuzung der Bander durch Bildung 
von Doppelbandern (Double meches). 

Bei Maschinen, die Doppelbander bilden, bezieht sich die Dublierungszahl immer 
auf das Einzelband der Doppelbandspule; so wurden z. B. bei einer 3 fachen Dublierung 
durcb den Eintrittszylinder sechs einfache Bander eintreten, die dann zu je 3 und 3 
getrennt das Verzugsfeld der Strecke passieren, und die getrennt das Streckwerk ver­
lassenden beiden Einzelbander werden dann parallel nebeneinanderliegend als Doppel­
band zu einer Kreuzspule aufgewickelt. 

Die Beziehungen zwischen Verzug, Dublierung und Vorlage-Ausgabenummern bzw. 
Vorlage-Ausgabegewichten. 

Es bezeichnet: N = End- oder Ausgabenummer, 
n = Eingangs- oder Vorlagenummer des Einzelbandes, 
n' = Gesamtvorlagenummer, 
d = Dublierung, 
v = Verzug. 

1st beispielsweise die Ausgabenummer des Selfaktors N = 64, die Vorlage n = 6,0, 
so ist der Verzug (wirksamer Gesamtverzug): 

64 
Verzug = (3 = 10,66 

oder allgemein in Buchstaben ausgedruckt: 
N 

. . . . . . . . (13) V=n' ...... . 

d. h. 
. Ausgabenummer 

wlrksamer Verzug = V I . or agenummer 
Diese Formel hat Giiltigkeit fur einfache Dublierung, wie sie allgemein in der 

Feinspinnerei ublich ist. In der Vorbereitung jedoch kommt gewohnlich eine mehrfache 
Dublierung in Anwendung und muB dann die DublierungszabI in der Formel 13 
Berucksichtigung finden. 

In unserem Beispiel ist die Vorlagenummer des Selfaktors 6,0, und entspricht 
diese Nummer foIglich der Ausgabenummer des Finisseurs. Arbeitet der Finisseur 
mit d = 2 facher Dublierung und ist die Vorlagenummer des Einzelbandes n = 2,79, 
dann iet die Nummer der gesamten Vorlage (die hier aus zwei Bandern besteht) 

2,79 
2 

oder fUr die Zahlen die bezeichneten Buchstaben eingesetzt 
, n 

n =(1-' 

Diesen gefundenen Wert in 
setzt ergibt: 

Formel 13' fur 
N 

V=­
n 
d 

die Gesamtvorlagenummer n' einge-

oder vereinfacht nach Lehrsatz IX: 
N·d 

Verzug v = --- ............. (14) 
n 
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Hieraus berechnen sich dann nach Lehrsatz XI und XII folgende wichtige Formeln: 

A b N = n·v ( ) usga enummer (l . ......... 15 

Vorlagenummer 

Dublierung 

N·d n=-­
V 

d= n·~~ 
N 

. (16) 

. (17) 

Fur unser Erlauterungsbeispiel berechnet sich der zu suchende Verzug nach 
Formel 14 

60·2 
Verzug v= ~ 79 =4,3. , 

2. Beispiel. Eine Vorbereitungsmaschine arbeitet mit d = 3 facher Dublierung, v = 4,4 Verzug, die 
Vorlagenummer n = 1,17. Wie groB ist die Ausgabenummer N? Nach Formel 15: 

A N 1,17·4,4 176 usgabenummer = -3- = , 1 . 

3. Beispiel. Es ist die Ausgabenummer N=2,1, die Dublierung d=2, der Verzug v=4,5. Wie 
groB ist die Vorlagenummer n? Nach Formel 16: 

21·2 
Vorlagenummer n = -'-45 = 0,933. , 

4. Beispiel. Es ist die Ausgabenummer N = 1,425, die Vorlagenummer n = 0,95, der Verzug 
v=4,5. Wie groB war die Dublierung d? Nach Formel 17: 

I · d 0,95·4,5 
Dub lerung = 1]"25 = 3. 

Die Beziehungen zwischen Verzug, Dublierung fUr die Anwendung auf die Vorlage-
und Ausgabegewichte sind in folgenden Formeln festgelegt. Es bezeichnet: 

G = End- oder Ausgabegewicht in Gramm pro Meter (g!m), 
g = Eingangs- oder Vorlagegewicht des Einzelbandes in g/m, 
d = Dublierung, 
v = Verzug. 

Nach Formel 1 ist dann auch 
1 Meter 

Ausgabenummer N = GGramm 

1 Meter 
Vorlagenummer n= gGramm •...••• 

In der gefundenen Formel 14 kann man 
1 

G 
der Hilfsformel a und fUr n den Wert 

1 
g 

der Hilfsformel b einsetzen und erh1ilt dann: 

nun fUr N auch den Wert 

~.d 
G 

v=-I~-· 

g 
oder vereinfacht nach Lehrsatz IX: 

. (a) 

. (b) 

g·d 
Verzug l' = ---0-. . . . . . . . . . . . . (18) 

Hieraris folgert sich: 
g·(l 

Ausgabegewicht G = -~ - .......... (19) 
v 
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Vorlagegewicht 

Dublierung 

G·", 
g=-­a 

G·v a=-­
g 

· (20) 

· (21) 

1. Beispiel. Bei einer der ersten Streckdurchgiinge (Passage) soU das Ausgabegewicht G = 11,5 g/m 
werden, das Vorlagegewicht g=15g/m, die Dublierung d=5fach. Wie groB ist der Verzug v zu 
nehmen? Nach Formel 18: 

15 g/m· 5 
Verzug v= 11,5 g/m =6,52. 

2. Beispiel. Das VorIagegewicht eines Finisseurs ist g=0,298 g/m, der Verzug v=4,3, die 
Dublierung d = 2 fach. Wie groB ist das Ausgabegewicht G? Nach Formel 19: 

. 0298·2 
AusgabegewlCht G = -~-:r3- = 0,1386 g/m. , 

3. Beispiel. Bei einer Frotteurstrecke betragt das Ausgabegewicht G = 2,766 g/m, der Verzug 
v=4,2, die Dublierung d= 2fach. Wie groB muB daB Vorlagegewicht g sein? Nach Formel 20: 

. 2766·42 
VorIagewlCht g = -'-2-' = 5,808 g/m. 

4. Beispiel. Bei einer Doppelnadelstabstrecke (Intersecting) ist das VorIagegewicht g= 18,8 g/m, 
das Ausgabegewicht G = 12,54, der Verzug = 6. Wie groB war die Dublierung d? Nach Formel 21: 

D bl' d 12,54·6 4f h u wrung = 18J-= ac. 

Die Formeln 13 bis 21 k6nnen fUr diejenigen Maschinen, die ohne nennenswerte 
Abgange arbeiten, wie dies beispielsweise bei den Vorspinn- und Feinspinnmaschinen 
der Fall ist, Anwendung finden. Tritt jedoch, wie z. B. bei der Krempel, ein gr6Berer 
Verlust durch die Abfalle auf, so wird dadurch der Verzug und folglich auch wieder 
die Ausgabe- oder Vorlagenummer bzw. Gewichte beeinfluBt. Bei Maschinen mit hohem 
Abgang (Krempel, Kammaschine) weicht dann die praktische Nummer von der theore­
tischen Nummer um den Betrag des Abfallprozentsatzes ab, und gel ten hierfUr dann 
folgende Formeln, in welche der Prozentsatz des Abfalles mit einbezogen ist: 

praktische Ausgabenummer N = n· v. 100 a 100-p · (22) 

N·el 100-p 
praktische Vorlagenummer n = -v- '100 . . . . . (23) 

g.a 100-p 
praktisches Ausgabegewicht G = -v- . 100 . (24) 

G·v 100 
praktisches Vorlagegewicht g = ----;r- . 100 _ p ..... (25) 

Hierin bedeutet p den Prozentsatz des bekannten Abfalles. 
1. Beispiel. Die Auflagenummer des Einzelbandes einer Kammaschine ist n = 0,083, die Dublierung 

d= 16fach, der Verzug v= 12,7, der gesamte Abgang, bestehend aus Kiimmling und Kammstaub, 
p=15 % ' Wie groB ist die theoretische und die praktische Ausgabenummer? Nach Formel 15: 

h . hAN 0,083·12,7 00658 t eoretlsc e usgabenummer = 16 ,. 

N ach Formel 22: 

praktische Ausgabenummer N = 0,083·12,7 . ~~ 
16 100 - 15 

N = 0,0658·1,176 = 0,0773. 

Wie das Beispiel deutlich zeigt, ist die praktische Ausgabenummer um den Ab­
gang leichter, also h6her ausgefallen. 

2. Beispiel. Das Ausgabegewicht einer Kammgarnkrempel soIl G = 11 g/m sein, der Verzug v '- 70 fach, 
die Dublierung d = lfach, der AbfaH p = 2%. Wie groB ist das theoretische und praktische Auflage­
gewicht g? Nach Formel 20: 

theoretisches Auflagegewicht g = 11 /0 = 770 g!m. 
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N ach Formel 25: 
11·70 100 

g=-I-·100-2 praktisches .Auflagegewicht 

g = 770·1,02 = 785,4: g/m. 

Die Gesamtverfeinerung, die das Kammzugband in der Vorspinnerei erfahrt, ist 
abhangig von der Anzahl der Einzelverziige und Einzeldublierungen der betreffenden 
Maschinenzusammenstellung (Sortiment). Die gegenseitigen Beziehungen, die nun 
zwischen den Verziigen und Dublierungen der aufeinanderfolgenden Einzelstrecken und 
den Vorlage- und Ausgabenummern bzw. Gewichten bestehen, sind in folgenden For­
meln festgelegt. Es bedeuten: 

v v1 v2 V3 v4 ." usw. die Verziige der 1., 2., 3., 4 .... usw. Maschine, 
d dl d2 ds d4 ••• usw. die Dublierungen der 1., 2., 3., 4 .... usw. Maschine, 
Na = die Ausgabenummer des Sortimentes (Vorgarnnummer), 

n = die Eingangsnummer des Sortimentes (Kammzugbandnummer), 
N 1 = die Ausgabenummer der 2. Maschine des Sortimentes, 
n 1 = die Vorlagenummer der 2. " " " 

Nach Formel 15 ist die Ausgabenummer der 1. Maschine 

N=~ () d •......••.•.•. a 

und fUr die 2. Maschine 

N = !,,1'~1 (b) 1 d ..•...•....... 
1 

Da nun die Ausgabenummer N der 1. Maschine gleich der Vorlagenummer n1 der 
2. Maschine entspricht, so konnte man fiir Hilfsformel a auch schreiben: 

n·v 
n1 =-d- ... 

In Formel b nun fUr n1 den Wert der Hilfsformel c 

N=n.v.~ 
1 d d1 

. • (c) 

eingesetzt, ergibt 

Auf dieselbe Art und Weise dies bis zur letzten Maschine des Sortimentes fort­
gesetzt, ergibt: 

N. _ n· v . 'l'l' 't'2' 'l's' 'to .. 000 USW. 
a - a. al . d 2 • d s . a4, ... usw. 0....... (26) 

Hieraus ergibt sich beispielsweise Verzug der 2. Maschine (Zahlerstrecke): 
, _ N a · a· ai' ~. ita· d ..... USW. 

v l - •••••••• (27) n . v . Vi! . VS' V4 ••• usw. 
Dieselben Formeln auf Ausgabe- und Vorlagegewichte angewendet, lauten dann: 

Ga = g. a· d l . ail' as· a • .•. usw. . . . . . . . . (28) 
v . Vl . Vi!' Vs· V • ••• usw. 

Hieraus berechnet sich dann z. B. Verzug der 3. Maschine: 
g . a . al . ~ . as . d • ... usw. 

,t'" = .. 0 ••••• (29) 
- Ga·V·Vl·VS·V,. ... usw. 

Hierin bedeutet: G a = Ausgabebandgewicht des Sortimentes, 
g = Vorlagebandgewicht" " 

1 Meter 
Beispiel. .Aus Kammzug, von welchem 1 m 16 g wiegt, dies entspricht der Nummer 16Gramm = 0,0625, 

soIl 45 er Feingarn gesponnen werden. 
Gibt man nun auf der Feinspinnmaschine einen 10fachen Verzug, so wiirde man ein Vorgarn von 

der Nummer 4,5 herstellen miissen. 
Wie groB berechnet sich dann der Verzug der Ziihlerstrecke (2. Maschine), wenn die Dublierungen 

und Verziige der iibrigen Maschinen des Sortimentes so festgelegt sind, wie folgende .Aufstellung zeigt: 
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Maschine Verzug Dublierung 
1 6 6 
2 4 
3 4,4 4 
4 4,3 2 
5 4,2 2 
6 4,5 3 
7 4,3 3 
8 4,3 3 
9 4,3 3 

10 4,4 2 
Gegeben ist also: 

Eingangsnummer des Sortimentes = 0,0625, 
Ausgabenummer" " = 4,5. 

Verziige und DubIierungen der Einzelmaschinen siehe vorhergehende Aufstellung. 
Gesucht: Der Verzug Vt der 2. Maschine (Zahlerstrecke)? Nach Formel 27: 

4,5·6.4·4·2.2·3·3·3·3·2 
V1 = 0,06~5· 6·4,4·4,3·4,2·4,5·4,3·4,3·4,3·4,4 

279936 
vt = 46911 
vt =5,96. 

Es lassen sieh nun unter Benutzung der Formeln 27 bzw. 29 samtliehe Verziige 
der einzelnen Masehinen naeh derselben Art und Weise bereehnen, wie es im Beispiel 
fUr die zweite Masehine getan ist. 

Bei allen bisher angefUhrten Formeln, in welehen die Dublierung auf tritt, ist an­
genom men, daB alle einlaufenden Einzelbander gleiehe Bandstarken haben, wie dies 
aueh fast ausnahmslos der Fall ist. Tritt jedoeh der Fall ein, daB die vorgelegten 
Bander oder Garne versehiedene Nummern bzw. Metergewiehte haben, so gel ten fol­
gende Formeln. Bedeutet: 

n1 n2 na n4 •• , usw. = die versehiedenen Nummern der einzelnen Vorlagebander. 
n' = die gesamte Vorlagenummer. 

f11 g2 ga g4 ... usw. = die versehiedenen Metergewiehte in Gramm der einzelnen 
Vorlagebander. 

g' = das gesamte Vorlagegewieht. 
Die gesamte Vorlage besteht beispielsweise aus vier Bandern von den verechiedenen 

Nummern n 1 n2 na n4 • Um nun am einfachsten die gesamte Vorlagenummer n' zu er­
mitteln, reehnet man sieh zunaehst die Metergewiehte in Gramm der Einzelbander aus, 
und ergeben sieh diesel ben zu: 

1 d N . 1 
m von er ummer n1 wlegt (11 = -, 

n 1 

1" " " " 

1 " " " " 

1 " " " " 

1 
" g2-'-' n2 

1 
" gS=n' 

a 
1 

" g4=-' n4 

Dann ist das Metergewieht g' 
zusammensetzt: 

der Gesamtvorlage, die sieh aus diesen vier Einzelbanderp. 

N aeh Formel 1 bereehnet 

oder GesamtvorIagenummer: 

g'=!+!+!+!. 
n1 n2 na n4 

sieh die gesamte VorIagenummer n' zu: 
, 1 

n=" 
9 

n' = 1 1 1 1 1 .......... (30) 
-+-+-+---n 1 ""'2 ""'3 n 4 
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Den Wert fUr 1/' der Formel 30 in die Formel 13 eingesetzt, ergibt den Ver­
zug v bei der Vorlage von Einzelbandern von verschiedenen Nummern: 

N 
v=-

1 

oder 

hieraus: 

Ausgabenummer N = I 1 "11 . . . . . . . (32) 
--~+ +-+--
11,1 112 113 1"4 

Es ist ohne weiteres klar, daB die Formeln 30 bis 32 auch fUr mehr oder weniger 
als vier verschieden starken Bandern anwendbar sind, nur mussen dann eben die rezi­
proken Werle der entsprechenden Bandnummern in die aufgestellten Formeln noch 
einbezogen oder weggelassen werden. 

1. Beispiel. Bei der erEten Maschine sollen 5 Kammzugbander von folgenden verschiedenen Nummern 
einlaufen: 

Bandnummer des 1. Bandes n1 = 0,0454 (entspricht 22 g/m) 
,. .. 2. n2 = 0,05 ( " 20,,) 

" 3. n3 = 0,0555 ( 18 ,,) 
,. " 4. 1/4 = 0,0625 ( 16 " ) 

" 5. n,,=0,0666 ( " 15,,) 
Wie groB ist: 

a) die gesamte Vorlagenummer n', 
b) der Verzug, wenn die Ausgabenummer N = 0,072 sein soli, 
c) die Ausgabenummer bei 6,5fachem Verzug? 

Losung zu a). Nach Formel 30: 

Ge3amte Vorlagenummer n' = - ----- - ---~ -- - - ------
,1 1 1 1 ·1 

0,0454 +- 0,0.) +- 0,0555 +- 0,0625 +- 0,0666 
, 1 

n =91-
n' = 0,01098. 

Losung zu b). Nach Formel 31: 

Verzug v = 0,072· (0 O~54 +- 0 ~5 +- 0 0~55 +- 0 0~25 + 0 0~66) , , , , , 
v=0,072·91 
t'= 6,55. 

Losung zu c). Nach Formel 32: 

Ausgabenummer N = ______ _____ 63____ _ _______ _ 
1 1, 1 1 1 

0,0454 +- 0;-05 -i- 0,0555 +- 0,0625 +- 0,0666 
~' 6,5 
1=~ 

N=0,0719. 

Bei Zwirn schaltet dann der Verzug aus und man findet dann die eigentliche 
Zwirnnummer, wenn der Zwirn aus Grundfaden von verschiedenen Nummern besteht, 
nach folgenden Formeln: 

Es bedeutet: 
N = eigentliche Zwirnnummer, 

N;, ~ = Nummern der Grundfaden, 
g1 g2 = Metergewichte in Gramm der Grundfaden, 

g' = Metergewicht in Gramm des eigentlichen Zwirnes. 
Me y e r - Z e h et n e r, Kammgarnspinnerei. 5 
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1m des Grundfadens der Nummer N1 
. 1 

(a) von WIegt g1 ="N' 
1 

1 ~ 
1 

(b) " " " " " " " g2=N' 
2 

1 eigentIichen Zwirnes N ' 1 (c) " " " g= N' 

Das Gewicht von 1 m Zwirn, der aus den Grundfiiden von den Nummern Nll ~ 
besteht, muB dann sein: 

g'=g1 +g2' 
hierfiir die Werte der Formeln a, b, c eingesetzt, ergibt: 

~=}-.+}-
N 1~ N2 ' 

Nach Lehrsatz V auf einen gemeinschaftlichen Nenner gebracht, lautet die letzte 
Gleichung: 

1 N2+~ 
N N1 ·N2 • 

Beide Seiten der Gleichung umgekehrt, ergibt: 

W· kl· h Z . N N1 . NQ . If Ie e WIfDDummer = N + N 
1 2 

. (33) 

Besteht der Zwirn aus drei Grundfaden von verschiedenen Nummern, so lautet 
dann die Formel zur Berechnung der eigentlichen Nummer des Zwirnes: 

N = N N :-~~N~ N. N. . . . . . . . . . (34) 
l' 2 l' 31 2' 3 

Bei mehr als zweifachen Zwirmm, die aus Grundfaden von verschiedenen Nummern 
bestehen, ist es vorteilhafter nach Formel30 zu rechnen, da bei Zwirn Gesamtvorlage­
nummer und Ausgabenummer identisch sind und die geringe Nummerbeeinflussung 
durch die Eindrehung vernachliissigt werden kann. 

1. Beispiel. Es. soll ein Moulilll3·Zwirn hergestellt werden, dessen heiden verschiedenfarbigen, ein­
fachen Grundfiiden die Nummer 40 und 52 hahen. Wie graB ist die eigentliche Zwirnnummer? 

Nach Formel 33: 

E · I' h Z . N 40·52 226 1gent 10 e wlrnnummer = 40 + 52 = ,. 
2. Beispiel. Ein Zwirn fiir Leiste besteht aus vier Grundfiiden von den Nummern 64, 56, 45, 40. 

Wie graB ist die eigentliche Zwirnnummer? 
N ach Formel 30: 

Eigentliche Zwirnnummer n' =, 1 1 1 1 1 

64 + 56 + 45 + 40 
, 1 

n = 0,0156 + 0,0178 + 0,0222 + 0,025 
, 1 

n = 0,0806 
n'=12,4. 

Die SpinnpUlne. 

Wie bereits erwahnt, findet die allmahlich fortschreitende Verfeinerung und Ver­
gleichmaBigung durch den Verzug und durch die Dublierung auf mehreren aufeinander­
folgenden Maschinen statt. Vor der Inangriffnahme des Spinnprozesses macht es sich 
notig, die Durchfiihrung desselben mit der Art und Anzahl der zur Verfiigung stehenden 
Maschinen und mit der Nummer des Feingarnes in Einklang zu bringen. Ein vorteil­
haftes Arbeiten bedingt den Aufbau von Spinnplanen, welche vom fertigen Produkt 
dem Feingarne ab, bis zum Krempel- bzw. Kammzugband abgeleitet werden und in 
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welchen die Verziige, Dublierungen, Vorlage- und Ausgabenummern bzw. Gewichte der 
nacheinanderfolgenden Maschinen zweckmaBig festgelegli sind. 

Die Grenzen der vorteilhaft angewendeten praktischen Verziige und Dublierungen 
der Maschinen der Vorbereitung und Feinspinnerei sind aus folgender Aufstellung 
zu ersehen: 

Streck- Spielraum der 
durch- Maschinen -B ezeichn ung 
gang Verziige Dublierung 

Wagenspinner (Selfaktor) . . 8-12 1 
Ringspinnmaschine (Throstle) . 8-12 1 (2) 

10 Feinstrecke (Finisseur) . 4-4,5 2 (3) 
9 Vorfeinstrecke (Feinfrotteur, Vorfinisseur) .. , 4-4,5 3 
8 2. Zwischenstrecke (Mittel- oder Zwischenfrotteur) 4- 4,5 3 
7 1. Zwischenstrecke (Grobfrotteur) . 4-4,5 B 
6 Halbgrobstrecke (Chiite) 4-4,5 (4,8) 2 (1) 
5 4. Grobstrecke-Teilstrecke (Reunion) 4,2-4,6 2 
4 3. Grobstrecke (3. Frotteurstrecke) . 4,2-4,6 4 
3 2. Grobstrecke (2. Frotteurstrecke) 4,2-4,6 4 
2 1. Grobstrecke-Zahlerstrecke (Compteur) 4,2-4,6 4 
1 I Doppelnadelstabstrecke (Intersecting) 5-9 6-10 
1 Einfache Nadelstabstrecke (Gillbox) . 4,6-5,.5 5-6 

Zur allmahlichen Einfiihrung sei zunachst ein einfaches Schema eines Spinnplanes 
auf gestell t. 

Spinnplan I fUr 24er Ringspinngarn aus Zug von 20 g/m entspricht der Nummer 
1 

20 =0,05. 
------- ~-.-- --------- ---~-- ------

Streck- Vorlage- I Ausgabe-
durch- Maschine Nummer Verzug I Dublierung Nummer 
gang n v I d N 

Ringspinnmaschine 2,6 9,23 I 24 
8 Feinstrecke 1,238 4,2 2 2,6 
7 V orfeinstrecke 0,8637 4,3 3 1,238 
6 ZwiBchenstrecke 0,4213 4,1 2 0,8637 
5 Halbgrobstrecke 0,1831 4,6 2 0,4213 
4 Grobstrecke-Teilstrecke 0,0832 4,4 2 0,1831 
3 Grobstrecke 0,074 4,.5 4 0,0832 
2 Grobstrecke 0,0643 4,6 4 0,074 
1 I Doppelnadelstabstrecke 0,05 x=9 7 0,0643 

ioder x=7,71 6 

Spinnplan II fUr 36et Ringspinngarn aus Zug von 18 g/m entspricht der Nummer 

1~=0,0555. 
Zur Verfiigung steht eine Maschinenzusammenstellung (Sortiment) von neun Streck­

durchgangen (Passagen). AIle Dublierungen und Verziige, auBer des Verzuges des 
l. Streckdurchganges (Zahlerstrecke) wurden festgestellt (Griinde, die eine zweckmaBige 
Festlegung der Verziige und Dublierungen bestimmen, s. unter Fabrikanlagen), wie aus 
Spinnplan II ersichtlich. 

Eine zweckmaBige Ausgabenummer (Vorgarnnummer) der Feinstrecke ist fUr diesen 
Fall 3,5, die Vorlage (Kammzugbandnummer) der Doppelnadelstabstrecke ist 0,0555. 
Um aus der Vorlagenummer 0,0555 auf die Ausgabenummer 3,5 zu kommen, ist ein 
Gesamtverzug von: 

6-~5~5 = 63fach , 
in Anwendung zu bringen. Es muB zunachst der einzig u nbekannte Verzug x der 
Zahlerstrecke, d. i. in unserem FaIle der l. Streckdurchgang, ermittelt werden, so daB 
dann das Produkt samtlicher Einzelverziige der Maschinen, dividiert durch clas Produkt 
samtlicher Dublierungen cler Einzelmaschinen, wieder einen 63fachen Verzug ergibt. 

5* 
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Den unbekannten Verzug x findet man nach der Formel 27: 

3,5·6·4·4·2·2·3·3·3·2 x= .-------
.0,.0555·4,:1· 4,4·4,4·4,6·4,5·4,4·4.5·4,4 

72576 
x=-----

83;)2,11 
Unbekannter Verzug des 

1. Streckdurchganges x = 8,71. 
Ausgabenummer 

Der wirksame GesamtverzuIY = . . ... -
o Vorlagenummer 

" " " 
35 

= D,D~5 0== 63,06 

Aus den Verziigen und Dublierungen ist dann als Gegenprobe: 

Der wirksame G . Prod. ukt der Einzelverziige 
esamtverzug = ----

Produkt der Einzeldublierungen 
8,71· 4,3·4,4·4,4 ·4,6· 4,5·4,4·4,5·4,4-
--------~------------- - - .. - - ---

6·4·4·2·2'0·3·3·2 " " " 
13.07615,82 

" " " 2.0736 

" " " =63,06. 
Nun kann die Ausrechnung der Vorlagenummern der einzelnen Maschinen vor­

genommen werden und zwar von der Vorgarnnummer ausgehend unter Benutzung 
der Formel 16: 

usw., bis 

Streck-
durch-
gang 

9 

8 

7 

6 

;, 

4 

3 

2 

3,5·2 
Vorlagenummer des 9. Streckdurchganges n = ---:-:-- = 1,591. 

4,4 

" " 8. 

" " 7. 

zum 1. Streckdurchgang 

Maschine 

Ringspinnmaschine 

Feinstrecke 

Vorfeinstrecke 

Z wischenstrecke 

n 

Halbgrobstrecke 

3. Grobstrecke 

2. " 

1. " 
Doppelnadelstabstrecke 

" 

" 

n = J..,1>91· 3 = 1,0606 
4,5 

1I = ~.'06D6~ = 0,7231 
4,4 

der Maschinenzusammenstellung. 

n I v rl 

3,5 10,28 
35·2 

4,4 n=--' ---= 1591 2 
4,4 ' 

1,591·3 1 ° ° 4,5 3 n=-~=, 6 6 , 
1,0606·3 

4,4 3 n=-·---=07231 
4,4 ' 

n= 0,7~31.3 =0482 
4,5 ' 

4,5 i:l 

n = 0,4'32.:.! = ° 2095 
4,6 ' 

4,6 ~ 

n= 0,2095·2 = 00952 
4,4 ' 

4,4 2 

n = 0,0!~:.4 = 0,0865 4,4 4 

n= 0,0865·4 = 00804 
4,3 ' 

4,3 4 

n = O,O~Q.~ = 0 0553 
8,71 ' 

x=S,71 (; 

I 
I N 
I 

36 

3,5 

],591 

1,0606 

0,7231 

0,482 

0,2095 

0,0952 

0,0865 

0,0804 
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Verzug der Rillgspinnmaschine nach Formel 14: 

36·1 
'V = -:~-:s- = 10,28. 

69 

Spinnplan III fUr 4ger AI-Kette aus Zug 16 g/m, entspricht der Nummer 116 =.0,0625. 

Die Starke des Vorgarnes ist bestimmt durch die Feingarnnummer. Die Vorgarn­
nummer ist nun so zu wahlen, daB durch einen praktiECh vorteilhaftell Verzug (8-12) 
die gewonschte Feingarnnummer erreicht wird. For die Feingarnnummer 49 ware 
beispielsweise eine zweckmaBige Vorgarnnummer 4,5 und ergebe sich dann narh 

Formel 13 ein vorteilhafter Verzug von v = tt = 10,88. , 
Wahrend nun bei SpinnpHi.nen, in denen die Bandstarken in Nummern ausgedrockt 

sind (s. z. B. Spinnplan 1, II), nach Feststellung der Vorgarnnummer ohne weiteres die 
Vorlage- und Ausgabenummern der obrigen Maschinen abgeleitet werden k6nnen, muS 
hingegen bei Verwendung der Metergrammgewichte fUr die Bandstarken im Spinnplan 
(!,l. z. B. Spillnplan III) zunachst nach Formel 3 die Umrechnung der Vorgarnnummer 

in das Meterg,ewicht erfolgen, 9 = is = 0,222, ehe zur Berechnung der Metergewichte , 
der Vorlage- und Ausgabebander der obrigen MaEChinen obergegangen werden kann. 

streck-I 
durch- Maschine 
gang 

Wagenspinner 

9 Feinstrecke 

8 Vorfeinstrecke 

7 Zwischenstrecke 

6 " 

5 Halbgrobstrecke 

4 3. Grobstrecke 

3 2. " 

2 1. " 

Doppelnadelstabstrecke . 

Vorlagegewicht 
gin g/m 

0,222 = n = 4,5 

9 = 0,22~:!,l_ = 0,4551 

9 = 0,4551·4,3 = ° 6523 
3 ' 

9 = _O,6~23. 4,~ = ° 9567 
3 ' 

9 = _ 0,95637 ·4,4 = 1,403 

1,403·4,5 3 1 6 g=2' =,5 7 

9 = ~:!~67 .~~ = 6 7869 
2 ' 

9 = 6,7869·4,4 _ = 7,4656 
4 

74656·45 
g =--'- ---'-= 111983 

3 ' 

9 = Il,19~~~,~ = '" 16 
6 

v d 

10,88 

4,1 2 

4,3 3 

4,4 3 

4,4 3 

4,5 2 

4,3 2 

4,4 4 

4,5 3 

x=8,57 6 

I 
Ausgabegewicht 

Gin g/m 

0,02044 = N = 49 

0,222 

0,4551 

0,6523 

0,9567 

1,403 

3,1567 

6,7869 

7,4656 

11,1983 

Zunachst berechnet sich wieder der unbekannte Verzug x des 1. Streckdurchganges 
nach der Formel 29 zu: 

16·6·3·4·2·2·3·3·3·2 
x=~~~~~~~~~~~~~ 

0,222 . 4,5 . 4,4 . 4,3 . 4,5 . 4,4 . 4,4 . 4,3 . 4,1 

248832 
x= 29030,76 

Unbekannter Verzug des 
1. Streckdurchganges x = 8,57. 

Nun kann wieder die Ausrechnung der Vorlagegewichte der einzelnen Maschinen 
vorgenommen werden, und zwar unter Benutzung der Formel 20: 
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. 0222·41 
VorlagegewlCht des 9. Streckdurchganges 9 =' 2 ' = 0,4551 

und es entspricht dies wieder dem Ausgabegewicht des 8. Streckdurchganges. 
. 04551·43 

VorlagegewlCht des 8. Streckdurchganges 9 =' 3 ' = 0,6523 

7 = 0,6522·4,4 = 0.91!!67 
" ". " g 3 ' u 

usw. 
Spinnplan IV fur 56 er H' - Kette aus Zug von 16 g/ m, entspricht der N ummel" 

1 
16 = 0,0625. 

Streck­
durch­
gang 

9 
8 
7 
6 
5 
4 
3 
2 
1 

Maschine 

Wagenspinner . 
Feinstrecke . 
V orfeinstrecke 
Zwischenstrecke . 

" Halbgrobstrecke " 
3. Grobstrecke 
2. " 
L " 
Doppelnadelstabstrecke 

n v 

5,5 10,18 
2,682 4,l 
1,247 4,3 
0,.567 4,4 
0,378 4,5 
0,164 4,6 
0,0745 4,4 
0,0647 4,6 

.'1 0,055 I 4,7 
0,0625 x = 7,01 

d 

2 
2 
2 
3 
2 
2 
4 
4 
8 

N 
I .. Sorti.er- ISortier-
I lange III m nummer 
IS! Z 

56 I 5,5 
2,682 
1,247 I 
0,567 I 
0,378 I 
0,164 
0,074.) , 
0,0647 I 
0,055 i 

1000 
100 

50/25 
50/25 
50/25 
25/12,5 
10/5 " 

5 
5 
.') 

56 
55 

53,64 
24,94 
11,34 
15,12 
16,4 
14,9 
12,94 

11 

Fur die Feingarnnummer 56 itt eine iibliche Vorgarnnummer 5,5; daIm ergibt 
sich der Verzug der Feinspinnmaschine nach Formel 13: 

56 
v = 55 = 10,18. , 

Nach Formel 27 ist dann: 
Unbekannter Verzug x = 7,04. 

Die vorherige Berechnung des Verzuges x der 1. Maschine ist insofern vorteilhaft 
und zu empfehlen, weil man dadurch einen Dberblick hat, ob dieser Verzug in den 
praktisch moglichen Verzugsgrenzen der betrefIenden Maschine liegt, bevor man die 
weitere Durchrechnung des Spinnplanes ausfiihrt. Es ist beispielsweise einerseits die 
.Dublierungszahl der 1. Maschine durch die Mischungsverhaltnisse festgelegt, und ander­
~seits sind die Verziige und Dublierungen der iibrigen Maschinen nicht willkurlich zu 
verandern,ohne die Produktinnsverhaltnisse der einzelnen aufeinanderfolgenden Maschinen 
ungiinstig zu beeinflussen. (Naheres s. Fabrikanlagen.) 

Nun folgt wieder nach Formel 16 die Berechnung der Voriagenummmern del' 
einzelnen Streckdurchgange. 

Vorlagenummer de3 9. Streckdurcbganges n = 5,5·2 = 2 682 
4,1 " 

" " 8. " 
, = 2,682~ = 1 247 
n 4,3 " 

" " 7. " 
_1,247~_0 1!!67 n- - ,u 

4,4 
usw. 

Die Bandstarken der einzelnen Maschinen miissen nun bei Beginn jeder neuen 
Partie auf die richtige Nummer, die sie Iaut Spinnplan haben soIl en, nachgepriift werden 
und beniitzt man dazu kleinel'e Anhangelangen fUr die N ummerwage und berechnet 
sich dann die Sortiernummer, d. i. also die Nummer, die die Wage bei den gewahlten 
und aus dem Spinnplan ersichtlichen Sortierlangen anzeigen miiBte nach der Formel 6 
bei Anwendung einer 1000-Meter·Wage. 
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Fiir den 9. Streckdurcbgang ist die Sortiernummer Z = 5,5 ~~goo = 05 , 

8. Z== 
2,682 ·1000 

=53,64, 
" " " " " " 50 

7. Z= 
1,247 ·1000 

=24,94 
" " " " " " 50 

usw. bis zum 1. Streckdurcbgang. 
Die Sortiernummer laBt sich auch wie folgt berechnen: 
Z. B. werden bei Streckdurchgang 7 50 m einfaches Band an die 1000-Meter-Wage 

angehiingt. 50 ist nun der 1~~0 = 20. Teil von 1000, folglich ist die angezeigte Num~er 
20mal feiner. Die wirkliche Nummer des Bandes ist 1,247, folglich die Sortiernummer 
= 1,247·20 = 24,9t. 

Wahrend die Mascbinen 1, 2, 3, 9 einfache Bander zur Aufwickelung bringen, 
bilden die iibrigen Maschinen Spulen mit Doppelbii.ndern, so daB bei letzteren die ab­
gehaspelte Lange von beispielsweise 50 bzw. 25 m Doppelband, der doppelten Lange 
also 100 bzw. 50 m des einfachen Bandes entspricht. Da sich die Ausgabenummern 
der Bander immer auf das einfache Band beziehen, so muB zur Berechnung der Sortier­
nummern die abgehaspelte Sortierlange des einfacben Bandes in Rechnung gesetzt 
werden, und es bedeutet im Spinnplan IV in der Rubrik Sortierlange die Schreibweise 
50/25 50 die Meterzabl des einfachen und 25 diejenige des Doppelbandes. 

Spinnplan V fUr 64er, fiir zweifachen Zwirn aus Zug von 18 g/m, entspricht der 
1 

Nummer 18 = 0,0555. 

Streck- ! I I : Sortier-durch- Maschine 9 in giro I v I d 
, 

G in giro I 8 ! gewicht , 
I gang I I I I 

Wagenepinner. . 0,166 =n=6,01 10,64 1 10,0156=N=64i 1000 15,6 
10 Feinstrecke. . • 0,3486 4,2 2 0,166 100 16,6 
9 Vorfeinstrecke 0,488 4,2 3 0,3486 100/50 114,86 
8 Zwischenstrecke . 0,699 4,3 3 0,488 80/40 39,04 
7 

" 
1,503 4,3 2 0.699 60/30 41,94 

6 n • 3,306 4,4 2 1,503 I 50/25 75,15 
5 Halbgrobstrecke . 7,603 4,6 2 3,306 I 20/10 66,12 
4 2. Grobstrecke 15,206 4,0 2 7,603 

I 10/5 76,03 
3 1. " ...... 17,106 4,5 4 15,206 

! 
5 76,03 

2 Doppelnadelstabstrecke 17,98 = '" 18 x = 6,307 6 17,106 5 I 85,53 
1 18 6 6 18 ! 5 I 90,00 

" i 

Von Nummer 64 wiegt 1 m 6~ = 0,0156 g. 

Fiir die Feingarnnummer 64 ist eine iibliche Vorgarnnummer 6,0 und wiegt hier­
von 1 m: 

1 
6"=0,166 g, 

dann ist der Verzug der Feinspinnmaschine nach Formel 18 

0,166·1 
v = 0 0156 = 10,64 . , 

N ach Formel 29: 

Unbekannter Verzug des 2. Streckdurchganges x=6,307. 
Nun folgt wieder nach Formel 20 die Berechnung der Vorlagegewichte der ein­

zelnen Streckdurchgange. 
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Vorlagegewicht des 

-, " 

" " 

10. Streckdurchganges 9 =_~,--~~:.~,2_ = 0,3486, 

03486·42 
!l. 9 = -'-~-- '- = 0488 

~ " 
1'. 9 =Q,~8~4,3 = 0,699 

3 
usw. 

Da nun die Bandstarken in Metergrammgewichten angegeben sind, so findet man 
die Sortiergewichte fiir die einzelnen Maschinen einfach durch Multiplizieren der Meter­
gewichte mit den gewahlten Sortierlangen und bedient man sich hierfiir zur schnelleren 
Ermittlung der Sortiergewichte einer Schnell- oder Quadrantenwage, deren Skala eine 
Gewichtseinteilung besitzt. 

Sortiergewicht des 10. Streckdurchganges = 0,166 ·100 = 16,6, 
" ., 9. " = 0,3486 ·100 = 34,86, 
" ,,8. " =0,488 . 80=39,04 

usw. 

Sind die Ausgabe- und Vorlagegewichte in Metergewichte berechnet worden, und 
will man mit Hilfe einer Nummerwage fUr 500 m Anhiingelange die Sortiernummern 
der einzelnen Maschinen fUr die vorgeschriebenen Sortierlangen feststellen, so verfahrt 
man wie folgt: 

Z. B. ist fUr Strecke 8 das Ausgabegewicht G = 0,488, dann ist die wirkIiche 
Nummer dieses Bandes nach Formel 1 

1 
N = 0,48~ = 2,049 

und die Sortiernummer nach Formel 6 

Z = 2,049_ .. 500 = 12 8 
80 ' . 

Spinnplan VI fiir 75er SchuB aus Zug von U g/m entspricht der Nummer 
1 

14=0,071. 

Zahlerwechsel W = 70 Zahne, Nettogewicht der Spule = 4,0 kg. 
Doppelnadelstabstrecke = Zahlerstrecke. 

Streck-
durch- Maschine n " d N s Z 
gang 

Wagenspinner 7,0 10,71 1 75 500 75 
10 Feinstrecke 3,4146 4,1 2 7,0 100 05 
9 V orfeinstrecke 2,5609 4,0 3 3,4146 80/40 21,34 
8 Zwischenstrecke 1.1382 4,5 2 2,5609 60/30 21,34 
7 

" 
0,542 4,2 2 1,13B2 40(20 14,22 

ti Halbgrobstrecke 0,226 4,8 2 0,542 30(15 9,03 
5 4. Grobstrecke 0,1101 4,1 2 0,226 20(10 5,65 
4 3. 0,1074 4,1 4 0,1101 10 5,50 
3 2. 0,1023 4,2 4 0,1074 10 5,37 
2 1. 

" 
. . . 0,0998 4,1 4 0,1023 10 5,11 

1 Doppelnadelstabstrecke 0,071 X= 8,44 f) 0,0998 5 9,98 

Die Verziige der Doppelkrempel und der Kammaschine werden beeinfluBt durch 
den Abgang (siehe Kammerei S.24 und 35). 

Bei festgelegtem Ausgabegewicht und Verzug auf der Doppelkrempel berechnet 
sich dann das Vorlagegewicht unter Beriicksichtigung des Abganges nach Formel 25. 

Die Bandstarke des Endbandes der Kammerei des sogenannten Kammzuges liegt 
zwischen 14 bis 20 g/m nnd wird im allgemeinen nicht bestimmt dnrch die Feinheit 
der daraus zu spinnenden Feingarnnummer, wndern die Verfeinerung und Vergleich-



Masch I~ 
Anzahl 

1 

2 
3 

4 
5 
6 
7 

8 

9 

10 

11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
21 

Maschine 

Doppelkrempel mit 

Kanalbandabfiihrung 
L DOpp,]nodel-} n 

stabstrecke. ;... ~ 
2. do. •. ~ ~ 
3. do. .. t! 
Kiimmaschine . 
Topf.trenk, . .} n 

(Intersecting) ...b ~ 
" " Doppe'nadelstab- :!l ~ 

strecke . ~ _ Z t! 
Pliitte (Liseuse) mit 

Doppelnadelstab-
strecke 

Doppelnadelstab-
strecke (Fertigstr.) . 

Die Spinnplane. i8 

Vollstandiger Spinnplan VII. 

!J 

66a 6' d 1 
ink!. 2 0/ 0 Abg. 

lU 1,6 6 

37,5 5 3 
22,5 5 4 
18,0 6 4 
12,0 14,7 16 
13,0 6,5 8 

16,0 fi 6 

16,0 5,5 6 

17,5 7,0 6 

n 

G 

10 

37,5 

22,5 
18,0 
12,0 
13,0 
16,0 

16,0 

17,5 

15,0 

5 

2,5 

5 
5 
5 
5 
5 

5 

5 

5 

Sortier­
gewicht 

50 

93,75 

112,5 
90,0 
60,0 
65,0 
80,0 

:'l0,0 

87,5 

75,0 

I Bemerkung 

Maschinen-
zusammen-

steHung der 
Kammerei 

I I i sor'l G Z Iti~rge-
wleht 

Doppelnadelstabstrecke 0,0666 15 6,52 6 0,0724113,8 5 14,,'} ! 69,0 Maschinen-

1. GrobBtre~ke . 
2. " 
Halbgrobstrecke 
Zwischenstrecke 

" 
Vorfei;strecke . 
Feimtrecke •. 
Wagenspinner . 

0,072t 13,8 x = 7 
0,0845 11,83 4,4 
0,093 10,75 4,5 
0,21 4,76 4,6 
0,484 2,066 4,3 
1,U41 0,96 4,3 
2,239 0,446 4,1 
306 0326 4,2 
4:285 0:23:~ 4,2 
9,0 0,111 10,66 

6 0,084!)11,~3 5 
4 0,093 :10,75 5 
2 0,21 ~ 4,76 10/5 
2 0,484 2,066 20/10 
2 1,04,1 0,96 20/10 

. 2 2,239 0,446 40/20 
3 3,06 0,326 60/30 
3 4,285 0,233 80/40 
2 9,0 0,111 lUO 
1 96 0,0104 1000 

16,9 'I 59,15 
1t;,6 53,75 
21,0 I 47,6 
24,2 I 41,32 
52 : 19,20 
56 ! 17,84 
51 19,56 

53,56 18,64 
90 11,1 

zusammen­
stellung der 
Vorbereitung 

96 10,4 Feinspinnerei 

maBigung, welche sich zur Erreichung der jeweilig gewiinschten Feingarnnummer notig 
macht, wird lediglich durch die Anpassung der Verziige und Dublierungen der Maschinen 
der Vor- und 1! einspinnerei hervorgebracht. 

Im Spinnplan VII ist die allmahlich fortschreitende Verfeinerung und Vergleich­
maBigung vom Krempelband bis zum fertigen Feingarn ziffernmaBig zum Ausdruck 
gebracht, wah rend man in der Kammerei die Bandstarken allgemein in Metergramm­
gewichte ausdriickt, werden dieselben in der Vorbereitung nach Metergrammgewichten 
und Nummern sortiert und werden im Spinnplan VII fUr die Vorbereitung ausnahms­
weise beide Arten in Anwendung gebracht, jedoch ist es vorteilhaft, standig nur nach 
einer der beiden Arten zu rechnen. 

Sind die Dublierungen und Verziige der einzelnen, auBer der 1. Passage eines 
Sortimentes keinen Veranderungen unterworfen, wie dies allgemein der Fall ist, so 
lassen sich durch Bildung der Quotienten aus Dublierungen und Verziige der aufeinan­
derfolgenden Maschinen fUr jede Maschine konstante Zahlen finden, mittels welchen 
dann fUr eine beliebige Vorgarnnummer der dazugehorige Spinnplan schnell abgeleitet 
werden kann. 

Diese konstanten Zahlen ergeben sich aus Formel 27: 

Na ·d·dt ·d'J·dg ·d4 ••• VIO VI = ~---~~~~-------------- , 
n·v·v'J·Vg ·V4 ",VIO 

wobei angenommen ist, daB das Sortiment 10 Streckdurchgange bat. Hieraus 

Na· d· dl • d2 • ds ' d4 ... dtO 
Vorlagenummer der 1. Passage n = , 

V· VI . v2 ' Vg • V 4 ..• VlO 



74 Allgemeine Rechnungsarten und spinnereitechnische Abhandlungen. 

d. h. man findet die Vorlagenummer der 1. Passage, indem man die Ausgabenummer 
der letzten Passage (Vorgarnnummer) mit dem Produkt der Dublierungen der 1. bis 
letzten Passage des Sortimerites multipliziert und durch das Produkt der Verzuge der 
1. bis letzten Passage dividiert. 

Fur die Berechnung der Vorlagenummern der 2., 3., 4. bis 10. Passage gilt die­
selbe Formel nur unter Weglassung der Dublierungen und Verziige der ausgeschiedenen 
Pas sagen und wiirde beispielsweise lauten: 

V 1 d 2 P Na • d1 • d2 • d3 • d4 ••• dlO or agenummer er . ass age }/1 = -, 
VI' V2 ' V3 ' V4 ••• VlO 

tI~ = Na ·d2 • d3 • d4 ••• dlO " ., , " V2 ·V3 ·V{ .. :VlO " " 
3. 

N a • d3 • d4 ... d 10 
" 1/ 3 = --'"---'!---"----""-

V3 ' V4 • ., VlO " " 
4. 

usw. bis 
N ·d 

Vorlagenummer der 10. Passage 119 = -~. 
v10 

In diese abgeleiteten Formeln die bekannten Werte der Dublierungen 
und Verziige eines Sortimentes eingesetzt, erhaIt man dann fiir jede 
Passage eine konstante ZahI, die mit der jeweilig zu spinnenden Vorgarn­
nummer multipliziert die Vorlagenummer der betreffenden Passage ergibt. 

Die konstanten Zahlen zur Berechnung der Vorlagenummer der einzelnen Passagen 
z. B. unter Beniitzung der Werte fUr die Verziige und Dublierungen des Sortimentes 
des Spinnplanes VI ergeben sich dann, von der 10. Passage beginnend, wie folgt: 

N·2 
Passage 10 n~ = 4a 1 = 0,4878· N a , , 

N ·2·3 
" 9 n8 =41 .40=0,3658.Na , , , 

N ·2·3·2 
" 8 ni = -41.4-0.4 5 = 0,1626·Na , , , , 

N ·2·3·2·2 
" 7 116= 41~40.45.42 =0,07742·Na , , , , , 

" 
N ·2·3·2·2·2 

6 n5 = 4 1 . 4. ° .4 5.4 2.4 8 = 0,03226 . Na , , , , , , 
N ·2·3·2·2·2·2 

n4 = 4 1 . 4a ° . 4 5·4 2.4 8.4 1 = 0,01573 . Na , , , , , , , 5 
" 

N ·2·3·2·2·2·2·4 
n3 = 41.40.45.42.4 8.41.4-T =0,01535 .Na , , , , , , , , " 

4 

N ·2·3·2·2·2·2·4·4 
3 n2 =::fT.-4({ 45.42.4 8.41.41.42 = 0,01462 ·Na , , , , , , , , , " 

N·2·3·2·2·2·2·4·4·4 
111 = a = 0,01426· N a , 

4,1· 4,0·4,5·4,2·4,8·4,1· 4,1· 4,2·4,1 " 
2 

N ·2·3·2·2·2·2,4·4·4·6 n= a 
4,1· 4,0·4,5·4,2·4,8·4,1· 4,1· 4,2· 4,1·x " 

1 
0,08559·Na 

x 

Nach Spinnplan VI soIl Vorgarn Na = 7,0 aus Zug von der Nummer 0,071 ge­
sponnen werden, der unbekannte Verzug der 1. Passage wird zunachst wieder gefunden 
nach Formel 27 zu x = 8,44 fach. Hieran anschlieBend berechnen sich die Vorlage­
nummern der einzelnen Passagen mitteIs der festgestellten Konstanten fUr 

Passage 10 l1u=0,4878·7=3,4146, 
" 9 '118 = 0,3658·7 = 2,5606 , 
" 8 117 = 0,1626·7 = 1,1382 usw. 
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SoH z. B. mit demselben Sortiment Vorgarnnummer N a = 4 gesponnen werden, so 
findet man die dazugehorigen Vorlagenummern der einzelnen Passagen durch Multi­
plizieren der festgestellten konstanten Zahlen mit Na = 4, also fUr 

Passage 10 ng = 0,4878·4 = 1,9512 
usw. bis Passage 2. 

Da die Vorlagenummer der 2. Passage gleich der Ausgabenummer der 1. Passage 
ist und die Eingangsnummer der 1. Passage der Zugbandnummer entspricht, so be­
rechnet sich der unbekannte Verzug der 1. Passage nach Formel 14. 

Bei kleinen Veranderungen der Vorgarnnummer, z. B. von 4,0 auf 4,5, kommt man 
meist schon durch Andern des Verzugswechsels am Finisseur aus, oder auch durch 
Anderung des Verzuges der Feinspinnmaschine. 

Die Drehung (Draht) und die Festigkeit der Garne. 
Den Widerstand, den ein offenes, ungedrehtes Faserband dem Zerziehen entgegen­

setzt, hat seine Ursache in der Reibung der einzelnen Fasern aneinander, die beim 
Zerziehen des Bandes zu uberwinden ist. Die GroBe dieser hierbei auftretenden Reibung 
ist abhangig von der Anzahl der im Bandquerschnitt liegenden Fasern, von der Lange 
der Einzelfasern und schlieBlich von der Oberflachenbeschaffenheit derselben. Wahrend 
nun bei den offen en , starken Faserbandern der Kammerei und der Vorbereitung die 
Festigkeit, die durch die Faserreibung bedingt wird, genugend groB ist, um ein ein­
wandfreies Aufwinden und Ablaufen der Spule zu gestatten, nimmt mit zunehmender 
Verfeinerung des Bandes in dem MaBe wie die Faserzahl im Querschnitt sich ver­
ringert, die GroBe der Faserreibung und folglich auch die Festigkeit des Bandes derart 
ab, daB dieselbe bei Erreichung einer bestimmten Bandfeinheit zum Ablaufen und 
Aufwinden der Lunte nicht mehr genugt. Beim Feingarn wird mit dem Feinerwerden 
der Nummer die Faserreibung infolge der Verringerung der im Querschnitt liegenden 
Faserzahl und die dadurch bedingte Festigkeit noch mehr abnehmen. Da nun beim 
Feingltrn diejenige Festigkeit, die zum Auf- und Abwinden des Garnkorpers benotigt 
wurde, bei weitem nicht genugt, wie dies bei den Vorgarnbandern der Fall ist, sondern 
dieselbe von der groBeren Beanspruchung des Garnes im Webstuhl und von dem Ver­
wendungszweck abhangig ist, so muB dem Garn die groBere notige Festigkeit gegeben 
werden. Diese erhohte Festigkeit im Feingarn erzielt man dureh Erteilung von echtem 
Draht, der darin besteht, daB die dureh den Spinnvorgang im Band vollkommen parallel 
gelegten Fasern um die Fadenaehse gedreht werden, wodureh eine mit der Steigerung 
cler Drehung zunehmende Anspannung der Einzelfasern eintritt, die ein kraftig gegen­
seitiges Aufeinanderpressen derselben zur Folge hat, welches wiederum die Reibung der 
Fasern untereinander vergr6Bert. 

Fur die mittleren und feineren Bander der Vorspinnerei wird der zur Auf- und 
Abwindung notige Halt, unter Beibehaltung der Verzugsfahigkeit, dureh Erteilung des 
false hen Drahtes mittelsNitsehel-Wurgel-Frottiervorriehtung (s. S.169) erreieht. Die dureh 
das Nitseheln erzielte Festigkeit des losen Bandes wird dureh die gesteigerte Faser­
reibung, die dureh den erhohten Druck entsteht, unter gleiehzeitiger Rundung des 
Bandes verursacht. 

Fur die Erteilung der Festigkeit der Gespinste stehen also zwei Drehungsarten 
in Anwendung, und zwar: 

Die echte Drehung (Draht), 
" falsche " (,,). 

Der echte Draht entsteht dadurch, daB das offene lose Faserband an dem einen 
Ende (Vorderzylinderklemmpunkt) festgehalten wird, wahrend das andere Ende von 
einem Organ (Spindel oder Laufer) erfaBt ist, welches nach einer bestimmten und gleich­
bleibenden Richtung eine drehende Bewegung um die Achse des Faserbandes ausfUhrt, 
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wodurch sich je nach der Bewegungsrichtung des drehenden Organes die Fasern in 
rechten oder linken Schraubenwindungen umeinanderlegen und spricht man je nach 
der Lage der Windungen im Garn von Rechts- und Linksdraht. 

Bei Rechtsdraht (s. Abb.25) verlaufen die schraubenformigen Windungen des 
Garnes in der Richtung des Haarstriches von links unten nach rechts oben und die 
Spindel muG sich im Sinne der Uhrzeigerrichtung drehen. Fadenablauf auf der rechten 

Abb.25. 

Rechfsdrullf 

': 
Abb.27. 

Abb.26. 
Seite des Garnkorpers. 

Bei Linksdraht (s. Abb. 26) verlaufen 
die schraubenformigen Windungen des Garnes 
in der entgegengesetzten Richtung des Haar­

Linksdrahf striches von rechis unten ilach links oben, und 

i :::::J 

die Spindel .muB sich im entgegengesetzten 
Sinne der Uhrzeigerrichtung drehen. Faden­
ablauf auf der linken Seite des Garnkorpers . 

. Es sei an dieser Stelle vorHiufig erwahnt, 
daB allgemein der Rechtsdraht flir die Spinn­
drehung des einfachen Garnes und der Links­
draht fiir die Zwirndrehung des 2, 3 und mehr­
fachen Zwirnfadens in Anwendung kommt. 

Der falsche Draht (Abb. 27) entsteht 
dadurch, daG das offene lose Faserband zwischen 
zwei iibereinanderliegenden und unter leichtem 
Druck stehenden Flachen (Leder), die neben 

der vorwartsgehenden eine kurze hin- und hergehende Bewegung ausfUhren, eine Ver­
dichtung und Rundung erfahrt. Eine eigentliche bleibende Fadendrehung findet durch 
diesen Vorgang nicht statt, denn in demselben MaGe wie das Faserband durch die 
Drehung nach der einen Seite zugedreht wird, wird es dUTch die Drehung nach der 
anderen Seite wieder aufgedreht. 

Durch diese Drehungsart wird also unter Beibehaltung der Verzugsfahigkeit eine 
Festigung der Vorgarnbander erzielt, die fUr das einwandfreie Auf- und Abwinden des 
Bandes zur und von der Spule geniigt, ebenso findet auch der lose echte Draht fUr die 
geringe Festigung der Vorgarnbander unter Beibehaltung der Verzugsfahigkeit derselben 
Anwendung und zwar in der Vorspinnerei (Flyerspinnerei) der harten Kammgarne, je­
doch tritt bei der Fortsetzung der echten Drehung eine Zunahme der Festigkeit unter 

. gleichzeitiger Vernichtung der Verzugsfahigkeit ein, wie dies beim Feingarn der Fall ist. 
Es gilt also die Regel: J e hoher die Dreh ung, desto fester wird das Ge­

spinst, jedoch trifft diese Regel nur bis zu einer gewiEsen Drehungsgrenze zu, und 
bei Dberschreitung derselben tritt eine Abnahme der Festigkeit ein, die bei weiterer 
Vermehrung der Drehung schlief3lich zum Fadenbruch fiihrt. Die Schwachung des 
Fadens, die nach der Dberschreitung der erwahnten Drehungsgrenze eintritt, hat ihre 
Ursache darin, daB mit dem Fortschreiteri der Zusammendrehung die Fasern sich in 
flachere Schraubenwindungen legen, wodurch eine Verkiirzung des Fadens stattfindet, 
indem gleichzeitig die auBenliegenden FaEern eine erhohte Spannung erhalten und 
dadurch einen erhohten Druck auf den inneren Fadenkern ausiiben. Diese angespannten 
auBeren Fasern finden in dem inneren stark zusammengedriickten und dadurch un­
elastischen Fadenkern einen starken Widerstand, der von den auBeren Fasern nicht 
iiberwaltigt werden kann, wodurch dieselben reiBen, der Faden wird ge3chwacht. Durch 
die wachsende Zugspannung, die bei der weiteren Drehung eintritt, indem die Ver­
kiirzung der konstanten Einspannlange verhindert wird, muG schlieBlich der Bruch 
des Fadens herbeigefiihrt werden. 

Die GroBe der Drehung ist, abgesehen vom Verwendungszweck des Garnes, ab­
hangig von der Garnfeinheit (Nummer) und gilt die Regel: Je feiner die Nummer, 
destohoher die Drehung. 
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Fur einen bestimmten Festigkeitsgrad ist der Steigungswinkel W (Abb. 28a) der 
Schraubenlinien maBgebend, und zwar nimmt mit dem Flacherwerden derselben, also 
mit der Verkleinerung des Slei­
gungswinkels W, die Faserrei­
bung und folglich die Festig­
keit des Fadens zu, denn fUr 

Steigungswinkel TV = 90 0 

(Abb. 28 d) liegen die Fasern 
parallel, d. h. die Festigkeit 
ist am kleinsten. Gibt man 
einem Garn von feiner N um­
mer und einem solchen von 
grober N ummer die gleiche 
Drehung, Ganghohe h (Abb. 28a 
und 28 b), so wird bei dem 

a b c d 
Abb. 28 a bis d. 

feinen Garn der Steigungswinkel WI auffallend steiler als der Steigungswinkel TV 
des groben Garnes, d. h. die beiden Garne werden keinen gleichen Festigkeitsgrad 
haben, sondem derjenige des feinen Garnes wird infolge des groBeren Steigungs­
winkels WI niedriger liegen. SoH nun der Festigkeitsgrad der beiden Garne ent­
sprechend der beiden Nummern derselbe bleiben, so miissen nun die Steigungswinkel W, Wl 

der Schraubenlinien fUr beide Garne gleich groB sein. Nimmt man nun fUr das feine 
Garn (Abb. 28c) den flacheren Steigungswinkel W des stark en Garnes (Abb. 28a), so er­
gibt sich fUr ersteres auf dieselbe Langeneinheit eine groBere Anzahl Drehungen. 

Bedeutet: N, NI == die Nummer der beiden Garne, 
d, d l = die Durchmesser (Fadendieke) der beiden Garne, 
T, TI = die Drehungen pro Langeneinheit (m, dm, em) der beiden Garne, 

dann gilt also: T d 
I 

T ·fl' 
I 

d. h. die Drehungen pro Langeneinheit verhalten sich umgekehrt wie die Fadendurch­
messer; oder je kleiner die Fadendicke (feine Nummer), desto groBer die Drehung. 

Durch weitere Ableitung, die jedoch nicht im Rahmen dieses Werkes liegt, ergibt sich: 
T VN 
TI VN~' 

d. h. die Drehungen verhalten sieh direkt wie die Quadratwurzeln aus den Nummern. 
Aus der letzten Formel ergibt sich: 

T= Tl~yN-. 
VNI 

Kennt man also die Drehungen TI und die Nummer N I , so lassen sich auch fiir 
die bekannte Nummer N die entsprechenden Drehungen nach letzter Formel berechnen. 
Man hat nun fUr die versehiedenen Faserstoffe den jeweilig vorteilhaftesten Drehungs­
grad pro Langeneinheit der Nummer I durch Versuche bezw. auf Grund von Erfahrung 
ermittelt, und bezeichnet man diesen Erfahrungswert mit Giiteverhaltnis, Drehungs­
koeffizient und fiir die abgekiirzte Schreibweise dafiir beniitzt man den griechisehen 
Buchstaben ft (alpha). - Diesen Wert in die letzte Formel eingesetzt ergiht: 

nun ist VI = 1, folglich 

T= ft __ VN, 
VI 

Drehungen per Langeneinheit (m, dm, cm) T = a VN 
hieraus ergiht sich: 

TIOCDI 

Drehungskoeffizient fiir 10 cm ft = ----==­
VN 

(35) 

(36) 
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Fiir Zwirne muB die Dublierung d beriicksichtigt werden und gilt dann die Formel: 

Drehungen pro Langeneinheit 

hieraus: 

T=aV~ . . . . . (37) 

Drehungskoeffizient pro 10 cm 
TIOcm 

a=-= 

V~ 
. . . . . . . . . . . . . (38) 

hierin bedeutet d = Dublierungszahl des ZwirneE. 

Beispiel 1. Es Boll 46er Kette mit dem Drehungskoeffizient 8,63 pro dm gesponnen werden. Wi&­
viel Drehungen entfallen auf 1 dm? 

Nach Formel 35 
Drehungen pro 10 em . • . T = 8,63 V46 

'1' = 8,63·6,78 
2'= 58,5. 

Beispiel 2. Ein Cheviot-SehuBgarn von der Nummer N = 30 hatte auf 10 em Lange 50,5 Drehungen. 
Wie groB ist der Drehungskoeffizient, mit dem das Garn gesponnen wurde? 

Naeh Formel 36 

Drehungskoeffizient pro 10 em . 
50,5 

. ex=-=-
V30 
50,5 

ex = 5,477 

IX = 9,22. 
Fiir aIle Kammgarne hat nun der Drehungskoeffizient oder das Giiteverhaltnis 

nicht eine bestimmte GroBe, sondern es ist derselbe abMngig von der Stapellange, 
Oberflachenbeschaffenheit und Feinheit des Wollhaares, auBerdem von der Nummer 
des Gespinstes, sowie von dem Verwendungszweck (Kette, SchuB) des Garnes. 

So ist beispielsweise bei einer A-Wolle von kiirzerem Stapel der Drehungskoeffizient 
hoher zu wahlen als fiir eine Wolle von gleicher Qualitat mit langerem Stapel, ander­
seits verlangt eine Hingere grobere Wolle (Cheviot) von gUitterer Oberfliichenbeschaffen­
heit mehr Drehung, also einen groBeren Drehungskoeffizient als eine feinere Wolle 
(Merino) von rauherer OberfliichenbeschafIenheit, obwohl der Stapel der Merino gegen­
iiber Cheviot kiirzer ist. 

Fiir Garne aus derselben WollqualWit erhoht sich das Giiteverhaltnis mit dem 
Feinerwerden der N ummer und zwar nach folgendem Gesetz (siehe Tabelle 8). 

Schlagt man .den 3. Teil des Unterschiedes der Quadratwurzeln zweier 
aufeinanderfolgender Nummern zu dem Drehungskoeffizient der kleineren 
Nummer, so erhalt man den Drehungskoeffizient der niichst groBeren 
Nummer. 

Beispiel. Fur 39 er AB-SehuB wurde der Drehungskoeffizient ex = 6,3380 
dann der Koeffizient fur 40er SehuB von derselben AB-Partie zu nehmen? 

Nach obigem Gesetz ergibt sich: 
140- /39 Zusehlag = _V __ v_ 

3 

" 
6,3246 - 6,2450 

3 

" = 0,0796 = 0,0265 
3 

benutzt. Wie groB ist 

Drehungskoeffizient von der Nummer 39 . ex - 6,3380 
+ Zusehlag . . . . . . . . . • . . . . . . = 0,0265 
Drehungskoeffizie:nt filr die Nummer 40 . . . ex = 6,3645. 

Die Drehungskoeffizienten zur Berechnung der Drehungen von den verschiedenen 
Kammgarnen sind von Spinnerei zu Spinnerei verschieden, und konnen die folgenden 
Angaben verschiedener deutscher Kammgarnspinnereien, die von der Spinnereimaschinen­
fabrik N. Schlumberger & Co., Gebweiler in Eis., gesammelt und tabellarisch zusammen­
gestellt wurden und bier auszugsweise wiedergegeben werden, als Ricbtschnur dienen. 
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Tabelle fur Drehungskoeffizienten pro 10 em 
a) fUr Garne aus Merinowollen. 

Tabelle 7. 
I 

i 
[ I 

Nummer Glite- Offenes Musselin 
Halbkette metro verhaltnis Strickgarn I 

Trikot SchuB Zwirn 

Nm a a-I I 

10-20 5,1 4,1 
20-40 5,7 4,7 
40-60 6,2 5,2 
60-80 6,6 5,6 
80-100 7,1 6,1 

-

Nummer SchuE 
metro (Kannetten) Halbkette 

:Nm a a + 1,3 
I 

12 5,389 I 6,69.3 
13 5,438 6,738 
14 5,485 6,785 
15 5,530 6,830 
16 5,574 6,874 
17 5,616 6.916 
18 5,657 

I 
6;957 

19 5,697 6,997 
20 5,736 7,036 
22 5,811 I 7,111 
24 5,882 

I 
7,182 

26 I 5,95'0 7,250 
28 6,015 7,315 
30 6,078 7,378 
32 6,139 7,439 
34 6,198 7,498 
36 6,255 7,555 
38 6,311 7,611 
39 6,338 7,638 " 
40 6,365 7,665 
42 6,417 7,717 
44 6,469 7,769 
46 6,519 7,819 
48 6,568 7,868 
50 6,616 7,916 
52 6,663 7,963 
54 6,710 8,010 
56 6,755 8,055 
58 6,800 8,100 
60 6,842 8,142 
62 6,886 8,186 
64 6,929 8,229 
66 6,971 8,271 
68 7,011 8,311 
70 7,052 8,352 
72 7,091 8,391 
74 7,130 8,430 
76 7,169 8,469 
78 7,207 8,507 
80 7,245 8,545 
82 7,282 8,582 
84 7,318 8,618 
86 7,354 8,654 
88 7,390 8,690 
90 7,425 8,725 
92 7,460 8,760 
94 7,495 8,795 
96 7,529 8,829 

a - 0,5 I a + 0,3 I 

I 
I 

I 

i 
I 
I 
I 

I 

I 
4,6 i 5,4 
5,2 

I 

6,0 
5,7 6,.5 
6,1 6,9 
6,6 7,4 

I 

AB-Partie. 
Tabelle 8. 

Kette 

a + 2,3 

7,689 
7,738 
7,785 
7,830 
7,874 
7,916 
7,957 
7,997 
8,036 
8,111 
8,182 
8,250 
8,315 
8,378 
8,439 
8,498 
8,555 
8,611 
8,638 
8,665 
8,717 
8,769 
8,819 
8,868 
8,916 
8,963 

i 9,010 I 

g,055 
9,100 

I 9,142 
9,186 
9,229 
9,271 
9,311 
9,352 
9,391 
9,430 
9,469 
9,507 
9,545 
9,582 
9,618 
9,654 
9,690 
9,725 
9,760 
9,795 
9,829 

I a + 1,3 a+ 1,8 
i 

I 
I 

6,4 6,9 
I 7,0 7,5 

7,5 8,0 

I 
7,9 I 8,4 
8,4 I 8,9 

, 

I 

Zwirn Trikot 

a - 0,4 a - 0,8 
I I 

4,989 I 4,589 
5,038 

I 

4,638 
5,085 4,685 
5,130 

I 
4,730 

5,174 4,774 
5,216 i 4,816 
5,257 : 4,857 
5,297 4,897 I 
5,336 ! 4,936 
5,411 5,011 
5,482 i 5,082 
5,550 ! 5,150 
5,615 5,215 
5,678 5,278 
5,739 5,339 
5,798 5,398 
5,855 5,45,', 
5,911 5,511 
5,938 5,538 
5,965 5,565 
6,017 5,617 
6,069 5,669 
6,119 5,719 
6,168 5,768 
6,216 5,816 
6,263 5,863 
6,310 5,910 
6,355 5,955 
6,400 6,000 
6,442 6,042 
6,486 6,086 
6,529 6,129 
6,571 6,171 
6,611 6,211 
6,652 6,252 
6,691 6,291 
6,730 6,339 
6,769 6,369 
6,807 6,407 
6,845 6,445 
6,882 6,482 
6,918 6,518 
6,954 6,554 
6,990 6,590 
7,025 6,625 
7,060 6,660 
7,095 6,695 
7,129 6,729 
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Kette 

a + 2,3 

7,4 
8,0 

I 
"8,5 
8,9 

i 9,4 : 

Zephir 

a - 1,45 

3,939 
3,988 
4,035 
4,080 
4,124 
4,166 
4,206 
4.247 
4;286 
4,361 
4,432 
4,500 
4,565 
4,628 
4,689 
4,748 
4,805 
4,861 
4,887 
4,915 
4,967 
5,019 
5,069 
5,118 
5,166 
5,213 
5,260 
5,305 
.'),350 
5,392 
5,436 
5,479 
5,521 
5,561 
5,602 
5,641 
5,680 
5,719 
5,757 
5,795 
5,832 
5,968 
5,904 
5,940 
5,975 
6,010 
6,045 
6,079 
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In dieser Tabelle sind in der zweiten Rubrik die Giiteverhiiltnisse a fiir SchuBgarn 
und fiir die aufeinanderfolgenden N ummern unter Benutzung des vorher angegebenen 
Gesetzes zusammengestellt. Die Giiteverhaltnisse fiir andere Garnarten aus derselben 
Partie (Qualitat) ergeben sich durch Addition oder Subtraktion der konstanten Zahlen, 
die aus dem Kopf der Tabelle ersichtlich sind. 

Z. B.: Laut Tabelle iet fiir 46er SchuB der Drehungskoeffizient 
a = 6,519 

dann ist fiir 46er Halbkette c = 6,519 + 1,3 = 7,819 
" "" 46er Kette. a=6,519+2,3 =8,819 
,. "" 46er Zwirn. Ii =,6,519 - 0,4 = 6,119 

" " 46er Trikot a=6,519-0,K =5,719 
" " 46er Zephir a = 6,519 - 1,45 = 5,069. 

Fiir eine B-Wolle erhohen sich die Werte der AB-Partie urn den konstanten Zuschlag von 0,150 
" " c· """" "'~ " ". " ,,0,350. 

b) fiir Cheviotwolle. 
Tabelle 9. 

Nummer 
SchuB 

I 
Kette metro 

Nm a I a 

10 7,80 8,50 
12 7,94 8,575 
14 8,08 8,65 
16 8,22 8,725 
18 8,:36 8,80 
20 8,iiO 8,875 
22 8,64 8,9.) 
24 8,78 9,025 
26 8,92 9,10 
28 9,06 9,17 
30 9,20 9,25 

Die Werte fiir die Drehungskoeffizienten k6nnen wohl als Anhalt dienen, jedoch 
empfiehlt es sich besonders fiir Kette infolge der Verschiedenheit der Wolle derselben 
Giite, durch Versuche den aufgestellten Drehungskoeffizienten dahin abzustimmen, daB 
er sich der betreffenden Wolle am besten anpaBt. 

Beispiel. Es soil aus einer AB-Partie 46er Kette gesponnen werden, laut Tabelle 8 ist der dazu­
gehOrige Drehungskoeffizient a = 8,819, das entspricht nach Formel 35 

T = 0.8819 V46 = 5,98 Drehungen per cm. 
Vor Beginn des Feinspinnens fertigt man zunachst von diesem Garn 4 Proben mit verschiedener 

Drehung ungefiihr in den Grenzen wie folgt an: 
1. Probe mit. 5,98 Drehungen pro cm 
2. " 6,23 " "" 
3. " ". 6,46 " 
4. " . 6,1l8"" " 

Jede Probe wird nun einzeln mittels Festigkeitspriifer nach dem auf Seite 86 beschriebenen Ver­
fahren auf Festigkeit und Dehnung gepriift. Die Ergebnisse der Priifung auf Festigkeit und Dehnung 
waren folgende: 

Probe Festigkeit Dehnung in Ofo 
in g bezogen auf die Einspannliinge 

1 102,5 11,2 
2 112,8 12,3 
3 114,0 11,8 
4 118,3 11,3 

Auf Grund dieser Priifungsergebnisse ist Probe 2 als die giinstigste zu betrachten; obwohl infolge 
der hiiheren Drehungen die Proben 3 und 4 noch eine geringere Zunahme der Festigkeit erfahren, findet 
im Gegensatz hierzu eine Verminderung der Dehnung statt, und es ist die Drehung zu bevorzugen, bei 
welcher neben einer groBen Festigkeit cine hohe Dl'hnbarkeit gewahrt bleibt. Die 2. Probe war mit 
6,23 Drehungen pro cm gedreht, das entspricht nach Formel 36 einem Drehungskoeffizient von: 

IX = 6,23 = 0,9189. 
V46 
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Fur Zwirne ist die GroBe der Drehung hauptsachlich vom Verwendungszweck des 
Garnes in der Weberei abhangig und wird in vielen Fallen vom Weber bestimmt. 
1m allgemeinen kann fUr normal gedrehte Zwirne folgende Regel Anwendung finden: 

Die Anzahl der Zwirndrehungen fur 2 fache Zwirne aus Merinogarn ist 
gleich annahernd der Anzahl der Spinndrehungen pro Langeneinheit des 
einfachen Garnes, jedoch im entgegengesetzten Sinne der Drehungsrichtung 
des einfachen Garnes. 

Ais Bestatigung dieser Regel k6nnen folgende der Praxis entnommene Drehungs­
zahlen der anschlieBenden Tabelle dienen: 

Merinogarne. 

Tabelle 10. 

Qualitiit Zwirnnummer Z"irndrehung Spinndrehurg 
metro pro em pro em 

a 24-/2 3,0 2,9 
a 30;2 3,8 3,75 
a 30/2 3,95 3,90 
a 40/2 4,17 4,30 
a 48/2 4,65 4,81 
a 52/'2 4,>{1 4,92 
a I 64/2 5,62 5,46 
aa 78/2 6,27 6,30 

aaa 84/2 (;,52 6,64 
aaa 96/2 6,92 7,15 

Fiir Cheviotzwirne trifIt die oben aufgestellte Regel nicht in demselben MaBe zU. 
wie fUr Merinozwirne, wie auch folgende Tabelle erkennen HiBt: 

Cheviotgarne (weiche Drehung). 

Tabelle 11. 

Zwirnnummer I Zwirndrehung Spinndrehung 
metro pro em pro em 

10/2 1,22 2,12 
12/2 1,33 2,35 
1fi/2 1,56 2,79 
18/'2 1,75 3,20 
20/2 ],84- 3,38 
22/2 2,08 3,57 
24/2 2,17 3,80 
26/~ 2,24- 3,98 
28/2 2,32 4,16 
3()/2 2,42 4,38 
32/2 2,62 4,61 
36/2 2,85 4,86 
40/2 3,10 5,06 

Damit der Zwirnfaden im Gewebe nicht zu hart ausfallt, nimmt man die Zwirn­
drehung geringer als die Spinndrehung. 

Die Ermittelung der Drehung im fertigen Garn. 
Zur Feststellung der Anzahl Drehungen auf einer bestimmten Lange eines Garnes 

bedient man sich vorteilhaft eines Drehungszahlers. 

Der Drehungszahler oder Drallapparat. (Abb. 29.) 

Auf einer Grundplatte P ist der feststehende Lagerbock B montiert., der die be­
w-egliche Klemme K tragt. Eine zweite feststehende Klemme KI liegt im Lagerbock Bl' 
der wiederum in einer SchlitzfUhrung F verschiebbar angeordnet ist. Die Einspann-

M ey er·Z e h et n e r. Kammgarnspinnerei. 6 
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Hinge l wird mittels des am Bock Bl befestigten Zeigers Z auf dem an der Grund­
platte P angebrachten MaBstabes eingestellt und durch die Schraube 8 fixiert. 1st das 
Garn zwischen den Klemmen K Kl eingespannt, so wird durch Drehen am Hand­
rad H mittels Zahnradubersetzung die Klemme K eine Drehung in der Richtung er­
teilt, durch welche ein Aufdrehen des Garnes stattfindet, und ist dieses Aufdrehen so 
lange fortzusetzen, bis beim Einzelfaden die Fasern bzw. beim Zwirn die Grundfaden 
parallel nebeneinander liegen. 

Die Umdrehungen der Klemme K werden durch die eingangige Schnecke 8 dem 
Schneckenrad 81 mitgeteiIt., welches als Skala amgebildet i~t, auf welcher vermittels 
eines feststehenden Zeigers ZI die Anzahl der Drehungen sowohl fUr Rechts- als auch 
fur Linksdraht abgelesen werden konnen. 

Z F 

Abb. 29. Drallapparat von Louis Schopper, Leipzig. 

Dieser Apparat ist so eingerichtet, daB man besonders fUr Zwirne die Verkiirzung, 
die beim Zusammendrehen auf tritt, das sogenannte Einzwirnen neben der Drehung 
noch mit feststellen kann. Zu dies em Zweck ist die feststehende Klemme Kl im Bock Bl 
verschiebbar gelagert. Beim Aufdrehen des Zwirnes tritt je nach dem Drehungsgrade 
eine Verlangerung des Fadens auf, urn derenBetrag die Klemme Kl mit Stange t unter 
dem Zug der Gewichtsbelastung G nach links verschoben wird. Die GroBe der Links­
verschiebung von Klemme K 1 , d. i. die Einzwirnung, ist auf einer an Stange t vorge­
sehenen Skala in Millimeter ablesbar. 

Betragt beispielsweise die Einspannlange l = 300 mm, die Einzwirnung, die auf der 
Skala von Stange t abgelesen wird, t = 9 mm, dann ist die GroBe der Einzwirnung 
in °/o=p: 

E·· oJ t ·100 (39) lllzwirnung p 0=-[-' ......... . 

9·100 
p=---

3uO 
p=30f0· 

Bei der DrehungsfeststeUung fUr einfache Garne wird durch Anziehen der Stell­
schraube 81 der Zug des Gewichtes G auf die Klemme Kl ausgeschaltet. Es ist darauf 
zu achten, daB bei Einstellung der Einspannlange l der Bund b der Stange t an dem 
hinteren Lagerbock Bl anliegt. 

Durch eine Vorrichtung V kann die als Schneckenrad ausgebildete Skala 81 vor 
Beginn eines jeden Versuches rasch auf den Anfangspunkt, d. i. der Nullpunkt, ein­
gestellt werden. 

Fur Zwirn genugen im allgemeinen zur Feststellung der Drehung 10 Drehungs­
versuche; lassen jedoch die durch die Einzelversuche ermittelten Drehungszahlen groBe 
Abweichungen erkennen, die ihre Ursache in ungleichmaBiger Drehung haben, so 
empfiehlt es sich, zur Erzielung eines genaueren Durchschnittswertes die Untersuchung 
auf 20 bis 30 Einzelversuche auszudehnen. Fur Zwirne betragt die Einspannlange im 
Drallapparat 25 cm und ist dabei zu berucksichtigen, daB die GroBe der Spannung, 
mit welcher der Faden eingespannt wird, fur jeden Einzelversuch immer dieselbe bleibt, 
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und wird dies erreicht durch Anwendung des Belastungsgewichtes Q (Abb.29), des sen 
GroBe wieder von der Feinheit des Zwirnes abhangt. Da oftmals durch mannigfache 
Einflusse (s. S. 284) selbst das Garn von einer Maschine groBere Drehungsschwankungen 
aufweisen kann, so ist es gerechtfertigt, wenn man zur Drehungsermittelung mehrere 
Garnkorper (10) heranzieht. 

Beispiel. Von einem vorliegenden 56/2 AI·Zwirn ist mitte!s Drallapparates die Drehung pro] em 
und die Einzwirnung in Ofo zu ermitteln. 

Versueh 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
S 
9 

10 

Summe 

Tabelle 12. 

Anzahl der DrehUngenl Einzwirnung in mm-
auf bei 

~5 em Ein"pannliinge 25 em Einspannliinge 

125 
136 
135 
133 
126 
122 
136 
126 
130 
134 

1303 

25 
2;9 
2,8 
3,0 
2,6 
2,5 
3,0 
27 
2;8 
2,9 

27,7 

Durehsehnittliehe Drehung auf 25 em = 1303 = 130,3 
10 

folglieh Drehung auf 1 em . . . . . 

durehsehnittliehe Einzwirnung auf 25 em . 

dann ist naeh Forme! 39: 

. = 130,3 = 5,21 
25 

_ 27,7 -2 ~7 
- 10 - ,I, 

E·· 2,77·100 11101 mzwlrnung = -250--=, ,0 • 

Fur einfache Garne ist die Ermittelung der Drehung auf eine bestimmte Lange 
nach der angegebenen Methode weit schwieriger und insofern nicht ganz einwandfrei, 
da man beim Aufdrehen des Fadens den Zeitpunkt nicht genau angeben kann, wenn 
der Draht vollig aufgehoben und die Parallellage der Fasern eingetreten ist, wahrend 
beim Zwirn nach Aufhebung des Drahtes die Parallellage der Grundfiiden deutHch zu 
erkennen ist. 

Fur die Ermittelung der Drehungen fUr einfache Garne ist das von ProfeEsor 
Marschik in Brunn aufgestellte Verfahren anzuwenden, welches infolge seiner einfachen 
DurchfUhrung auch fUr die Praxis geeignet ist und brauchbare, zuverlassigeErgebnisse liefert~ 
und hat das Marschiksche Verfahren zur Bestimmung der Drehung von einfachen Garnen 
in den offentlichen Warenprufungsamtern fUr die Textilindustrie Eingang gefunden. 

Die Durchfuhrung dieses Verfahrens ist nun folgende: 
In den vorher beschriebenen Drehungszahler werden z. B. zunachst 10 em des zu 

untersuchenden Garnes eingespannt und der Klemme K (Abb.29) diejenige Drehung 
erteilt, welche ein weiteres Zudrehen des eingeEpannten Fadens verursacht, und ist dieses 
Zudrehen so lange fortzusetzen, bis infolge der auftretenden Spannung Fadenbruch ein­
tritt. Die Anzahl der Zudrehungen ist an der Skala 81 abzuleEen und bezeichnen wir 
dieselben mit D z • 

Mit einem zweiten Fadenstuck von 10 em Lange desselben Garnes wird derselbe 
Vorgang entgegengesetzt ausgefuhrt, d. h. der Klemme Kist jetzt diejenige Drehung 
zu erteilen, welche zunachst ein Aufdrehen bis zur Parallellage der Fasern zur Folge 
ha.t. Bei der Fortsetzung des Drehens in derselben. Richtung wird sich das Garn im 
entgegengesetzten Sinne wieder zudrehen, wobei zunachst der ursprungliche Drehungs­
grad, jedoch im entgegengesetzten Sinne, erreicht wird, und durch die fortdauernde 
Weiterdrehung tritt nach Dberschreitung des Drehungsgrades sehHeBlich wiederum Faden-

G* 
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bruch ein. Die Summe dieser Auf- und Zudrehungen ist wieder an Skala 8 1 abzu­
lesen und bezeichnen wir dieselben mit Da' 

Die Anzahl Drehungen D des einfachen Garnes, bezogen auf die Einspannlange, 
berechnet sich dann nach folgender Forlllel: 

1 
D=,,-(Da-Dz) ........... (40) 

'" 
Beispiel. Ein einfaches Kammgarn von der Nummer 45 wurde naeh dem besehriebenen Verfahren 

untersueht und ergab fUr einen Versueh folgendes Ergebnis: 
Zudrehungen bis zum Fadenbrueh .•...••... }fUr 10 em Ein- Dz = 180 
. Summe der Auf- und Zudrehungen bis zum Fadenbrueh spannliinge D" = 218 

Naeh Formel 40: Drehungen per 10 em D=+<21S-130) 

D=}.S8 

D=U 
folglich Drehungen fiir 1 em = .J,4. 

Dr. A. Pinagel, Aachen, hat diese Methode gepriift und das Resultat in Nr. 28 der "Zeit­
schrift fUr die gesamte Textil-Industrie 1911" ver6ffentlicht. Demnach ist die Marschik­
sche Methode verwendbar, wenn man die Versuche so lange ausdehnt, bis die Mittel 
aus zwei aufeinanderfolgenden Versuchsreihen unter sich nicht mehr als 2°10 abweichen 
und geniigt dann eine Einsprmnlange von 10 em 1). 

Unter Beriicksichtigung der letztgenannten von Dr. A. Pin agel, Aachen, aufgestellten 
Gesichtspunkte haben die VerfasEer an folgendem Beispiel die Richtigkeit und Brauch­
barkeit des MarEChikschen Verfahren nochmals festgestellt. 

Zu diesem Zweck wurden von dem von Verfassern zur VerfUgung gestandenen 
Wagenspinner 5 St. Bobinen abgenommen und gedampft. Die Nummer und Qualitat 
dieses Kammgarnes war 48er AI. 

Die dem Garne tatsachlich erteilte Drehung wurde an der SpinnmaEchine praktisch 
dadurch ermittelt, daB mittels Tourenzahlers vor der Entnahme der Garnkorper die 
durchschnittliche U mdrehungszahl jeder dieser 5 Spindeln pro Wagenausfahrt festgestellt 
wurde und ergaben sich dieselben fUr die: 

1. Spindel 790 Umdrehungen pro Ausfahrt, 
2. 762 " " 
3. " 800 " " " 
4. 820 " " " 
5. 767 " " " --

39i:!!! : 5 = 788 durehsehnittliehe Spindel-Umdrehungszahl pro 
Wagenausfahrt. Die abgemessene Wage~ausfahrtsHi,n~e dieses Wage~spinners wurde mit 1~0 em fest­
gestellt und da jede Spindelumdrehung emer Drehung 1m Garn entsprlCht, so entfa.llen nun bel dem Garn 
dieser fiinf Bobinen auf die Ausfahrts1iinge von 160 em fUr: 

790 
1. Spindel • 160 = 4,93 Drehungen pro 1 em 

762 
2. · 160 = 4,76 " 1 " 

3. S~O=;- 00 
· 160 'l, " " 1 " 

4. ~?.Q == 5 12 
· 160 ' " 1 " 

" v. 
767 

· 160 = 4,79 " 1 " 

24,60: 5 = 4,92 durehEchnittliche Drehung pro 1 em, 
oder durehsehnittliehe Drehung pro 1 em ist auch: 

7>'8 
160 = 4,£2. 

') Siehe: Die Entwiekelung der Konditionieranstalten, dargestellt und mit Anregungm versehen von 
Leo Pinage!. 
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Unter Anwendung des eingangs erwahnten Verfahrens wurden folgende Werte gefunden: 

Tabelle 13. 

"' l! i V",",,,,,,iho -' li V""""'reiho ,l! V",uoh".ih~ I~ il Versuehsreihe ....!.1l1 -Versuehsreihe 
i:! El 1-10 ;; g 11-20 ~ El 21-30 i.l g 31-40 ~ g 41-50 
doo =00 :=00 =00 doo! 

~ ~ 1--1):- Dr ~ ~ Da 1 D z-- ~ ~ ---n;--l -Dr ~ ~ I--D~--r 15.- ~ ~ 1- D~ I Dz~ 
1 2341157 11 219! 146 21 I 249 154 31 232 II 137 41 I 237 i, 132 
2 216 152 12 219 i 164 22 228 124 32 269 114 42 I 224! 134 
3 210 140 13 209 142 23, 213 147 33 236 134 43 I 206 ~ 121 
4 213 156 14 272 137 24! 247 129 34 252 138 441 297 i 130 
5 216: 154 15 257 150 25 i 242 132 35 U8 139 4.5 217 128 
6 218 I 147 16 224 147 26, 280 157 36 222 116 46 i 252 132 
7 224 I 122 17 234 134 27 I 251 124 37 232 147 47 I' 245 119 
8 212' 144 18 242 129 28 I 224 122 38 220 138 48 214 127 
9 I' 273 107 19 249 120 29 I 217 121 39 239 I 120 49 I 209 I 132 

10 , 224 I 104 20 211 141 30 212 131 40 227 120 50 I 216 1 116 

Summel 2240 11383 I 2336 I 1410 I 2363 1 1341 I 2377 I 1303 I 2317 I 1271 

Hieraus mittIere Hieraus mittlere Hieraus mittlere Hieraus mittlere Hieraus mittlere 
Drehung: Drehung: Drehung: Drehung: Drehung: 

Dm = ~ (224,0-138,3) Dill = ~ (233,6-141,0)IDm= ~ (236,3-134,llD", = ~ (237,7-130,3) Dm = ~ (231,7-127,1) 

Dm = 43 Dreh 110 em Dm =46,3Dreh.J10emDm =51,lDreh./I0em Dm = 53,7Dreh./10em Dm =52,SDreh.!10cm 

Die MiMelwerte der aufeinanderfolgenden Versuehsreihen ergeben sieh zu: 
Versuchsreihe Mittel wert 

1-10 43,- DrJhungen pru 10 em 
1-20 44,6.';" 
1-30 45,80,·" " 
1-40 48,52 " 
I-50 49,28"" " 

Da nun der Mittelwert aus Versuehsreihe 1--40 mit demjenigen aus Versuehsreihe 
1-50 nieht wesentlieh abweicht (1,5 0 /0), so muB letztere als die mittlere Drehung an­
genom men werden. 

Der durchsehnittliche Draht des Garnes der fUnf zur Untersuchung herangezogenen 
Selfaktor-Bobinen ist hiernach 

'" 4,93 Drehungen auf 1 cm. 
Die so gefundene Drehungszahl stimmt mit der aus der durchsehnittliehen Spindel­

umdrehungazahl praktiseh ermittelten Drehungszahl des Garnes der fUnf Bobinen auf­
fallend iiberein, wodureh die Riebtigkeit des Verfahrens erwiesen ist. 

Jedoeh empfiehlt es sieh zur Erzielung eines guten Durehsehnittswertes, zur Unter­
suehung mehrere (5-10) Garnkorppr desselben Garnes heranzuziehen, da infolge der 
unvermeidliehen Abweichungen in der Spindelumdrehungszahl Drehungsunterschiede 
im Garn selbst auf ein und derselben Maschine auftreten, welcbe die eingangs erwahnten 
Angaben von Dr. A. Pinagel rechtfertigen. Wahrend bei einem gleichmliBig gedrehten 
Garne zur sicheren Ermittlung der Drehung gewohnlich 30 Einzelversuche geniigen, 
konnen sich bei ungleich gedrehtem Garne 80 bis 100 Einzelversuehe notig machen. 

Fiir die iiberschlagige Feststellung der Drehung des einfaehen Garnes kann die­
selbe Priifungsmethode wie fur Zwirn angewendet werden, jedoeh ist die Erkennung 
der eingetretenen Parallellage der Fasern urn so eher moglieh, je kleiner die Einspann­
lange genommen wird, und erfahrungsgemaB soIl die hierfur zu beniitzende Einspann­
Hinge 2 em mogliehst nicht iiberschreiten. 

Die Ermittlung der Festigkeit und Dehnung im fertigen Garn. 
Fur die Beurteilung der Giite und Brauchbarkeit eines Garnes ist auBer der Gleieh­

maBigkeit, in der Starke und Drehung, der Grad der Festigkeit und Dehnung maB­
gebend. In der Praxis bedient man sieh zur Beurteilung des Festigkeits- und Dehnungs-
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grades eines Garnes der sogenannten Handm etho de, die jedoch groBe Dbung und Er­
fahrung erfordert. Dieselbe besteht darin, daB man ein Fadenstiick von ca. 25 bis 40 cm 
Lange zwischen Daumen und Zeigefinger beider Hande festhalt und dassel be durch 
wiederholtes allmahlich verstarktes Anziehen zum Bruch bringt. Zur genaueren Priifung 
der Festigkeit und Dehnung von Garnen bedient man sich jedoch zweckmaBig eines 
Garnfestigkeitspriifers, welcher die GroBe der Festigkeit und Dehnung ziffernmitBig 
angibt. 

Die in Verwendung stehenden Festigkeitspriifer sind mit Gewichts- oder Feder­
belastung ausgefiihrt und haben die ersteren den letzteren gegeniiber den Vorteil voraus, 
daB das Gewicht dauernd konstant bleibt, wahrend die Feder von Zeit zu Zeit auf ihre Ge­
nauigkeit zu priifen ist. Ein viel eingefiihrter und vorziiglich arbeitender ZerreiBapparat ist 

Der Garnfestigkeitspriifer von L. Schopper. Leipzig. 
(Abb. ::10 und 31.) 

Am kraftigen Eisenstander S ist das Gewichtspendel G, welches mit dem Bogen­
stiick B einen Winkelhebel bildet, am Zapfen Z emp­
findlich gelagert. Die am Bogenstiick B befestigte 
Kette e tragt die obere Klemme K. 1m Ab~:tand der 
Einspannlange liegt gegeniiber der oberen Klemme K 
die untere Klemme Kl' die am oberen Ende einer 

d 

R1 =8 H 
09 m e 

1 y 

S f 

Abb.30. Abb.31. Festigkeitspriifer mit Wasserantrieb 
von Louis Schopper. 
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senkrecht stehenden Schraubenspindel d angebracht ist. Zwischen den Klemmen K, KI 
wird das zu priifende Fadenstiick eingespannt und der unteren Klemme Kl durch 
die Drehung am Handrad H mittels Kegelradiibersetzung r, r l eine gleichmaBige 
Abwartsbewegung erteilt. Zu diesem Zwecke ist die zwischen dem Rahmen R liegende 
N abe N des Kegelrades r I mit Innengewinde versehen .. Die durch die Abwartsbewegung 
im eingespannten Versuchsstiick auftretende Zugspannung HiBt Oberklemme K nach 
unten folgen und bewirkt dadurch eine Ausschwingung des Gewichtspendels G urn 
Zapfen Z nach Richtung 1. Der am Pendel G berestigte Zeiger i gibt entsprechend der 
Fadenbelastung die GroBe der Ausschwingung des Pendels G an der Bogenskala A an, 
die eine Gewichtseinteilung in Gramm oder Kilogramm besitzt. Damit bei eintreten­
dem Fadenbruch die GroBe der Ausschwingung des Pendels G sofort fixiert wird, sind 
mehrere am Pendel G versetzt nebeneinanderliegende Klinken k vorgesehen, die wah­
rend der Ausschwingung von G in der f;perrverzahnung Rl der Belastungsskala nach­
schleifen. Unabbangi~ vom Gewichtspendel Gist auf Zapfen Z der Zeigerarm a, welcher 
mit Zahnsegment 8 ein Stiick bildet, beweglich gelagert. Mit diesem Zahnsegment im 
Eingriff steht die Zahnstange t, die wiederum durch Mitnehmer m die Abwartsbewegung 
der Unterklemme KI auf den Zeiger i l iibertragt, so daB die Amschwingung des Zeiger­
armes mit Zeiger i l stets von der Unterklemme Kl bewirkt wird. Die Bogenskala All 
welche die Einteilung zum Ablesen der Dehnung in Millimeter und Prozent tragt, ist 
am Gewichtfpendel G befestigt und nimmt folglich auch an dessen Ausschwingung nach 
Richtung I teil, deren GroBe wiederum von der Abwartsbewegung der Oberklemme K 
abhangt. Solange nun im eingespannten Versuchsf:tiick keine Dehnung stattfindet, d. h. 
der abwarts zuriickgelegte Weg der Unterklemme KI hat in derselben Zeit dieselbe 
GroBe wie der der Oberklemme K, die Folge davon ist, daB der Ausschlagwinkel des 
von der Unterklemme KI bewegten Zeigers i l mit demjenigen der Dehnungsskala Al 
iibereinstimmt, die am Gewicht~pendel G befestigt und von der GroBe der Abwarts­
bewegung der Oberklemme K abbangig ist, so daB der Zeiger i l auf den Nullpunkt 
der Dehnungsskala eingestellt bleibt. Mit Eintritt der Dehnung beginnt sich die ur­
spriingliche Fadeneimp:1nnlange zu vergroBern, indem die Oberklemme K gegeniiber 
der Unterklemme KI zuriickbleibt, und der Unterschied zwischen dem Abstand der 
beiden Klemmen, welcher bei eingetretenem Fadenbruch bedeht, und der urEpriinglichen 
Einspannlange, ibt die Dehnung. Die bereits erwahnte GeschwindigkeitsvergroBerung 
der unteren Klemme KI gegeniiber der oberen Klemme K verursacht nun durch Zahn­
stange t, Segment 8 eine Vorauseilung des Zeigers i l gegeniiber der von der Ober­
klemme K aus bewegten und am Gewichtspendel G befestigten Dehnungsskala A l . 

Nach eingetretenem Fadenbruch kann der Abstand des Zeigers i l vom Nullpunkt, 
welcher infolge der Vorauseilung eingetreten ist, an der Skala Al als Dehnung in 
Millimeter und Prozent abgelest'n werden, wahrend der Zeiger i an Skala A die Festig~ 
keit in Kilogramm oder Gramm angibt. Nach eingetretenem Fadenbruch fallt die vom 
Faden gehaltene Unterklemme KI urn Betrag x durch ihr Eigengewicht nach unten, 
wodurch Mitnehmer m auBer Eingriff mit Zahnstange t kommt, so daB trotzWeiter­
drehung am Ha,ndrad H der Dehnungszeiger i l stehen bleibt. Damit beim Hochdrehen 
der Spindel d die urspriingliche Einspannliinge sich selbsttatig einstellt, stoBt bei der 
Hochstlage Flansche f an den zweiarmigen Hebel h, und zieht letzterer die im Rahmen R 
gefiihrte Platte p so weit nach unten, bis deren Ansatz n mit dem in der N abe des 
Kegelrades l' befestigten Stift y Anschlag bekommt und dadurch das Getriebe sperrt. 

Bei unbelastetem Zustande des Apparates muB Zeiger ides Gewichtspendels G auf 
den Nullpunkt der Belastungsskala A einspielen, zu diesem Zwecke dient die Justier­
schraube i. Die gebrauchliche Einspannlange betragtfiir Kammgarne 500 mm. Die 
Umdrehungszahl des Handrades ist so zu bern essen, daB der minutlich nach abwart 
zuriickgelegte Weg ca. 130 mm betragt, wobei ein moglichst gleichmaBiges Drehen an­
zustreben ist. Zur Erreichung eines ruhigen gleichmaBigen Ganges werden diese Appa­
rate mit elektrischem und Wasserantrieb ausgeriistet. Abb. 31 zeigt einen Apparat mit 
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Wasserantrieb, bei welehem die DehnungEskala als senkreeht liegendes Lineal mit 
Millimeter- und Prozenteinteilung ausgebildet, dessen Bewegung von der Oberklemme 
abhangig ist, wahrend der auf diesem Lineal gefUhrlie Zeiger von der Unterklemme 
mitgenommen wird. Es erfolgli die Dehnungsmessung auch hier wieder durch Fest­
stellung der gegenseitigen Verschiebung der beiden Einsp3,llnklemmen. 

L. Schopper baut diese Apparate von 0,100 bis 1500 kg Maximalbelastung. 
Fur die Untersuchung auf Festigkeit und Dehnung eines Garnes werden 5 bis 10 

Garnkorper herangezogen, und ist diesel be stets mit dem Einzelfaden vorzunehmen, 
bei einer relativen Luftfeuchtigkeit von mindestens oj O! 0' und es geniigli hierzu nun 
nicht ein Einzelversuch, sondern ergibt sich die wirkliche Festigkeit als Durchschnitts­
wert einer groBeren Anzahl Einzelversuche. In der Praxis bestimmt man mittels Garn­
festigkeitsprufer die Durchschnittswerte der Festigkeit und Dehnung eines Garnes viel­
fach auf Grund von 10 Einzelversuchen. Ein Zwirn 48/2 AI mit 4,75 Drehungen pro 1 cm 
wurde auf diese Art unteraucht und ergab folgende Werte: 

Tabelle 14. 

Einzel versuch Festigkeit Dehnung 
in g in mm 

1 238 67 
2 210 62 
3 248 70 
4 262 6~ 
5 240 62 
6 210 59 
7 248 68 
8 220 61 
9 270 78 

10 2 ·2 67 

2:)98 662 

MittIere Festigkeit = 239,8 g; 
" Dehnung = 66,2 mm; 

oder auf die Einspanllliinge von 500 mm berechnet: 
Mittlere Dehnung . = 13,2-1 ° 1o' 

Mit der Priifung auf Festigkeit und Dehnung kann gleichzeitig die Ermittlung der 
Ungleiehmii13igkeiten verbunden werden, denn ein Garn wird offenbar um so gleieh­
ma13iger sein, je weniger die gefundenen Festigkeitsziffern voneinander abweichen. 

Die UngleichmaBigkeit laBt sieh ziffernmiWig ausdriicken als der prozentuale Unter­
schied zwischen Gesamtmittel und Untermittel, und berechnet sieb nach folgender 
Formel: 

U I · h "0' k 't _ (Gesamtmittel --::- UntermitteI) . 10~ 
ng elC maJ.llg el - G t 'tt I • esam ml e 

Fur unser Beispiel angewendet ergibt sich: 
das Gesamtmittel = 239,8 g. 

Das Untermittel ist der Durchschnittswert aller derjenigen Festigkeitsziffern, die 
unter dem Gesamtmittel = 239,8 liegen: 

N ach letzter Formel: 

Einzelversuch 
1 
2 
6 
8 

Festigkeitsziffer 
238 
2lO 
210 
220 

878: 4 
Untermittel = 219,5 

U I · h .. (). k' - (239,8 - 219/» ·100 - 8 '6°/ 
ng erc maulg elt - 239,8 - ,'" 0' 
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Ais Anhalt mogen folgende Angaben dienen: 
Liegt die UngleichmaBigkeit 

zwischen 1 bis 10%, so wird das Garn als sehr gleichmaBig, 
" 10" 15 % ,,," .,," gleichmaBig, 

tiber 15 % ,,, " " " "ungleichmaBig 
bezeichnet. 

Ftir die einwandfreie Feststellung der durchschnittIichen Festigkeit und Dehnung 
geniigen jedoch in den weitaus meisten Fallen 10 Einzelverau:Jhe nicht, zumal wenn das 
Garn eine groBere UngleichmaBigkeit hat, die schon in den groBeren Abweichungen 
der 10 Einzelversuche zum Ausdruck kommt. 

Nach Dr. A. Pinagel, Aachen, miissen zur Erreichung des richtigen Durchschnitts­
wertes mindestens 3 Versuchsreihen zu je 10 Einzelversuchen vorgenommen werden. 

Stimmt das Mittel aus Einzelversuche 1 bis 20 mit dem Mittel aus Einzelversuche 1 
bis 30 iiberein, so gilt letzteres als da'3 wirkliche Mittel der Festigkeit und Dehnung. 
B3steht ein Vnterschied von mehr als 2% zwischen den so gefundenen Mitteln, so 
werden diese Einzelversuche bzw. Versuchsreihen so lange fortge!'etzt, bis die Abweichung 
zwei aufeinanderfolgender Mittel geringer als 2 ° / ° ist. Da die Festigkeit eines Garnes 
einerseits mit zunehmender Einspannlange des Fadens abnimmt und andererseits die 
Dehnung nicht im selben Verhaltnis zur Eimpannlange des Fadens zunimmt, muB fUr 
Vergleichsversuche ein und dieselbe Einspannlange gewahlt werden. Damit fiir jeden 
Einzelversuch der Faden mit konstanter Spannung eingespannt wird, bedient man sich 
des Klemmgewichtchens Q (Abb. ::l9) und solI dasselb3 das Gewicht von 100 m des 
zu priifenden Garnes hahen. 

Vnter Beriicksichtigung dieser Gesichtspunkte wurde ein Kammgarn N = 48 auf 
Festigkeit und Dehnung untersucht. 

. _. 
CD 

..s:I 
" ~ 
'" ~ 
:-
'i 
to 
.9 
r.:l 

1 
2 
3 
4 
;) 

Ij 

7 
8 
9 

10 

Sa. I 
durch. 

Bchnittl. 

. _ . 

Einspannlange = 500 mm; 
100 

Belastungsgewicht fUr das Einspannen des Fadens = 48 = '" 2 g. 

Tabelle 15. 
- --

I CD I 
-

I CD -CD 

Versuchsreihe ..c VerilUchsreihe ..c Versuchsreihe ~ Versuchsreihe 
" " 1-10 ~ 11-20 

::; 
21-30 

::; 31-40 '" '" '" ~ ~ ~ 
CD CD CD --'--.. _- - -_.- -

F~~ti;keit! ~~hnung 
:- ~ Festigkeit! Dehnung 

:-
FestigkeitlDehnung 'i Festigkeit I Dehnung a3 

to to to 
s:l 

ing linmm 
.: 

ing linmm 
s:l 

in g I in mm III g In mm ~ ffl ffl 

110 
108 
95 
90 
94 
92 
90 
84 
\18 

102 

963 

96,3 

47 11 100 I 
64 12 94 i 
64 13 'l1u 
41 14 108 
47 15 110 

I 
54 16 108 I 
52 17 H'O I 
46 18 98 ! 
54 19 98 I 66 20 I 94 ! 

535 I Sa. I 1020 i 
53,5 s~:~ft~i. 102,0 ; 

59 21 110 I 
56 22 98 

I 67 23 98 
68 24 100 i 
58 25 110 ! 
48 26 120 i 

57 27 104 ! 

56 28 110 
47 29 105 

, 

56 I 30 110 I 
572 l Sa I 1065 ! 
57,2 ~:~ft~i.. 106,5 i 

62 I 31 104 
59 32 110 
47 33 110 
57 34 112 
59 35 98 
72 36 104 
49 37 100 
57 38 98 
60 39 110 
57 40 98 

579 l Sa. I 1044 
9 durch- 10 I 4 57, chnittl. ~, 

57 
62 
64 
64 
40 
47 
49 
47 
62 
53 

545 

54,!; 

Die Mittelwerte der aufeinanderfolgenden Versuchsreihen ergehen sich zu: 

Versuchsreihe 

1-10 
1-20 
1-30 
1-4') 

Mittlere Festigkeit 
in g 
96,30 
99,15 

101,60 
102,30 

Mittlere Dehnung 
in mm 
5!l,50 
55,35 
56,20 
55,77 
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Da erst die Abweichung der Mittelwerte der Versuchsreihen 1 bis 30 und 1 bis 40 
kleiner als 2 % ist, namlich: 

(102,30 - 101,60) . 100 = 0 680 I 
101,00 ' 10' 

ist die Untersuchung mit 40 Einzelversuchen abgeschlossen und gilt der letzte Mittel­
wert 102,30 als durchschnittliche Festigkeit. 

Die durchschnittliche Dehnung hierzu ist 55,77 mm, das sind auf die Einspann­
Hinge bezogen = 11,15% • 

Die Richtigkeit dieser Methode ergibt sich aus unserer durchgefUhrten Untersuchung, 
denn wie aus der 'rabelle zu ersehen ist, ware die durchschnittliche Festigkeit dieses 
Garnes auf Grund von 10 Einzelversuchen nach Versuchsreihe 1 bis 10 nur 96,3 g. 

Es sei nun hiermit noch erwahnt, daB das 48 er Kammgarn, welches zur Drehungs­
und Festigkeitspriifung herangezogen wurde, ein und dasselbe war und auch die Grund­
Hiden des auf Festigkeit gepriiften 48/2 Kammginnzwirnes bildeten. 

Folgende Zusammenstellungen von ReiBfestigkeits- und Dehnungsergebnissen flir 
die normale Drahterteilung der gebrauchlichsten Garnnummern und -arten stell en die 
Durchschnittswerte einer groBen Zahl von Einzelergebnissen dar und konnen, da sie 
das Resultat langjahriger Erfahrungen der Praxis sind, als Sollfestigkeit und Dehnung 
fUr als "gut" zu bezeichnenden Garnprodukte betrachtet werden, auf deren Erreichung 
bei der Wahl des Stoffes und bei der Herstellung hinzuwirken ist. 

'rabelle 16. 

Gespinst Zwirn 

EinspannUinge = 200 mm 

Garnnummer I ReiBfestigkeit I 
1 fach in g 

Dehnung 
in 0/0 I Garnnummerl it-eiBfe~ti~keit -I: 

2fach in g 
Dehnung 

in 0/0 

96 
86 
78 
72 
68 
64 
56 
52 
48 
40 
36 
32 

32 
37 
47 
55 
60 
68 
76 
82 
86 
96 

104 
113 

10 
10 
11 
11,5 
12 
13 
13 
14 
14 
15 
15 
16 

I 96 I 124 i 
86 132 I 

78 150 
72 160 
68 165 
64 172 
56 2110 
52 220 
48 242 
40 275 
~6 305 
B2 350 

'rabelle 17. 

Einfache Kette - entgegengesetzte Drehrichtung 

Einspannliinge = 200 mm 

18 
18 
15 
15,5 
15,Ei 
lEi 
16 
16,5 
17 
18 
IS,Ei 
19 

-G-- --- I ReiBfestigk~it I 
arnnummer i . Dehnung Bezeichnung 

mg in 0/0 der Qualitat 

56 I 95 I 14 

I 
aa 

52 100 14,5 aa 
49 106 15 aa 
46 

I 

112 15 aI/aa 
42 118 15/) aI/aa 
39 122 16 aI/aa 
36 134 17 a I 
32 I 150 17,5 a I 

26/27 188 18 a I 

Bezeichnung 
der 

Qualitat 

aaa 
aa 

a1/aa 
aI/aa 
aIjaa 

a I 

a I 

a 
a 
a 
a 
a 
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Der Gleicbbeitspriifer von L. ScboPller. (Abb. 32.) 

Derselbe dient fUr die augenscheinliche Erkennung der im Garn auftretenden Un­
gleichmaBigkeiten, die sich durch abwechselnd dicke und diinne Stell en (Spitz en, Schnitte) 
auBern. 

Abb. 31. Gleichheitsprlifer von Louis Schopper, Leipzig. 

Durch eine geeignete FadenfUhrung wird das Garn einer Platte, die auf der einen 
Seite weiB, auf der anderen schwarz gestrichen ist, so zugefiihrt, daB sich beim Drehen 
dieser Platte mittels Handrad die Faden in enger Parallellage schraubenformig urn die 
Platte wickeln. Vom Handrad aus erbalt mittels Zahnrad und Schnuriibersetzung eine 
Schraubenspindel Drehung und erteilt dadurch dem FadenfUhrer eine der schrauben­
formigen Parallellage des Garnes auf der Platte entsprechende langsame Fortschaltung. 
Der linke rahmenformige Halter ist federnd gelagert und gestattet ein leichtes Aus­
wechseln der' Platte. 

Die Ermittlung des Feucbtigkeitsgebaltes (Konditionieren) von 
Textilfasern. 

Die folgenden Ausfiihrungen sind zum groBen Teil aus der Abhandlung "Wissens­
wertes yom Konditionierverfahren" yom Mitverfasser lug. Oscar Meyer, die in 
der "Zeitschrift fUr die gesamte Textilindustrie', Verlag L. A. Klepzig, Leipzig, in 
Nr. 23, 24., 25 des Jahrganges 1914 veroffentlicht worden war, entnommen. 

AIle Textilmaterialien Bowie die daraus hergestellten Garne besitzen die Eigenschaft 
der Hygroskopizitat, d. h. sie nehmen in groBen Mengen Feuchtigkeit aus cler sie um­
gebenden feuchten Luft auf, wodurch sich ihr Gewicht bedeutend erhoht, andererseits 
wird bei sehr trockener Witterung oder Lagerung der Materi&lien eine Feuchtigkeits­
abgabe stattfinden, womit wieder eine Gewichtsverminderung verbunden ist. Die 
tierischen Spinnstoffe, besonders die Schafwollen, sind in noch hOherem MaBe hygro­
skopisch als die pflanzlichen Fasermaterialien. Wahrend z. B. die Baumwolle eine 
Wassermenge anziehen kann, die bis ca. 20 % des Gesamt6ewichtes aUAmacht, steigt die 
Aufnahmefahigkeit der Wolle an Wasser bis zu ca. 30 bis 40 % ihres Gesamtgewichtes, 
und es ist ganzlich unmoglich, durch bioBes Befiihlen des Materials nur annahernd 
genau den Wassergehalt desselben zahlenmiiBig angeben zu konnen. Aus dem bisher 
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Gesagten ist zu ersehen, daB nach den jeweilig vorliegenden Verha,ltnissen der Fall 
eintreten kann, daB entweder der Feuchtigkeitsgehalt, z. B. der der Wolle, des Kamm­
zuges oder des Garnes ein zu groBer ist, wodurch der Umstand eintritt, daB der Kaufer 
zuviel bezahlt, oder aber derFeuchtigkeitsgehalt liegb unter der normalen Grenze, d. h. 
das Material ist zu trocken, womit wieder andererseits ein Verlust des Verkaufers ver­
bunden ist. U m Kaufer sowohl als auch Verkaufer vor N achteilen zu schiitzen und 
vielen daraus entstehenden UnannehmIichkeiten vorzubeugen, ist fur den Handel/'!­
gebrauch der zulassige Feuchtigkeitsgehalt - die N ormalfeuchtigkeit - fUr die ein­
zelnen Faserstoffe und Gespinste festgelegt worden. Um das Handelsgewicht zu er­
halten, durfen zum Trockengewicht als handelsubliche Normalfeuchtigkeit hinzu­
ges~hlagen werden: 

Fiir Kammzug, ) ( Feuchtigkeits-
~ 18,25 0/ 0 de3 Trockengewichtes; dies entspricht 15,43% 1 gehllt des weiches Kammgun, 

deutsches Strickgarn J \ Gesamtgewichtes. 

fiir reingewaschene Wollen, 1 
unverarbeitete " 
Wollabfalle, > 17,-% .. 
Streich- und 'Kunst- JI 
wollgarne 

fUr Kammlinge, wenn nicht 1 
ansdrucklich zwischen 
Kaufer und Verkaufer J 17,- % " 

ein anderer Prozcntsatz 
vereinbart worden ist 

fur Baumwolle, 
Baumwollgarne, 
Imitatgarne 

fUr Hanfgarne, 
Ramiegarne, 
Leinengarne 

fiir Jute, 
Jutegarne 

1 8,50% " 
) 

112,-% " 
) 

} 13,75% " 

fUr Mischgarne aus Wolle} 10,_% 
und Baumwolle 

fiir Misch garne aUB Wolle} 16 _ 0/ 
und Seide ' 0'" 

fiir Seidengespinste, 
Chappe, 
Bourette; 
Kunstseide 

\11,-",. " 

,. 
" " 

14,53% 

" 7,83 Ofo ., 

" " 10,710f0 

12,09% " 

9,09% " 

" 13,79 % 

" 

" 9,910f0 " 

Ein rationell durchzufiihrender SpinnprozeB erfordert nun sowohl in der Kamm­
garnspinnerei und in der Baumwollspinnerei als auch iI?- den meisten ubrigen Spinne­
reifCn eine durch kunstliche Luftbefeuchtung hervorgebrachte feucbte und warme Saal­
luft. Wird die Wolle in zu trockenem Zustande versponnen, so bildet sich durch das 
oftmalige Verziehen auf den Streckpassagen Elektrizitat, welche ein rauhes, borstiges 
Ausseben des Garnes hervorruft, auBerdem bildet sich mehr AbfaH, Flugstaub, welcher 
durch die Zerreibung der trockenen sproden Fasern wiihrend der Vorbereitungsarbeiten 
entsteht. Arbeitet dagegen z. B. die Kammgarnspinnerei mit einem relativen Feuchtig­
keitsgehalt der Saalluft von 75 bis 85%, so wird die entstebende Elektrizitat durch 
die feucbte Luft· sofort abgeleitet, die Fasern werden gescbmeidiger und spinnfabiger, 
der Faden falIt runder, geschlossener und glatter aus und bekommt weicheren Griff, 
gleichzeitig wird die Anzahl der Fadenbrucbe auffallend geringer. AuBerdem muB das 
ferbiggesponnene Garn oder der Zwirn gediimpft werden, urn dem Garn die Neigung 
zur Scbleifenbildung beim Abziehen des Fadens obne Spannung zu neb men. Das Diimpfen 
besteht darin, daB das Garn eine bestimmte Zeitlang der Einwirkung des Wasserdampfes 
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ausgesetzt wird. Aus dem eben Erwahnten ist zu ersehen, daB eine rationelle Ver­
arbeitung der Wolle und auch samtlicher anderen Spinnmaterialien im trockenen Zu­
stande undurchfiihrbar ist, andererseits erscheillt es aber auch leicht begreiflich, daB 
ein genaues Einbalten der Normalfeuchtigkeit durch die Luftbefeuchtung wabrend des 
SpinnprozesEes und durcb das anscblieBende Dampfen ziemlicb schwierig ist und lang­
jahrige Erfahrung fordert, denn zu berucksichtigen ist nocb, daB der Feuchtigkritsgehalt 
des Materials entsprechend der jeweilig herrschenden Luftfeuchtigkeit sehr schnell 
wechselt. Heute werden desbalb Partien von Spinnmaterialien und Game vielfach nach 
dem Konditionier- oder Handelsgewicht gekauft und verkauft. Mit Handelsgewicht 
bezeichnet man dasjenige Gewicht einer Partie, bei welcbem sie genau den zuliissigen 
Feuchtigkeitsgehalt enthiilt. Unter Konditionieren versteht man nun die Ermittlung 
des Feuchtigkeit~gebaltes und die Feststellung des Handelsgewichtes auf Grund der 
vorher angegebenen Normalfeuchtigkeitssiitze fUr die einzelnen Materialien nach vor-· 
hergegangener genauer Bestimmung des Brutto- und Taragewichtes der Partie. 

Die genaue Feststellung der Garnnummer kann bei dem Konditionierverfahren 
leicht mit eingeschaltet werden, sie ist aber eine besondere Untersuchung fUr sich und 
muB dann, bei Aufgabe des Garnes zum Konditionieren, besonders verlangt werden. 

1m folgenden sei das Verfabren erlautert, wie es bei der AusfUhrung der Kondi­
tionierungen von Kammgarnen zwiE'chen dem Verband der W ollwebereien und dem 
Vereine Deutscher Wollkammer und Kammgarmpinner vereinbart ist und von den 
Anstalten ausgefiihrt wird. Dasselbe Verfahren ist auch giiltig, abgesehen von wenigen 
geringfUgigen Abweichungen, fur Streicbgarn, Baumwollgarn und Miscbgarn. 

Soil z. B. eine groBere Sendung Garn konditioniert werden, so mussen zur Erzielung 
eines zuverl§,ssigen Resultates samtliche Kisten, aus welchen der AbschluB besteht, zur 
Konditionierung eingeliefert werden. Nachdem auf einer Laufgewichtswage mit auto­
matischer Gewichtsablesung genau die Bruttogewichte der einzelnen Kisten festgestellt 
worden sind, werden letztere sofort nacbeinander fur sich bebandelt, und zwar werden 
sie zuerst ausgepakt, womit gleichzeitig eine genaue Abzablung der in jeder Kiste ent­
baltenen Garnkorper verbunden ist. Wiihrend des Auspackens und Auszahlens der 
Kiste entnimmt ein zur Probeziehung befugter Beamter der Anstalt aus jeder Kiste, 
die iiber 100 kg Brutto wiegt, drei zur Austrocknung bestimmte Proben. Liegt das 
Reingarngewicbt der Kiste unter 75 kg, EO ist nur eine Probe notig. Eine derartige 
gezogene Trockenprobe solI ca. 1)00 g Brutto wiegen, so daB bei mittleren Bobinen, z. B. 
Kettkotzer, ca. zebn Garnkorper auf eine Probe entfallen und in diesem FaIle im ganzen 
also 30 Kotzer aus allen Teilen der Kiste entnommen werden muBten. Die zu jeder 
Trockenprobe gehorigen Kotzer (z. B. zehn Stuck) werden getrennt gebalten und jede 
Probe fUr sicb zunacbst in ein luftdicht scblieBendes BlechgefaB eingelegt. Bei kleinen 
Kannetten konnen auf eine Trockenprobe bis 30 Garnkorper entfallen, EO daB insgesamt 
evtl. 108 Kanetten zur Austrocknung gelangen. N ach Entleerung der Kiste wird die 
Tara gewogen und die Anzahl der enthaltenen Kotzer notiert. Von den z. B. aus der 
ersten Kiste entstammenden drei Trockenproben wird auf einer Prazisionswage von 
jeder Probe das Gewicht auf 0,01 g genau ermittelt, worauf dann die einzelnen Proben 
df'r Reibe nach auf einer Prazisionsgarnweife (Abb. 22) vollstandig abgeha~pelt werden. 
Wird gJeichzeitig die Garnnummerbestimmung verlangt, so geschieht die Abhaspelung 
genau unter Einhaltung der richtigen Fadenspannung und einer minutlichen Tourenzabl 
von 150 bis 200, und i~t nach vollstandiger Abhaspelung die ermittelte Lange eines 
jeden Garnkorpers bzw. die GesamWinge jeder Trockenprobe zu notieren. Die leeren 
Hiilsen von jeder der drei abgeweiften Proben werden sofort genau gewogen und aus 
dem GeEamthiilsengewicht der Proben das durchscbnittliche Gewicht einer Hulse be­
rechnet. Dieser so erhaltene Mittelwert, mit den ausgezahlten Hiilsen der Kiste mul­
tipliziert, ergibt das genaue Gesamtgewicht der Hiilsen der Kiste. 

Durch Abziehen des Hiilsengewichtes jeder einzelnen Probe von ibrem Brutto­
gewicbt ergibt. sich das Nettogewicht jeder Probe. Diese abgeweiften Garnproben werden 
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nun der Reihe nach, evtl. nach stattgefundener Vortrocknung, in den Konditionier­
apparat gebracht und hier so lange einem Luftstrom von 105 bis 110° C ausgesetzt, bis 
die festgestellte Gewichtsabnahme zwischen zwei Wagungen, die in Zeitabstanden von 
je 10 Minuten vorgenommen werden, weniger als 0,05°/0 betragt, z. B. = 0,240 g bei 
480 g Trockengewicht, da dann aus der Garnprobe sammtliche Feuchtigkeit entwichen 
ist. Betragt nun der Unterschied in der Feuchtigkeitsprozentziffer, bezogen auf das 
Trockengewicht, bei den Austrocknungen der ersten beiden Proben weniger als 1/2°/0' 
so ist die Austrocknung beendet, liegt jedoch die Differenz der Feuchtigkeitsprozent­
ziffer tiber 1/20/°' so muB noch die dritte Reservetrockenprobe zur Trocknung heran­
gezogen werden, welcher Fall jedoch seltener eintritt. Die Feuchtigkeitsprozentziffel' 
berechnet sich dabei nach folgendem Ansatz: 

F ht" k ·t t 'ff Nettogew. d. Trockenprobe· 100 100 ( ) 
eue 19 el sprozen Zl er = Trockengew. d. Trockenprobe - . . a 

Aus dem ermittelten Garn-Nettogewicht der Kiste, dem gesamten Trockengewicht 
Bowie dem gesamten N ettogewicht der zur Austrocknung gelangten zwei bzw. drei 
Proben berechnet sich dann das Handelsgewicht der Kiste Kammgarn unter Einbe­
ziehung des N ormalfeuchtigkeitsgehaltes von 18,25°! 0 am einfachsten nach folgender 
Formel: 
Handels eWe = 1,lS2!:>< _!ettogew. d. Kiste in kg X Trockengew._~Proben in g 

g Nettogewicht d. Proben in g . . (b) 

Das Handelsgewicht der Kiste kann abel' auch nach einer anderen Rechnungsart 
erhalten werden, wie sie fUr das 2. Beispiel fur Kammzug in Anwendung ge­
kommen ist. 

Fur jede konditionierte Kiste wird ein Schein ausgestellt, der fur Kammgarn nach 
einem ~chema aufgebaut ist, wie nachstehende Kopie Seite 95 zeigt., und der in uber­
sichtlichcr Weise den Gang der Untersuchung deutlich ersehen laBt. 

Wie daraus zu ersehen ist, sind bei diesem Beispiel mit 16 der Kiste entnommenen 
Garnkorpern zwei Austrocknungen vorgenommen worden, und betragt nach Formel a 
fur die erste Plobe die Feuchtigkeitsprozentziffer 

518,~~.100 --100=166000 
.1:44,7.) ':0' 

fur die zweite Trockenprobe die Feuchtigkeitsprozentziffer 
5-11,68·100 0 -.-- .. - - 100 = 16 211 , 

440,30 ' ,0· 

Die Differenz der beiden Feuchtigkeitsprozentziffern liegt also unter 1/2 %, denn sie 
ist nur 0,389 % , so daB also die dritte Reserveprobe fUr die Austrocknung nicht 
in Frage kommt. Die 16 HUlsen der verwendeten Garnkorper wogen 186,88 g, folg· 
lich ist das Gewicht einer HUlse = 11,680 g, und das Gesamthulsengewicht del' 
Kiste 11,680·2564 = 29,947 kg, da die Kiste 2564 Garnkorper enthiilt. Das Taragewicht 
von 37,20 kg und das ermittelte Hiilsengewicht von 29,947 kg von dem festgestellten 
Bruttogewicht der Kiste von 232,90 kg in Abzug gebracht, ergibt das Garnnettogewicht 
zu 165,753 kg. ' 

Nach der aufgestellten Formel b berechnet sich dann das Handelsgewicht fiir 
vorliegendes, der Praxis entnommene Beispiel zu: 

. 1,1825 ·165,753·885,05 
Handelsgewwht = -----10;To,26 ----- -- = 168,377 kg. 

Das festgestellte Handelsgewicht 168,377 kg ist urn 168,377 -165,753 = 2,624 kg 
schwerer als das Garnnettogewicht von 165,753 kg, urn welchen Betrag von 2,624 kg 
also in diesem FaIle das Garn zu trocknen war. 

Da die Garnnummer innerbalb kleinerer Grenzen Schwankungen aufweisen kann, 
die hervorgerufen werden konnen durch die 1nderung des Feuchtigkeitsgehaltes des 
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Offentliches Warenpriifnngsamt fiir das Textilgewerbe. 

Prftfungsschein N r.. 26788 

'Eingangstag der Sendung: . 
I i Auftraggeber: 
. Kaufer: 

14. Miirz 1922 

A 

B Verkaufer: - ..................................................................................... . 

Zeichen und Nummer der Kiste, des Ba.llens: . J. 4236 

Spinnpartie Nr.: 2471 Garnart - Garnnummer - Zwirnung: ...... . . .. 3a.IY<!:~~ .......................... . 
Auf trag fiir das Amt: Feststellung des Handelsgewichtes und der Garnnummer 

Bestimmung des Handelsgewichtes. 
: Rohgewicht der Packung: 
i·· : AuBere ) •. 
i -1--- Verpackung > 

nnere J .. 
2564 Hiilsen: 

" 

37,200 ... .............. . ....... kg 
... kg 

29,947 ................................... kg 
.................................... kg= 

Garnreingewicht: 

... ...232'900 

67,147 

!6~l~~ 

kg 

.. kg 

kg 

oe Priifungsgut gezogen durcb: Robgewicbt Hiilsengewicht Reingewicht Trockengewicbt Verlust F. ucbtlgk~it Buf 100 Teile 
Trockenllewicbt 

~ 1. Probe: . 

~ 2. Probe: 
::r: 3. Probe: .' 

612,OtO ................... g 
605,120 ..................... g 

...... g 

... ~3,440 .. g 
~a.,4#!g 

g 

518,580 g 
511,680 g 

g 

1030,260 u 
····················e 

444,750 .... . ..... g .................. g .J~,?f!O % 

440,300 .............. g ....... g 16,211 010 
.................... g ..... g ............. % 

885,050 ................. g im Mittel =---__ 1_6_,4_0_5_._ ... _ ... _. _ ... _°1:..::10 

hierzu. .18,?? ... Teite zulassige Feuchtigkeit auf 100 Teite 
Trockengewicht. . . . . . . . . . .. 16!'?~!.g 

l~~?,??1.g Normalfeuchtes Gewicht der Proben. . . . . 

I Handelsgewicht des Garnes . • . . . . :.'~::.:'::::'.::::.:: 168,.'J77 :::::::'i::L kg I 
Bestimmung der Gamnummer. 

11672 1611o~in~.(J((jtzer) 
- 1046,571--

Gebiihren: 
Grundgebiihr f. Handelsgewichtsbestimmung M.} ... 

, Auspacken, Zahlen, Einpacken d. Garnkorper " 
Abhaspeln, Nummerbestimmung ..... " 
Abschrift des Priifungsscheines . • . . . . " 

Rollgeld, Auslagen 
! Feuerversicherung, Postgeld 
i ~'rachtauslagen • • . . . . 

M .... 

• JI 

· " ...... . 

· " 
M .. 

Abweichung von der bestellten Garnnummer.. v. H. 

Zuliissige Abweichung . . • " 

Zu vergiitende Abweichung •........... -.. ,., 

t~'iir zu starke Abweichung sind zu vergiiten////:)ii kgJ 

d 15. Miirz 199;? . ... , en ........................................... ... ..... . 

Der Direktor: 
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Game!", indem mit zunehmendem Feuchtigkeitsgehalt die Garnnummer graber wird und 
umgekehrt, so gilt im Handel diejenige Garnnummer als die richtige, wenn das Garn 
genau die zuIassige Feuchtigkeit hiitte. Wie der Schein erkennen liiBt, hatten die 
16 Katzer, welche die zwei Trockenproben bildeten, eine gesamte Weifliinge von 11072 m 
und ein Trockengewicht von 885,05 g, schHigt man zu letzterem 18,25 % Normalfeuchtig­
keit=161,521 g, so erhiilt man das Handelsgewicht der Proben = 1046,571 g. Dies 
so gefundene Handelsgewicht von 1046,571 g in die gesamte Weifliinge von 11672 m 
dividiert, ergibt die mEtrische Garnnummer = 11,15~ oder 33,450/3 fach, welche ftir 
rohweWe Kammgarne tiber Nr.50, 2% nach oben und unten abweichen darf. Ftir 
Garne unter 50 betragt die zUliissige Abweichung eine Garnnummer. Ftir bunte Kamm­
garne betragt die zulasdge Nummerabweichung bei Partien von 50 bis 99 kg 4 ° / c' 
unter 50 kg 6 % und von Partien tiber 100 kg 3 0/ 0 , jedoch mindestens eine Garnnummer. 

Eine Abweichung in der Nummer nach unten, die fUr rohweiBe Kammgarne tiber 
50er tiber '2,0/0 liegt, muB an Gewicht vergtitet werden, d. h. wtirde sie z. B. 2,5% be­
tragen, so wtirde 0,5 % vom festgestellten Handelsgewicht dem Kaufer zu vergtiten 
sein; fUr zu fein gesponnenes Garn tritt keine Vergtitung ein. Ebenso tritt eine Ver­
gtitung ein, Wenn bei weWen Garnen unter Nr.50 die Nummerabweichung nach unten 
graBer als eine Nummer ist. 

Kondi tionier-Schein. 
.Eingangsnummer ==-==~ 

Fa. 

A. &: B. 

Konditioniernummer ==~=::====,c:= 

x. 

{ bestehend aus 20 Ballen 
eine Partie: Kammzug 

gezeichnet 7316 150-169. 
Das Wiegen vcr Entnahme der Proben ergab folgendes Gewicht: 

Z-ichen II Nr. II Kilo I g I Nr. II KL'o I ~r·1I KII~L g I 

7316
1 

150 2411 163 243i 10 I i 

1 

-

151 234 50 164 238 40 
152 237 20 165 235 60 ............ 
153 240 10 166 235 90 ...... 
154 235 i 70 167 30 ;!38 
155 239 20 168 239 50 
156 '242 10 169 1 

2231 10 
157 238 [;ii ," ..... ! .... 

i i ............ 
i5s 240 20 

I· i I 
, 

159 234 80 
II 

I 
... 

160 239 30 
I .... 

I 
. 

'l 161 240 To I i I 162 237 40 
...... -... '-1= 11-.. ···· I 'i .... · 14754 ou 
Festgestelltes Brutto-Gewicht -. kg-147 551 000 
Durch Absender angezeigte Tara. _" 84 000 

Total Netto·Gewicht " (671
1 

OOu I 

Untergewicht 
Mehrgewicht " 80 256[ 

Somit Handels·Gewicht der Pal tie . 1I 1[4590\7441 

9828,183·4671 ~ 
oder =--------- = 4590 ,44 kg. 

10000 ' 

An 

Die Prot en und Wiegezettel sind d( r Partie. 

Der nebenstehend aufgefiihrten Partie sind{v. d. AnBtalt 
16 Proben entnommen v.d.EinBend. 

Die zur Trocknung gelangtm Probm wogen g 10000,000 
und wurden reduziert auf ein abEOlutes 
Trockengewicht von. . . . . . .. 1I 8311,360 

mithin Verlust g 1688,640 

Zum absoluten Trockengewicht von g 8311,360 
1825% Normalfwchtigkeitsgehalt ,,1516.823 

Handelsgewicht der Proben . . . . g 9828,183 
Dies ergibt ein Untergewicht von 1,71817 % auf die 

Partie gerechnet = 80 Kilogramm 256 Gramm 

Gebiihren: 
Verwiegen ... .It tJ. 
Konditionierung " 1I 

Riickverpackung der Proben " Ballen nahen " Spesen .• " " Versicherung 
Porto. " Probe-Entnahme, Reisespesen " Abschrift " 
_ .. _- ... --.. ---.-. __ . __ ............ " 

.It ~ 

am 15. Miirz 1922. 

Die Richtigkeit beEchtinigt 
Der verddigte Leiter der Anstalt 

.wieder beigefiigt. 
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Verwendet man zur Berechnung des Handelsgewichtes die Formel b. so ware die 
konstante Zahl 1,1825, welche natiirlich nur ftir Kammgarn giiltig ist, entsprechend 
den anfangs erwahnten Feuchtigkeitszuschlagen in Prozenten zu ersetzen durch 1,17 
fUr Streichgarn, Wolle, Kammlinge, Kunstwollgarne, 1,085 fUr Baumwolle und Baum­
wollgarne usw. 

Das Verfahren zur Konditionierung von W oIle. Kammzug, Kammlingen, W oIl au­
fallen und sonstigen Rohmaterialen weicht von dem vorher ausfUhrlich erliiuterten Ver­
fahren fur Garne nur unmerklich ab, wie folgendes Beispiel zeigen solI. 

Nach Feststellung der Bruttogewichte der einzelnen Kammzugballen, aus welch en 
die zu untersuchende Partie besteht, wird aus jedem tiber ca. 150 kg schweren Ballen 
von verschiedenen Stellen desselben eine Probe von ca. 1 bis 1,5 kg Material ent­
nommen. Da von je 300 kg Kammzug ein Konditionnement auszufUhren ist, vereinigt 
man die Proben aus zwei Ballen, welche gew6hnlich zusammen ca. 300 kg wiegen. 
zu einer Probe und zieht hieraus wieder drei Lose von je ca. 500 g Gewicht. Zwei 
dieser Lose gelangen nun vorerst nacheinander in dem Konditionierapparat und durch 
einen warmen Luftzug von 105 bis 110° C zur Austrocknung. Betragt die DifIerenz 
der FeuchtigkeitsprozentzifIern weniger als 1/2 %, so eriibrigt sich wieder die Austrocknung 
der dritten Probe. 

Eine Partie Kammzug bestehend aus 20 Ballen solI konditioniert werden auf Grund 
von 18,25% Normalfeuchtigkeit. (Siehe Konditionierschein S.96.) 

Es wurde festgesteUt: 
Bruttogewicht der 20 Ballen . . . . . 
durch den Absender angezeigte Tara . 

ergibt ein gesamtes N ettogewicht von . 

. 47[)5,OO kg 
84,00 ,. 

. 467].00 kg 

Dieser Partie miissen 16 Proben entnommen werden (auf je 301) kg Rohgewicht ~ Proben): 
Gewicht del' 16 Lose oder Proben v 0 r der Trocknung 10000,000 g 

" "16,, nach 8811,360,. 

mithin Verlust an Feuchtigkeit . . . 
Das Trockengewicht del' Proben von 

darf 18,25 % Normalfeuchtigkeit anziehen, das sind 

8311,360·18,25 -leI" .. j'.) --100-- - u u,t'",. g. 

1688,040 g 
8 illl,:lfiO g 

Letztere zum Trockengewicht hinzugeschlagen, ergibt das Handelsgewicht der Proben zu: 
Trockengewicht der Proben . . . . . . . . 8311,360 g + 18,25 % Normalfeuchtigkeit . . . . . ....... 1516,823 " 

ergibt ein Handelsgewicht der Proben von ........ 9828,1 i-i8 g 
Das Handelsgewicht der Proben liegt unter dem Feuchtigkeits-

gewicht dersc1ben, und zwar um . . . . . . . . . . . 10 OOO,O()I) g 
-- 9828,183 g 

d. h. die Proben enthalten 171,817 g zu viel Feuchtigkeit. das sind: 
171,~17.IOO = 1 ~ HW 0/ 

10000 "I 0 

vom Feuchtgewicht. 

Iil}!7 g 

Da der Kammzug dieser Partie um 1,71817 0/ 0 zu feucht ist. W llluD von dem gesamten Setto­
gewicht von 4671,00 kg 1,71817 % iiberschiissige Feuchtigkeit in Abzug gebracht werden, urn das richtigE' 
Handelsgewicht dieser Partie zu erhalten. 

1,71817% von dem Net~ogewicht der Partie ist 

4{17!,Q2.:.!,71817 = 80 :):',6 kg 
100 . ,- . 

Dann ergibt sich das Handelsgewicht zu: 
Gesarntes Nettogewicht der Partie 
-1,71817% Untergewicht 

. 4671,OUO kg 
80,256 " 

Handelsgewicht der Partie . . . . . ~590, 74~ kg 
udor nach FormeI b 

1,1825·4671,000· 8311,::lfiO 
Handelsgewicht = -- - -10000 = ~590,7<l4 kg. 

}{ eye r· Z e h e t n e r, Kummgarnspinnerei. 
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Wurde im umgekehrten FaIle das Handelsgewicht der Proben groBer gewesen sein 
als das festgestellte Feuchtgewicht derselben, so bedeutete dies, die Wolle konnte zur 
Erreichung des Handelsgewichtes mehr Feuchtigkeit haben, d. h. sie war zu trocken, 
und man spricht dann von einem Mehrgewicht, welches zum Gesamt-N ettogewicht zu 
addieren ware, urn das Handelsgewicht der Partie zu erreichen. 

Der Jj"euchtigkeitspriifer (Konditionierapparat) (Abb.33, 34). 

Zur genauen Ermittlung des Feuchtigkeitsgehaltes bzw. des Trockengewichtes der 
gezogenen Proben dient der Konditionierapparat, welcher in neuester und vollkom­
mener Ausfuhrung gebaut wird von der Firma Louis Schopper, Leipzig, Fabrik wissen­
schaftlicher und technischer Apparate. 

w 

I S 

h 

1 K 

L/./j1 

Abb. 33. Feuchtigkeitsprufer von Louis Schopper, Leipzig. 

Abb.34 zeigt das Schaubild eines Konditionierapparates mit Gasheizung der vor­
hergenannten Firma. Die folgende Schnittzeichnung eines Konditionierapparates 
(Abb.33) liiBt im Prinzip die Wirkungsweise eines derartigen Apparates erkennen. 

Der Konditionierapparat besteht aus zwei Kesseln K, K 1 , von welch en der kleinere 
K konzentrisch in den groBeren Kessel Kl so eingebaut ist, daB jeder Kessel einen 
abgeschlossenen Raum fur sich bildet. Oberhalb des unteren stark en GuBbodens a des 
inneren Kessels Kist ein zweiter Boden angeordnet, welcher in der Mitte bei b als 
Drahtsieb ausgebildet ist. Durch den Kanal c, welcher durch Schieber § mehr oder 
weniger geofinet werden kann, gelangt die AuBenluft in den zwischen den Boden Cl, b 
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gebildeten Raum und wird durch den darunter liegenden Gasheizkorper H erwarmt. 
Diese so erwarmte und dann spezifisch leichtere Luft steigt empor, wodurch im selben 
MaBe gleichzeitig Frischluft durch Kanal c nachgesaugt wird, so daB im Apparat ein 
standig heiBer Luftzug (105 bis 110° C) geschaffen ist, welcher im Kessel K von unten 
nach oben in das Abzugsrohr e gefUhrt wi rd. Der aus weitmaschigem Drahtnetz her­
gestellte Korb d ist mit einer der vorerwahnten W 011- oder Garnprobe gefUllt, so daB 
die heiBe aufsteigende trockene Luft die Feuchtigkeit des Fasermateriales verdampft, 
und dann mit dem Feuchtigkeitsgehalt be­
laden bei e abzieht. Der Heizkorper H 
befindet sich im Raum des AuBenkessels K 1 , 

so daB die entstehenden Heizgase in dem 
zwischen Kessel K und Kl gebildeten hohl­
zylindrischen Heizraum aufsteigen und da­
durch ihre Warme gleichmaBig an den Zy­
lindermantel des inneren Kessels K abgeben 
konnen, so daB in dem ganzen Raum von 
K eine immer moglichst gleichbleibende 
Temperatur herrscht. Die Verbrennungs­
gase werden durch die mit dem Heizraum in 
Verbindung stehenden Abzugsrohren f, fl 
eben so wie die feuchte warme Luft durch 
Kanal e mittels Ventilation in den Schorn­
stein abgesaugt. Durch die in Rohre f, fl' e 
eingebauten Drosselklappen kann der Zug 
der Heizgase und der heWen Luft reguliert 
werden. Die eben beschriebene Bauart deR 
A pparates verhindert eine direkte Beriihrung 
des Fasermateriales mit den Verbrennungs­
gasen, indem letztere sowie der heiBe erzeugte 
Luftstrom voneinander getrennt den Appa­
rat passieren. Eine direkte Beriihrung der 
Verbtennung8gase mit dem Fasermaterial 
ist unzulassig, da hierdurch eine Verun­
reinigung des Fasermateriales eintreten wiirde 
und diese wieder eine Gewichtsveranderung 
der W oll- oder Garnprobe zur Folge hatte, 
so daB man ein fehlerhaftes Trockenge­
wicht und folglich auch ein unrichtiges Abb. 34. Feuchtigkeitspriifer von Louis Schopper. 
SchluBresultat erhalten wiirde. Der das 
Material enthaltene Trockenkorb d sitzt auf dem ringformigen Rand h auf und ist der 
Korb in Verbindung gebracht mit einer unter GlasverschluB stehenden Prazisionswage W. 
Bringt man die Wage W aus der Arretur, so hebt sich Korb d von Sitz h ab und laBt 
sich dann das Trockengewicht der Probe im Trockenraum bei der Temperatur von 
105 bis 110° leicht feststellen. Um eine Beeinflussung der Prazisionswage durch den 
heiBen Luftzug zu verhindern, muB wahrend' des Wiegens durch Schlie Ben der in e 
liegenden Drosselklappe, sowie des Schiebers s der Zug abgestellt werden. Thermometer t 
dient zum Anzeigen der Temperatur im Trockenraum. .q ist ein abnebmbarer Deckel. 
Samtliche zur Verwendung kommenden Trockenkorbe oder Halter mussen mit der 
Wagenschale S genau ausbalanciert sein. i sind Luftlocher zwecks ZufUhrung von 
Luft fUr die Brenner. Die Firma L. Schopper, Leipzig, riistet die Apparate auch mit 
Temperaturregler aus, mittels welche durch Veranderung der FlammengroBe die Warme­
zufuhr automatisch so geregelt wird, daB die Trockentemperatur im Kessel Kimmer 
konstant bleibt, wodurch die Beaufsichtigung sehr vereinfacht wi rd. AuBer mit Gas-

7* 
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heizung konnen die Apparate auch durch Dampf oder durch elektrischen Strom ge­
heizt werden. 

Del' Einfiu6 del' Feuchtigkeit auf die Garnnummer. 
Wie bereits erwiihnt, unterliegt die Feinheitsnummer eines Gespinstes entsprechend 

dem jeweiligen Feuchtigkeitsgehalt Schwankungen, indem bei groJ3em Feuchtigkeits­
gehalt die Garnnummer niedrig wird, wiihrend bei geringem Gehalt an Feuchtigkeit 
dasselbe Gespinst eine hohere Nummer anzeigt. Dies hat seine Ursache darin. daf3 
dieselbe Garnliinge bei groJ3em Feuchtigkeitsgehalt ein groBeres Gewicht hat als im 
weniger feuchten Zustande. 

Es bedeute: 
N = Handelsnummer (N ummer bei dem N ormalfeuchtigkeitsgehalt von 15,4:3 0 10) , 
G = Gewicht eines Meter Garnes bei der N ormalfeuchtigkeit, 

Nl = Feinheitsnummer des Garnes bei zu groJ3em oder zu kJeinem Feuchtigkeits­
gehalt, 

G1 = Gewicht eines Meter Garnes bei zu gro13em oder zu kleinI'm Feuchtigkeitsgehalt, 

dann verhalt sich: 

dann ist Handelsnummer N = ~ , 

1 
Feucht- oder Trockennummer Nl = (j- , 

1 

• T _ 1. 1 
N.J\l-(j·O' 

1 

hieraus berechnet sich Nl nach Lehrsatz XIV: 

oder 

N-:-
1 

N._l _ 
G1 

1 
G 

N·G 
Feucht- oder Trockennummer Nl =. 0- . . . . . . . . (41) 

1 

hieraus folgt: 

Handelsnummer N = ~lb 0 1 •.••••• (42) 

1. Beispiel. Eine Partie von 800 kg 48er Garn verlor durch zu trockcne Lagerung 20 kg; wie 
anderte sich die Garnnummer? 

Nach Formel 41: 
_ 48·800 _ .) 

Tr~ckennummer Nl - 780 ~ - 49,~ • 

~. Beispiel. Zwei dem Garnlager entnommene Bobinen haben ein Nettogewicht von 102 g una 
zeigt das Garn die Nummer i9 an. Nach dem Austrocknen im Feuchtigkeitspriifer war das Trocken­
gewicht dieser heiden Bobinen 84,1 g: wie groB ist die Handelsnummer? 

H dl 'htd b'd Bb' 843+ 84,3.18,25 9 4 an e ~gtW;C . Er Cl en 0 men = " --100-- =.9,68 . 

~ach Formel 42: 
_ 79· 1 O~ 

Handelsnummer 11 = 99,Mf4 = 80,8 • 
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Teehnische Rechnungsarten und deren Anwendung in der 
Spinnereitecllnik. 

Fur die abgekurzte Schreibweise sind in den folgenden Berechnungen die ublichen 
Buchstaben gewahlt worden, und es bedeutet: 

v = Umfangsgeschwindigkeit, das ist der Weg in Metern in der Sekunde, 
1" == Minutliche Umfangsgeschwindigkeit, das iEt der Weg in Metern in der Minute, 

III = Minutliche UmdrehungsziLhl des treibenden Rades (Scheibe), 
11" ,_c Minutliche Umdrehungszahl de~ gctriebenen Rades (Scheibe), 
ell ~c, Durchmesser der treibenden Scheibe, 
de ~,Durchmesscr der getriebenen Scheibe, 
Zl .. , Ziihnezahl des treibenden Rades, 
z" = Zahnezahl dEs getriebenen Rades. 

Die technische Schreibweisc fiir die minutliche Umdrehungszahl ist tim und fiir Durchmesser cp. 

Die Umfangsgeschwindigkeit (Abb.35). 

Unter Geschwindigkeit versteht man im allgemeinen den Weg in 
~Ietern, den ein Karpel' in einer bestimmten Zeit (gewohnlich in del' 
Sekunde) zurucklegt. 

Bei der Drehbewegung 
haben Punkte, die verschieden 
weit von del' Drehachse 0 ent­
fernt sind, auch verschiedene 
Geschwindigkeiten, weshalb zur 
Bestimmung derselben der 
Durchmesser oder der Radius 
gegeben sein muB. In del' Re­
gel ist fUr die Ermittlung der 
Umfangsgeschwindigkeit v del' 
Durchmesser cl und die minut­
liche Umdrehungszahl n ge­
geben. 

Die Umfangsgeschwindig­
keit r des Punktes A auf del' 
Peripherie des Kreises be­
rechnet sich dann auf folgende 
Weise nach Abb.35: 

Es ilSt der Weg' 
des Punktes A bei 
einer Umdrehung . 

Es ist der minut­
liche Weg des Punk-
tes A bei I! Umdre-
hungen 

d·3,14. 

n·d·3,14. 

Abb.3['. 

Dann ist der Weg in der Sekunde, das ist die 

n·d·3,14 
v=-iO- . 

Abb.37. 
Abb. 35 bis 38. 

Umfangsgeschwindigkeit v: 

. . (43) 

und del' Weg III der Minute, das ist die minutliche Umfangsgeschwindigkeit v1 : 

v'=n·d·3,14 ............. (44) 
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Der Riemen- und Radertrieb (Abb. 36 und 37). 

Die Dbertragung einer bestimmten Umfangskraft mit einer bestimmten Geschwin­
digkeit von einer Welle auf die andere erfolgt nach Abb. 36 durch zwei unmittelbar 
aufeinander wirkende Rader a, b oder durch ein um beide Rader (Scheiben) gelegtes 
Zwischenglied, welches ein Riemen, Stahlband, Seil, Schnur, Kette sein kann, und unter­
scheidet man bei allen diesen Triebarten stets treibende und getriebene Rader bzw. 
Scheiben. Das treibende Rad ist stets dasjenige, von welchem die Drehbewegung aus­
geht (Motorscheibe), wahrend das getriebene Rad die Drehung empfangt (Antriebsscheibe 
der Maschine). 

Bei Riemen-, Stahlband-, Seil- und Kettentriebe, sowie bei Zahnrader­
und Reibungsradertriebe ist bei vollkommener Bewegungsiibertragung, also ohne 
Gleitverluste, die Umfangsgeschwindigkeit VI der treibenden Scheibe a gleich der Um­
fangsgeschwindigkeit V'J der getriebenen Scheibe b (Abb. 36, 37), alw 

. . • . . (a) 

Nun ist nach Formel 43 fUr die treibende Scheibe: 

111 ·dl ·3,14 
VI = 60- . . . . . . . . . . . (b) 

fUr die getriebene Scheibe: 

. . . . . . . . . . (c) 

Die Werte VI und v'J der Gleichungen b und c in die Gleichung a eingesetzt 
ergibt: 

314 
Links und rechts 60 gekiirzt ergibt: 

nl·dl =n2 ·d'J ............. (45) 

d. h.: fiir zwei zusammenarbeitende Scheib en ist das Produkt aus Durch­
messer und minutlicher Umdrehungszahl der treibendenScheibe gleich 
dem Produkt aus Durchmesser und minutlicher Umdrehungszahl der ge­
triebenen Scheibe. 

Die Formel 45 als Proportion geschrieben lautet: 
d l :d2 ='fl 2 :'fl I • •••••••••••• (46) 

d. h.: die Durchmesser verhalten sich umgekehrt wie die minutlichen Um­
drehungszahlen. 

Bei einem Riementrieb besitzt die groBere Scheibe stets die kleinere und die dazu 
gehorige kleinere Scheibe stets die groBere minutliche Umdrehungszahl. 

Sind bei den letzten beiden Beziehungen (Formel 45 und 46) drei GroBen ge­
geben, so ist die vierte GroBe leicht zu bestimmen, und zwar berechnet sich dann: 

n·d 1> der treibenden Scheibe d l = _2 _2. . . . . . . . . (47) 
n l 

1> der getriebenen Scheibe d'J = n l • d l . 
'11 2 

tim der treibenden Scheibe n l = 'fl~ d~ 
1 

tim der getriebenen Scheibe 'fl'J = n~~l . 

· (48) 

· (49) 

· (50) 
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Die fUr den R iementrieb abgeleiteten Beziehungen und Formeln gelten auBer fur 
den Seil-, .Schnur-, Stahlband- und Kettentrieb auch fur den Zahnradtrieb und 
Reibungsradertrie b. 

Fur den Zahnradtrieb gelten also die Formeln von 45 bis 50, nur ist an Stelle 
des DurchmeEsers d1 der treibenden Scheibe die Zahnezahl Z"l des treibenden Zahnrades 
und an Stelle des Durchmessers d2 der getriebenen Scheibe die Ziihnezahl Z"2 des ge­
triebenen Zahnrades zu setzen und lauten dann die entsprechenden Formeln wie folgt: 

n 1 ,z1 =1"I 2 ·z'J' ............ (45a) 

d. h.: fUr zwei zusammenarbeitende Zahnriider ist das Produkt aus Ziihnezahl und 
minutlicher Umdrehung~zahl des treibenden Rades gleich dem Produkt aus Zahnezahl 
und minutlicher Umdrehungszahl des getriebenen Rades. 

Dieselbe Formel 45 a wieder als Proportion geschrieben lautet: 

Zl : Z2 = 1"1 2 : n 1 

d. h.: die Ziihnezahlen verhalten Eich umgekehrt 
zahlen. 

. . • . . (46a) 

wie die minutlichen Umdrehungs-

Aus Formel 45 a, 46a berechnen sich dann: 
n 2 ,z2 

Zahnezahl des treibenden Zahnrades Z =--
1 n 1 

Zahnezahl des getriebenen Zahnrades z., = n 1 • Zl. . . . . . 
- n 2 

tim des treibenden Zahnrades n = n 2 ,z2 
1 it1 ·•···· 

n 1 ,z1 tim des getriebenen Zahnrades no =--
- Z2 

· (47 a) 

· (48a) 

· (49a) 

· (50 a) 

Auf Grund der abgeleiteten Formeln 47 bis 50 bzw. 47 a bis 50 a liiBt sich folgende 
praktische Regel aufstellen und bequem anwenden: 

Um den ges uch ten Wert zu find en, multipliziere man stets die beiden 
gegebenen und zu einer Scheibe oder zu einem Zahnrad gehorigen Werte 
und dividiere stets durch den dritten gegebenen Wert, welcher sich auf 
die andere Scheibe oder auf das andere Zahnrad bezieht, also allein steht. 

Bei Riemen-, Seil- und Schnurtrieben sind Gleitverluste unvermeidlich und schwanken 
dieselben je nach den vorliegenden Betriebsverhiiltnissen zwischen 2 -:- 50 I 0 • 

Zur genauen Ermittlung des Durchmessers ist bei der treibenden Scheibe der theo­
retisch berechnete Durchmesser um den Betrag des Prozentsatzes der Gleitverluste zu 
vergroBern, damit die vorgeschriebenen minutlichen Umdrehungszahlen genau erreicht 
werden. Zur genaueren Ermittlung des Durchmessers der getriebenen Scheibe ist 
hingegen der theoretisch berechnete Durchmesser um den Betrag des Prozentsatzes der 
Gleitverluste zu verkleinern. 

Unter Dbersetzungsverhaltnis versteht man das Verhaltnis zwischen den minut­
lichen Umdrehungszahlen oder den Durchmessern oder der Ziihnezahlen zweier zu­
sammen arbeitenden Scheiben oder Rader. 

1. Beispiel. Nach Abb. 36 habe das treil;ende Zahnrad a eine Zahnezahl Zl = 96 und fiihre minut­
lich 15 Umdrehungen aus. Das getriebene Rad b besitzt 40 Zabne; wie groB ist die minutliche Touren­
zahl des getriebenen Radfs b, EOwie das tibersetzungsverhaltnis? 

N ach Formel 50 a 
. 15· 9fl 

tim des getnebenen Zahnrades n2 = 40 = 36 filii • 

A us den Zahnezahlen ist das tibersetzungsverh1iltnis: 

Z-,- = 9.6 = 2,4 
Z2 40 

oder aus den minutlichen Umdrehungszahlen: 

n2 c.= 36 = 2,4 
1/.1 1;-' , 
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d. h.: die minutliche Umdrehungszahl des getriebenen Rades b ist 2,4mal graBer als diejenige des 
treibenden Rades a. 

2. Beispiel. Nach Abb. 36 drehe sieh das Rad a mit 120 tIm und habe 72 Ziihne. Die Welle des 
Zahnrades b soIl 216 tIm ausfiihren. Wieviel Ziihne m uB das ausweehselbare Rad b erhalten? 

Naeh Formel .J-Xa 

. b Z"h II 120.72'0 Ziih getrle ene a neza I Z2 = 2U = ,. nee 

:-l. Beispiel. Nach Abb. 37 soIl die Antriebswelle del' Zwirnmaschine mit 720 t,'m laufen, die An­
triebsseheibe b del' Maschine habe 300 mm ¢. Die minutliche Umdrehungezahl der Tran~missionswe!le a 
ist 270; wie groB ist der ¢ del' Transmis9ionsscheibe zu nehmen? 

Nach Formel 47 
. . 300·720 

trelbende ScheIbE ell = - iifo--- = 800 mm ¢. 

Treten bei dicEem Riementrieh :30/0 Gleitverluste auf, so wurde die Antriebswelle nul' 

720 - 3% = 720 -- 21,6 = 698,4 tim 
ausfiihrell. Fill nun genau auf die- vorgeschriebene minutliche UmdrehungsZlhl 720 zu kommen, miiBtc 
die berechnete Transmissionscheibe a um 3 0/ 0 graBer genommen werden, also 

800 + 3 Ofo = 800 + 24 = 824 mm ¢. 

Zusammengesetzter Riidertrieb (Abb. 38). 

Derselbe stellt eine mehrfache Vereinigung des einfachen Rader~riebes (Abb. 36) 
dar. Bei dem vorliegenden Trieb geht die Drehbewegung von Welle I des Zahnrades 2'1 

aus, folglich ist dassel be treibend, wahrend Zahnrad Z2 von Z1 aus die Drehung empfangt 
und folgIich als getriebenes Zahnrad zu bezeichnen ist. Auf der Welle II des ge­
triebenen Rades Z2 sitzt fest auch das Rad 2'3' welches als treibendes Bad anzusehen ist, 
da es die Drehbewegung der Welle II wieder· abgibt an das Zahnrad Z4' letzteres 
empfiingt also wieder die Drehung, es ist folglich gegen Z3 ein getriebenes Rad. Die 
Drehbewegung, die Z4 einerseits als getriebenes Rad von 2'3 empfiingt, gibt es anderseits 
gleichzeitig als treibendes Rad an 2'~ der Welle III ab, letzteres ist demnach ein ge­
triebenes ·Rad. n:ts Zahnrad Z4 wirkt also im Eingriff mit 2'3 als getriebenes und 
gleichzeitig im Eingriff mit z:; als treibendes Rad und bezeichnet man derartige Rader 
als Zwischenriider oder Transporteure. . 

Auf Grund der Formel 50a liiBt sich zur Berechnung der minutlichen Um­
drehungszahl des letzten getriebenen Rades folgende wichtige Formel ableiten: 

11 '2' ... ·z 
getriebene minutliche Umdrehungszahl n2 = 1 1 -3 4. 

2'2'2'4'2'5 

Zwischenrader oder Transporteure (Z4) fallen aus der Rechnung ohne wei teres heraus, 
k6nnen daher unberiicksichtigt bleiben, sie iindern nur die Drehungsrichtung, nicht aber 
die minutliche Umdrehungszahl, und man erhiiJt dann: 

11 ·z ·z 
Minutliche Umdrehungszahl des letzten getriebenen Rades n.> = 1 1 3. . (51) 

" Z2 'Z5 

d. h.: die minp.tliche Umdrehungszahl des letzten getriebenen Zahnrades 
ist gleich der minutlichen Umdrehungszahlu1 des ersten treibenden Zahn­
rades 2'1' multipliziert mit dem Produkt der Zahnezahlen samtlicher trei­
benden Rader und dividiert durch das Produkt der Zahnezahlen samtlicher 
getriebener Zahnriider. 

Aus Formel 51 folgert sich: 
TI ·z -zoo 

Treibende minutliche Umdrehungszahl n 1 = 2 2 ') 
Z1' Z3 

· (51a) 

Ziihnezahl des treibenden Zahnrades . · (51 b) 

Zahnezahl des getriebenen Zahnrades · (51 c) 
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1. Beispiel. Narh Abb. 31'i haben die einzelnen Zahnriider folgende Ziihnezahlen: 
Z1 = 90 Zahne .!,= 2;) Zahne 
z~ = 3G z" = 21) 
z3=48 ~, 

Die minutliche Umdrehungszahl del' treibenden Welle list :iO: wie groll ist die minutliche t'm­
drehungszahl del' getriebenen Welle III? 

Nach Formel 51: 
'i0·UO·41' 

n = -------- = 180 t/'m 
e :iG. 20 • 

Beispiel 1 a. Wie groB miiilte bei dem urspriinglichen Dbersetzungsverhiiltnis die Ziihnezahl des 
treibenden Zahnrades 1'3 genommen werden, wenn die minutliche Umdrehungsz'1hl del' getriehenen 
Welle III von 180 auf 2,,0 gebracht werden soil? 

Nach Formel ,,1 h: 
250·36·20 _ _ 

Ziihnezahl des treibenden Zahnrades Z3 = 30.96 = I)f5,fi6 

Z:] = '" 117 Ziihne 
ode r mittels Proportion bel'echnet sich die neue Zahnezahl des treibenden Zahnrades Z'l zu: 

!XO : 2!i0 = 48 : 1';] . 

Nach Lehrsatz XV 
41)·2Z,0 .... • 

1'3 = - ,- = I)b,6b '" 67 Zlihne. 
IHO 

Beispiel 1 b. Wieviel Ziihne muBte das getriebene Zahnrad ze besitzen, damit die Welle III au­
Etatt 180 tfm jetzt 210 tim ausfiihrt? 

Nach Formel !iI c: 
:30· 90·48 

Zahnezahl des getriebenen Rades Ze =210.20 = :-W,S;, 

z"= '" :U Ziihne 
odeI' mittels Proportion berechnet sich die neue Zahnezahl des getriebenen Rades ":l ZU: 

180 : 21 O -cc ze : :j6 . 
Nach Lehrsatz XIV 

Z = ~()'J8_q = 30 tl;) =cc '" 31 Ziihne 
" ~10' • 

1st das gesuchte Wechselrad ein treibendes (Beispiel 1a), so ist das 
Verhaltnis der minutlichen U mdrehungszahlen zu dem Verhaltnis der 
Zahnezahlen direkt proportional, d. h. je gro8er die minutliche Umdrehungs­
zahl, desto grojler das treibende Rad. 

1st das gesuchte Wechselrad ein getriebenes (Beispiel 1b), so ist das 
Verhaltnis der minutlichen Umdrehu.ngszahlen zu dem der Zahnezahlen 
indirekt proportional, d. h. je gro8er die minutliche Umdrehungszahl, desto 
kleiner das getriebene Rad. 

Schnecke mit Schneckenrad (Abb. 39). 

Dbersetzungen bis 

"" "" .-: ---:--...... ... ,. ,.... . ...... 
. .; 

kommen bei sich senkrecht kreuzenden Wellen und bei groBen 
1: 100, aber nur von hoher Umdrehungszahl auf niedere in 
Anwendung. 1st It = die Steigung der eingangigen Schnecke S; 
t == die Zahnteilung, d. i. die Entfernung von l\'Iitte Zahn bis 
Mitte Zahn auf dem Teilkreis gemessen, so ist fur die ein­
gange Schnecke: 

// 
1/ 

h=t 
d. h.: hei einer Umdrehung der Schnecke S wird das Schnecken­
rad R urn eine Zahnteilung weiter gedreht, es besteht also das 
Verhaltnis: 

1:z, 

wenn z die Zahnezahl des Schneckenrades R ist. 
Fur die 2 gangiga Schnecke h = 2· t, 

" "3,, "h=3.i, 
" "x., ,. h = :>:: • t , 

I I 
I · 
r I 

Abb.39. 
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d. h.: bei einer Umdrehung einer 1-, 2-, 3-, xgiingigen Schnecke wird das Schneckell­
rad R um 1, 2, 3, X Zahnteilungen weiter gedreht, es besteht also das Dbersetzungs­
verhaltnis: 

1:z; 2:z; 3:z; x:z. 

Bei einem 1 gangigen Schneckentrieb berechnet sich dann die minutliche Um­
drehungszahl des Schneckenrades zu: 

. . . . . (52) 

fur eine x gangige Schnecke: 

n " = x·n1 (5'~ ) . . . . . . . . . . . . • . . :.. a " z 
Hierin bedeutet also: 

n1 = minutliche Umdrehungszahl der Schnecke, 
x = Gangzahl der Schnecke, 
z = Zahnezahl des Schneckenrades. 

Beispiel. Nach Abb. 39 drehe sich die Schneckenwelle I mit 125 tjm; die Zahnezahl des Schnecken­
rades R ist z = 50; wie groB iEt die minutliche Umdrehungszahl des Schneckenrades R, wenn: 

a) die Schnecke 1 giingig, 
b) die Schneeke 3 giingig ist? 

a) Naeh Formel 52: 

tid S h k d 12fl ') ~ 
jm es e nee enra es 1/2 = -':---0 = _,,,, 

.) 

b) Nach Formel 52a: 
3·125 

tim des Schn€ckenrades 'n.> = --0- = 7,5. .. 5 

Berechnung einer Transmissionsanlage (Abb.40). 

Nach vorliegendem elektriEChen Gruppenantrieb ist zu berechnen: 
a) der ¢ der Riemenscheibe a der 1. Hauptwelle I, 
b) der ¢ der Riemenscheibe b der 2. Hauptwelle II, 
c) die minutliche Umdrehungszahl n2 der Antriebswelle der Ringspinnmaschine, 
d) die minutliche Umdrehungszahl 111 der Vorgelegewelle III, 
e) der ¢ der Riemenscheibe c der 1. Hauptwelle I. 

i 
t\i 'Q.j 

" ~, ~ 
S .. ~i iRr ;====:=j===~~~:e ~ 01,' ,: Rli7gspilln- $ C::=J

r
' ~ tl- ,~ill Ii 

L- Ill~, ..... : Se/-~~ ~~ I faklor 
\:, masch/ne ~~ I : II ~~,,, 5:::~ 

~: ~ ~(~ S!~" ~~ 
~~ i 1lD'~! I ~~ II i: Ii, 
~,'''' I ~," 
~1!' ~: 

i I 
I 

Abb.40. 

Man betrachte vom Motor ausgehend jeden einzelnen Riementrieb fUr sich und 
berechnet dann unter Anwendung der praktischen Regel (S. 103) oder der Formeln 47 
bis 50 den jeweilig unhekannten Wert. 
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Zu a) nach Formel -i8: 
960·250 

¢ der Riemenscheibe a der 1. Hauptwelle I = 300 = 800 mm . 

Zu b) nach Formel 48 : 

1> der Riemenscheibe b der 2. Hauptwelle II = 30~~~50 = 81~ '" 820 mm. 

Zu c) nach Formel 50: 

Minutliche Umdrehungszahl n 2 der Antriebswelle 
der Ringspinnmaschine 

Zu d) nach Formel 49: 

= 275·815 = 700 
320 . 

. 650 · 385 
Minutliche Umdrehungszahl der Vorgelegewelle III = 630 = '" 400. 

Zu e) nach Formel 47: 
'lOO·500 cP der Riememcheibe c der 1. Hauptwelle I = 300 = '" 6;-0 mm. 

Berechnung der Transmissionsscheibe fiir eine Feinstrecke~ 

Abb.41 zeigt den Vorderzylinderantrieb einer Feinstrecke. Der Vorderzylinder soil 
in del' Minute 21 m Vorgarn liefern. Wie groB ist bei vorliegendem Dbersetzungs­
verhaltnisse der cP dl der Transmis­
sionsscheibe zu wahlen? 

Bei einer Umdrehung des Vorder­
zylinders liefert derselbe eine Lange 
Vorgarn, die gleich seinem Umfange 
entspricht, also 

23·n = 72,22 mm 
Da in der Minute fUr unseren Fall 
21000 mm geliefert werden, so muB 
del' Vorderzylinder in del' Minute 

21000mm 
1/.2 = '7229 290,8 Umdrehungen , ",mm 
ausfUhren. ' 

Nach Formel 51 ist: 

c;;;;;;¢;;-=Z3::r.---i[t.S8 

67 

290 8 = 200· dl ·59 ·67 
, 050·60 ·58 ' 

Abb. 41. 

hieraus: 
d = 290,8 . 350· 60 . 58 = 448 '" 450 rf. 

1 200 . 59 . 67 mm r 

odeI' 
200·d ·59·ti7·23·n 

3~0 . 60 . 58 . = 21000 , 

hieraus : 

d =21 000 . 350 . 60· 58 = 448 '" 450 mm cp. 
1 200.59 .67.23'n 

Berechnung (les Verzuges aus dem Getriebe. (Abb. 42.) 

I 
i 
i 

n .i.200 
I 

Abb. 42 zeigt im Prinzip den Radertrieb, wie er fUr das Streckwerk del' V or- und 
Feimpinnmaschinen Anwendung findet. Die Veranderung des Verzuges wird durch 
Veranderung der Geschwindigkeit des Hinterzylinders odeI' auch des Vorderzylinders 
bewirkt, jedoch wird meist der erstere Fall angewendet. 
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In vorliegendem Streckwerkradertrieb bedeutet: 
V= Verzug, 

Vr = Vorderzylinderrad, 
B=Bockrad, 

Nw = N ummer- oder Verzugswechsel, 
H = Hinterzylinderrad, 
dt = ¢ des Vorder-, Liefer- oder Ausgangszylinders, 
d4 = ¢ des Hinter-, Speise- oder Eingangszylinders. 

Nach Formel 8 ist: 
AbWhrgeschwindigkeit Verzuo: = , -. ~- -- .,-.-----

. '" Zufiihrgeschwindigkeit" 
... la) 

Zur Berechnung des Verzuges nach Formel 8 miiBte 

---

i 
i 

/ 

d ,. , 
I , 

I , 

t'. J _I, 
1 
I , 

'l _ __ __ = = ~~_- ~n~-~-n 
~ • .1 ~ ~ H::F:t=1tl 

Abb.42. 

; I 

.... • ,"" J 
, I 

------"- ____ : L 
______ ..J : I 

I I 
• • J 

man aus den minutlichen 
Umdrehullgen der An­
triebswelle, dem Riider­
iibersetzungsverhal tnis 

zwischen letzterer und 
dem Vorder- bzw. Hin­
terzylinder und den 
Durehmessern der bei­
den Zylinder die minut­
liche Abfiihrgesehwin­
digkeit als auch die 
minutliehe Zufiihrge­
schwindigkeit ermitteln. 
Die Kenntnis des Ra­
derii bersetzungsver hiil t­
nisses zwischenAntriebs­
welle und Vorderzylin-
der, als aueh die minut­

liche Umdrehungszahl der ersteren, ist jedoeh nicht unbedingt erforderlich, wenn man 
zur Berechnung des Verzuges nach folgender Weise verfahrt, die fiir jedes Streckwerk 
anwendbar ist: 

Bei einer Umdrehung des Vorderzylinders dt ist die Vorderzylinder- oder Abfiihr­
lieferung gleich seinem Umfang. Wie groB ist dann unter Beriicksichtigung des nber-

setzungsverhiiltnisses~·.~ die Hinterzylinder- oderZufiihrlieferung des Hinterzylinders "I 
oder 
S k k Abfiihrlieferung bei einer Umdrehung des Vorderzylinders 

tree wer verzug = Zufiihrlieferuna )b' . . ' . - ---.' (5:)) 
d H ', l' d'" )} el emer Umdrehung des Vorderzyhnders es Illuerzy m ers 

Bei einer Umdrehung des Vorderzylinders ist die Ablieferung desselben: 

d1 · n. . . . . . . . . . . . . . . . (b) 

Bei einer Umdrehung des Vorderzylinders ist die Zufiihrlieferung des Hinterzylinders 

V·N·d ·n _ r_.u_'_4_ 

B·H 

Die Werte b, c in die Formel 53 eingesetzt, ergibt: 

d ·n 
Streckwerkverzug v = V . N -:a-.-, 

r 'W 4 n 
-'B·H· 

( c) 

B· /I·d 
Streckwerkverzug v = V

r
. N w .it . . . . . . . . . (54) 
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Bei allen Streckwerken ist der Vorderzylinder als treibende Welle an­
zusehen und folglich sind nr und 1I~. treibende und B und H getriebene 
Rader, und in Worten ausgedriickt lautet dann die Formel 54 wie folgt: 

Man findet den Streckwerkverzug, wenn man das Produkt aus den ge­
triebenen .Rader- und dem Vorderzylinderdurchmesser durch das Produkt 
der treibenden Rader und des Hinterzylinderdurchmessers dividiert. 

Haben der Vorder- und der Hinterzylinder gleich groBe Durchmesser, d. h. d1 = d4 , 

RO erhalt man: 
B·H 

Streckwerkverwg 'v = -v.~' ......... (54a) 
r .J.~w 

d. h.: den Verzug findet man, wenn man das Produkt der getriebenen Rader 
durch das Produkt der treibenden Rader dividiert. 

Beispiel 1. Bei dem Streckwerktrieb einer Feimtrecke hatten die Rader folgende Zahnezahlen: 
Vr = 38 Ziihne, H = 100 Zahne, 
B = 95 " dl = 23 mm rp, 

Nw = 28, d4 = 40 " rp. 
Wie grof3 ist der Verzug mit dem 28er Nummerwechsel? Nach Formel 54 

95·100·23 
Streckwerkverzug v = 38.28.40 

v=5,13. 

Die Verzugsanderung beruht, wie bereits erwahnt, auf der Veranderung der Hinter­
zylindergeschwindigkeit und wird letztere von der Zahnezahl des leicht auswechselbaren 
Zahnrades - des N ummer- oder Verzugswechsels Nw -- abhangig gemacht, zu welchem 
Zweck das Wechselrad N", aus einem Satz Rader von beispielsweise 28 bis 40 Zahnen, 
um je 1 Zahn steigend, besteht. Zur schnellen Berechnung der mit samtlichen vor­
handenen Nummerwechseln N.. erreichbaren Verzuge bildet man sich vorteilhaft die 
Verzugskonstante oder die Verzugsgrundzahl, d. i. diejenige unveranderliche Zahl, 
deren GroBe von der Zahnezahl der nicht. auswechselbaren Rader des Streckwerktriebes 
und der ZylinderdurchmeEser abhangt, und die mit der jeweiligen Zahnezahl des Nummer­
wechsels N,., multipliziert (Nw = getrieben) oder dividiert ("V". = treibend), den dazu­
gehorigen Verzug ergibt. 

Fur unser Beispiel lautet nach Formel 54 die 

hieraus: 

.. 95·100·23 
Konstante fur v = -- - - -

38·Nw ·40 
. 14375 

Verzugskonstante v ='-N' , 
w 

143,75 
Nummerwechselkonstante N = --_ ... 

W II. 

N ach Verzugskonstante ergiht sich flir: 

;\~ 30 Verzug v=143,J5.=4 79 .Lv .. = ; 30' , 

N..=32; 
143,75 

Verzug v = -32 = 4,49. 

N ach N ummerwechselkonstante ergibt sich fiir: 

4 10 N h 1 N 143,75 31! Z"h v =, ; ~ ummerwec se '" = -Ti() = '" u a ne, , 

v = 3,78; Nummerwechsel Xw = 1~~7~5 = '" 38 Ziihne. 

Da der Nummerwechsel N w ein treibendes Rad ist, so wird durch eine VergroBerung 
der Ziihnezahl des Nummerwechsels eine VergroBerung der Hinterzylindergeschwindig­
keit hervorgebracht und der Verzug wird kleiner. Mit der Verminderung der Zahne-
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zahl von N w verringert sieh die Hinterzylindergesehwindigkeit, der Verzug wird 
groBer, d. b. die Verziige steben im umgekebrten Verhiiltnis zu den Nummer­
weehseln. 

Dasselbe wiirde sieh aueh reehnerisch ergeben, wie folgi;: 
143.75 

der alte. Verzug v == N- ' 
w 

d 
'

T _143,75 
er neue erzug VI - N ' 

.1 W, 

dann verhiilt sieh: 
143,75 

v Nw 

VI = 143,75 
NWI 

X Wl 

Xw . 
't' . . . . . . . . . . (d) 

Hierin bedeutet: 
Nw=alter Nummerwechsel; NWI =neuer Nummerwechsel; 

v=alter Verzug; VI =neuer Verzug; 
Aus Vorlage-, Ausgabenummer und Dublierung bereehnet sieb nach Formel 14 del' 

Verzug zu: 
N·d 

V=--. 
11 

Bei Veriinderung der alten Ausgabenummer N in die neue Ausgabenummer NI 
unter Beibehaltung derselben Dublierung d und derselben Vorlagenummer n ergibt sich 
der neue Verzug zu: 

N·d V =_~I_. 
In' 

dann verhiilt sich: 
N·d 

v n 
VI NI·d 

n 
v N 

( e) V
1 

Nl ........... . 

d. h.: die Verziige verhalten sicb direkt wie die Ausgabenummern; also je 
groBer der Verzug, desto boher die Nummer, was obne weiteres klar ist. 

Die beiden Werte von d und e fiir ~ einander gleicbgesetzt, ergibt den prak­
VI 

tiscben Grundsatz: 

~ =~:" ............. (55) 

d. h.: die Nummerwechsel verbalten sich verkebrt wie die Ausgabenummern~ 
also je boher die Ausgabenummer bei gleicbbleibender Vorlagenummer 
und Dublierung, desto kleiner der Nummerwecbsel. 

Aus Formel 55 ergibt sicb dann: 
X,Xw 

Neuer Nummerwechsel NWI =-B-- .... '.' .. (55a) 
I 

d. b.: der neue Nummerwecbsel wird gefunden, wenn man die alte Nummer 
mit dem alten Nummerwecbsel multipliziert und durcb die gewiinscbte 
neue Nummer dividiert. Dies gilt jedocb nur, wie es meist der Fall ist, daB Nw 
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em trei bendes Rad ist. Ist der Wechsel Nw ein getriebenes Rad so ist das Verhaltnis 
direkt also 

N 
. . . . (55 b) Nl N W1 ••••• 

Zur Veranderung des Verzuges im Streckwerk dient auGer der Nummer- oder 
Verzugsweehsel noch fUr gewisse Abstufungen das Hinter- und Vorderzylinderrad, und 
zum Ausgleieh kleinerer Verzugsdifferenzen das Boekrad. 

Beispiel 2. Es wurde auf einem Selbstspinner die Ausgabenummer N = 48 mit dem Nummer­
weehsel N tV = 36 gesponnen. Die Ausgabenummer soli auf N, = 56 iibergehen. bei gleiehbleibender Vor­
lagenummer und Dublierung. "Vie groB bereehnet sieh der neue Nummerweehsel NWI? 

Naeh Formel 55a: 

Neuer Nummerweehsel NWI = 485':~ = '" 31 Zahne. 

Gesetzt den Fall, daB ein Nummerweehsel mit 31 Zahnen nicht vorhanden ware;. 
wie groB ware dann das Hinterzylinderrad zu wahlen, bei einem Nummerweehsel von 
N WJ = 45 Zahnen, wenn die Vorlagenummer n = 5,2; Dublierung d = 1 ist, und del' 
Radertrieb des Streekwerkes folgende Zahnezahlen hatte: 

Vr = 19; B= 125; NWJ = 45; H= 50 Zahne, 
Durchmesser der Zylinder d1 = d4 = 27 mm. 
Aus Formel 54 a berechnet sieh: 

Hinterzylinderrad H = Vr • NWJ . VI 
B 

" 
H - 19·45·Vl 

---r25-' 
Der neue in diesem Ansatz noeh unbekannte Verzug v1 bereehnet sieh naeh Formel13: 

56 
vl = 5 2= 10,76, , 

in obige Formel eingesetzt, ergibt: 

H · I'd d H 19·45·10,76 736 74Z"h mterzy m erra = 125 =, '" a ne. 

Die Beziehungen zwischen Getriebe, Vorlage- und Ausgabenummern lassen sieh In 

eine Formel vereinigen. 
Aus dem Getriebe berechnet sieh der Verzug zu: 

(f) 

Aus der Vorlage- und 
Verzug zu: 

V= B'S..dl_ 

v..·Nw ·d4 

Ausgabenummer sowie der Dublierung ergibt sieh der 

N·d 
V=-­

n 
Die gleiehbedeutenden Werle fund g einander gleiehgesetzt, ergibt: 

N·d B.B.dl 

n Vr ·Nw ·d4 • 

Aus dieser Gleiehung laBt sieh jeder gesuehte Wert leicht bereehnen, z. B.: 

(g) 

B·H·d·n 
N w = V r .d

4
.}.d ........ " (56) 

Beispiel 3. Die Vorlagenummer n = 3,41; Ausgabenummer N = 7,0; Dublierung d = 2. Wie groB 
ist der Nummerweehsel N rv zu nehmen, wenn fiir den Verzugsriidertrieb und iiir die Zylinderdurehmesser 
dieselben Werte gelten wie im Beispiel 1 ? 

Naeh Formel 56: 
95·100·23·3,41 .. 

Nummerweehsel N",= 38.40.70.2 = '" 35 Zahne. , 
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Verzugsberechnung einer W ollkrempel (Abb. 43). 

Naheres tiber Wechselrader der Krempel s. S. 2t Der Krempelverzug berechnet 
sich nach demselben Prinzip wie der Streckwerkverzug, indem der Abnehmer A mit 
dem Vorderzylinder und die Eintrittswalzen Emit dem Hinterzylinder des Streck-

./- --, 

+ 

Abb.4:). 

, 

/ 

\ 

\ 
I 
I 

I 
/ 

werkes identi8ch sind. Aus den Durchmessern des Abnehmers A, des Eintritts­
zylinders E und unter Berticksichtigung des zwischen beiden Walzen liegenden Dber­
setzungsverhaltnisses berechnet sich dann der wirksame Krempelverzug nach Formel .53 
auf S. lOt;, die dann folgenden Wortlaut bekommt: 

K I _ . A.bfiihrung bei einer Umdrehung des Abnehmers 
rempe verzug - Z £"h d 1 

E~ Ut .rtutng 1 er.J} bei einer Umdrehung des Abnehmers 
III rI ' swa ze 

Hiernach berechnet sich aus der Krenipelbetriebsskizze (Abb. 43) der Verzug zu: 
, 742·~ 

Krem pel verzug = -1--:-195. 500 . ;j00 . 24. 20 . N . 42.65':iT 
tv 

A".: 128· 306·90~~10 . 116· 36 
Nach Lehrsatz IX umgerechnet, ergibt: 

Aw ·128·300·90·90·116·36·742 
Krempelverzug = El-g:-so6. 306· 24·20· N,,,' 42·65 ' 

hieraus erhalt man die 

hieraus: 

T 25,14· Au. 
verzugskonstante /' = --~~~­

N w ' 

Nach Formel h ergibt sich: 
25.14·40 

GroBter Krem pelverzug 1: =-21- = 47,88, 

kleinster " 
. __ 25,14 . 20 _ 16 99 v _._. ;H' - ,,,~, 

(h) 

(i) 
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Beispiel 4. DlJ,s Ausgabeband einer Krempel solI 10 g/m wiegen bei einem Vorlagegewicht von 
420 g/m; der Abnehmerwechsel Am habe 38 Ziihne. Wie graB muB der Nummerwechsel Nw gewahlt werden? 

Die Zahnezahl von Am richtet sich nach der Intensitat der lGimmung und letztere wieder ist von 
der Beschaflenheit des Materiales abhangig. 

Zunachst findet man den Verzug nach Formel 18: 
_ 420.1_ 42 v- 10 - , 

da Dublierung d = 1, dann ist nach Konstante (i): 

N h I "T 25,14·38 23 Z"h ummerwec se 1> w = --42 -- = '" a ne. 

Berechnung der Drehung aus dem Getriebe. 
Die Erteilung des echten Drahtes wird bei fast samtlichen Spinnmaschinen auf 

die Art und Weise hervorgebracht, daB durch ein rotierendes Zylinderpaar das Garn 
dem drahterteilenden Organ zugefiihrt wird, welches sein kann: 

1. eine rotierende sehraggestellte Spindel (Wagenspinner), 
2. ein Laufer (Traveller), welcher auf einem die Spindel umgebenden Laufring 

durch die Spindel mittels des Fadens in Drehbewegung versetzt wird (Ringspinn- und 
Zwirnmaschine ), 

3. ein mit Faden6se ausgeriisteter Flugel, welcher auf einer Spindel sitzt und durch 
letztere in Umlauf gebraeht wird (Flyer, Flugelspinn- und Zwirnmaschine). 

J ede U mdrehung des drahterteilenden Organes verursacht eine Drehung in dem 
vom Zylinderpaar zugefiihrten Fadenstiick. Fiihrt beispielsweise die Spindel, der Laufer 
in der Minute 6500 Umdrehungen aus und werden in der gleichen Zeit 16 m Garn zu­
gefiihrt, so mussen die 6500 Drehungen auf 16 m Garn entfallen. 

Dann berechnet sich: 

Bedeutet: 

6500 
Drehungen auf 1 m = ---I6 = 406. 

T= Drehungen auf die Langeneinheit (m, dm, em), 
Sn = minutliche Umdrehungszahl der Spindel, 
L = minutliche Lieferung in m, dm, cm, 

dann ergibt sich zur Berechnung der Drehung die allgemeine Formel: 

Drehung Tm, dm, em = --~ . (57) Lm, dm, em ••••••.• 

Die Lieferung L muB immer in dem LangenmaB angegeben werden, auf welches 
die Drehungen berechnet werden sollen. 

Bei dem Schnurentriebe der Spinnmaschinen treten stets Gleitverluste auf, wodureh 
die Spindelumdrehungszahl und folglich auch die Drehung um den Betrag der Gleit­
verluste geringer wird. Die Gleitverluste sind von der Spannung, vom Alter der Schnur 
und sonstigen U mstanden abhangig und schwanken zwischen 5 bis 80/0' 

Fur Spinn- oder Zwirnmaschinen, bei welehen die Drehung nur durch die Gleit­
verluste der Spindelschnur beeinfluBt wird, beriicksichtigt man dieselben auf einfachster 
Art dadurch, daB man sowohl dem Trommel- als auch dem Spindelwirteldurchmesser 
einen der Schnurendicke entsprechenden Zuschlag von ca. 2 mm gibt. 

Nach Abb. 44 ware zwischen Trommel- und Spindelwirtel das 

theoretische Dbersetzungsverhaltnis = 12582 = 5,428, 
(ohne Gleitverlust) 

praktische Dbersetzungsverhaltnis = 13504 = 5,133. 
(mit Gleitverlust) 

Betragt beispielsweise die minutliche Trommelumdrehungszahl = 1250, dann ist: 
)( eyer -z e h et ner, Kammgarnspinnerei. 8 
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theoretische minutliche Spindelumdrehungen = 5,428 ·1250 = 6785, 
praktische" " =5,133·1250=6416. 

Durch diesen Zuschlag von 2 mm zu den oben erwahnten Durchmesser sind: 

Abb.44. 

(6785-6416).100 0 • 
6785 = 5,4 10 Gleltverluste 

Abb.45. 

in Rechnung gesetzt. 
Fur Spinnmaschinen (Wagenspinner, Grun­

sche Ringspinnmaschine), bei welchen die Dre­
hung, auBer durch die Gleitverluste der Spin­
delschnur noch durch die Gleitverluste des 
Trommelantriebes oder des sogenannten Zwirn­
seiles beeinfluBt wird, bringt man den erh6hten 
Gleitverlust dadurch in Anrechnung, daB man 
nur dem Spindelwirtel einen der Schnurendicke 
entsprechenden Zuschlag von ca. 2 mm gibt. 

Fur die sichere Ermittelung der Spindel­
umlaufe ist weder der innere Rillen- noch der 
au13ere Kranzdurchmesser der Seilscheiben des 
Seillaufes fUr den Trommelantrieb in Rechnung 
zu setzen. Der Durchmesser, welcher fUr die 
Geschwindigkeit des Seiles maBgebend und in 

Rechnung zu setzen ist, wird nach 
dem auBersten Durchmesser D (mit 
Abzug bringt. 

Abb. 45 am sichersten ermittelt, wenn man von 
Seil gemessen) den Durchmesser rl des Seiles in 

Beispiel. Auf einer Zwirnmasehine mit vorliegendem Getriebe (Abb. 44.) soIl ein Zwirn 52/2 mit 
4,81 Drehungen fiir 1 em hergestellt werden. Wie groB muE unter Beriieksiehtigung der Gleitverluste 
der Drahtweehsel Dw gewahlt werden? 

Man geht stets von der Trommelwelle aus und bereehnet sieh, da die minutliehen Umdrehungs­
zahlen nieht bekannt sind, fiir eine Umdrehung der Trammel die Spindelumdrehungen, sowie die dazu­
gehorige Vorderzylinderlieferung in em und setzt diese beiden Werte in Formel 57 ein. 

Naeh Lehrsatz IX: 

hieraus: 

hieraus: 

Also fUr unser Beispiel: 

1·(152 + 2) 

Tern = __ (28+2")- . 
1·23·40·Dw ·4,5·n 

92·56·lO0 

TCID=- (152_t21~~_·56.100 
(28 + 2)·23·40 ·Dw • 4,5·n 

Drehungskonstante 2'cm = ~~~~":., 
Dw 

203,U 
Drahtweehsel Dw = Tern . 

D ht h I D 203,44 4~ Z"h ra wee se IV = 481 = '" :. a ne. , 

Zur Berechnung der Drehung auf 1 m Fadenlange ist auch folgende Rechnungsart 
gebrauchlich: 

Bei einer Lieferung von 1000 mm = 1 m hat der Vorderzylinder bei einem Durch­
messer von 45 mm 

Umdrehungen ausgefUhrt. 
Man folgert nun: 

1000 = 70-7 
45·]1; " 

Zur Lieferung von 1 m Garn fUhrt der Vorderzylinder 7,077 Umdrehungen aus. 
Wieviel Umdrehungen vollfUhrt dann gleichzeitig durch das Dbersetzungsverhaltnis 



Technische Rechnungsarten und deren Anwendung in der Spinnereitechnik. 11;) 

zwischen Vorderzylinder und Spindel die letztere, indell del' Vorderzylinder als 
treibende Welle anzusehen ist? Die Spindelumdrehungszahl fiir 7,077 Umdrehungen des 
Vorderzylinders ist dann: 

1000 100·56·92.(152+2) 20344 
45~·-Dw·46~~3-:-(28+2) - -n-;::' 

Da nun die Spindelumdrehungen identisch mit del' Drehung im Garn sind, so 
entfallen 

20344 
Drehungen auf 1 m = -------:tJ- - ,c== (Drehungskonstante) 

w 

odeI' die Formel allgemein ausgedriickt, lautet: 

D h f 1 1000 Rood "b t . h"It· re ung au m = U f---d---V- d I' d . a eru erse zungsver a ms vom m ang es or erzy III ers 
Vorderzylinder auf die Spindel . . . . . . . . . (57 a) 

Die Formel 57 ist auch fiir die Berechnung del' Drehung bzw. des Drahtwechsels 
beim Wagenspinner in Anwendung zu bringen, jedoch kann die Drehungskonstante fiir 
den Wagenspinner nach einer anderen Rechnungsart - auf die an del' betreffenden Stelle 
eingegangen wird - ermittelt werden, ebenso werden die zwischen Drahtwechsel und 
Nummer bestehenden Beziehungen, welche je nach del' Antriebsart del' Magchine Ver­
anderungen unterworfen sind, von Fall zu Fall an gegebener Stelle behandelt. 

Der Hebel. (Abb. 46 bis 54.) 

Jeder Stab, del' um einen Punkt drehbar ist und an dem mindestens 2 Krafte 
angreifen, ist ein Hebel; die eine ist del' Widerstand odeI' die Last Q, die andere die 
Kraft P. Liegen Kraft und Last vom Hebeldrehpunkt aus auf derselben Seite, so ist 
del' Hebel einarmig (Abb.47), liegt dagegen del' Drehpunkt zwischen den beiden An­
griffspunkten von Kraft und Last, so ist del' Hebel zweiarmig (siehe Abb. 46). 

p 

-1 p 

f<-------a -----------
X· t-b-!----a,- ","-b- ------ a -b --------->1 

Q 
Abb.46. Abb.47. 

Bilden die beiden Hebelarme a und b, das sind die senkrechten Abstande del' 
Kraftrichtungen vom Drehpunkt, eine Gerade, so daB die Kraft P und die Last Q 
zueinander parallel und senkrecht zur Hebelrichtung wirken, so ist del' Hebel ein 
geradliniger. Die Kriifte P und die Lasten Q halten sich am Hebel das 
Gleichgewicht, wenn die Summe del' nach del' einen Richtung drehenden 
statischen Momente gleich ist del' Sum me del' nach del' anderen Richtung 
drehenden statischen Momente. Unter statisches Moment versteht man das Produkt 
aus einer Kraft und dem Hebelarm, an welchem sie wirkt. Foiglich gilt fUr den ein­
und zweiarmigen Hebel die Gleichung: 

P·a= Q·b, ............. (58) 
d. h. am Hebel herrscht Gleichgewicht, wenn 

Kraft X Krafthebelarm = Last X Lasthebelarm. 

Die Gleichung als Proportion geschrieben lautet: 

P:Q=b:a ............. (58a) 

dies bedeutet: die Krafte verhalten sich umgekehrt wie ihre Hebelarme. 1st beispiels­
weise del' Krafthebelarm a 5 mal groBer als del' Lasthebelarm b, so ist fiir den Gleich­
gewichtszustand eine Kraft notig, die I!" del' an b wirkenden Last ist. 

8* 
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Wird am Hebel (Abb.48) urn dessen Drehpunkt D eine Drehung vorgenommen, 
so ergibt sieh ohne weiteres: 

Die zuriiekgelegten Wege 111, n verhalten sieh wie die Hebelarme, also 
je Hinger der Hebelarm, desto groBer seine Aussehwingung (Weg). Z. B. 
in Abb. 48 sei die Lange des Hebelarmes D A=-= 20 em und die des anderen Hebel-

noJcm 

A~----~~--------~ 

Abb.48. 

arme DB = 33,3 em. Sehwingt nun der Hebel urn 
Drehpunkt D so weit, daB Punkt A einen Weg von 
3 em zuriieklegt, so ist der vom Punkt B dureh­
laufene Weg m wie groB? 

Es verhalt sieh: 

hieraus 

m DB 
n DA' 

DB 
m=DA· n 

33,3 
m,=··-·3=5em 

20 ' 
d. h. Punkt B sehwingt urn 5 em aus. 

Der Winkelhebel. 

Derselbe entsteht, wenn die Hebelarme a, b in einem Winkel zueinander liegen. 
Greifen die Krafte P und Q (Abb.49) senkrecht auf die starren Hebel DA und DB, 
so sind diese als Hebelarme a, b in Reehnung zu setzen. 

P-=---oQ/l 

2,C"'E_-:;:;~::::::::::::::::::::b::!:::;==::~B 
: D p 
I 

Q 
Abb.49. Abb.50. 

Wirken die Krafte P und Q nieht senkreeht auf die starren Hebel DA und DB, 
Abb.50, so falIe man vom Drehpunkt D aus, Lote a und b auf die Kraftriehtungen P 
und Q, deren GroBe als Hebelarme a und b in Reehnung zu setzen sind. . 

Die Gleiehgewichtsbedingung ist dann ebenfalls: 

P·a=Q·b ............. (58) 
Wirken an einem Hebel mehr als zwei Krafte, so gilt fUr den Gleichgewiehtszustand 

der auf S. 115 angefUhrte Lehrsatz. 
Am Hebel (Abb.51) erstreben die Krafte Pl , P2 , Q2 eine Linksdrehung und die 

Krafte P3 , Q3' Q 1 eine Reehtsdrehung des Hebels urn den Unterstiitzungspunkt B. An 
diesem Hebel herrseht Gleiehgewieht, wenn 

Pl ·a1 +P2 .a2 + Q2· b2 =Q1· b1 + Q3· bS +P3 ·a3 •.••• (58b) 

---~.~----~~--1-

If ;:; 

Abb. 51. 

(22 Bei groBem Eigengewieht des Hebels ist 
dieses als eigene Last anzunehmen, die an einem 
Hebelarm wirkt, der gleich ist dem Abstand vom 
Hebelsehwerpunkt bis zum Drehpunkt. 

Eine von den in der Gleichung vorkommen­
fl1 den GraBen kann immer bereehnet werden, wenn 

aIle iibrigen bekannt sind. 
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l.Beispiel. Nach Abb.46, 47 wirkt die Last Q=80kg am Hebelarmb=0,5m. Wie groB 
muB Kraft P sein, die am Hebelarm a = 1,2 m angreift, um der Last Q das Gleichgewicht zu balten? 

Nach Formel 58 P·1,2=80·0,5 
P= 80.0,~ 

1,2 
p= SS,S kg. 

2. Beispiel. Es ist der Zylinderklemmdruck zwischen den Zylindern A, At einer Strecke bei 
vorliegender Belastungsvorrichtu'ng Abb. 52 zu berechnen. 

Die Gewichte und LangenmaBe der in Betracht 
kommenden Teile sind folgende: 
Belastungsgewicht Q . . . . . . . . . 
Gewicht des einarmigen Hebels H. . . 

" des Oberzylinders At . . . . . 
Gesamtgewicht von Sattelhaken h, Stange 

t; Federplatten F, Miitter M . . . 
Lange des Hebelarmes b • • • . • • • 

" " " a .••.•.. 
" " bl' d. i. Abstand 

des Schwerpunktes vomDrehpunktD 
des Hebels H . . . . . . . . . . 

5000 g 
4650 " 
6000 " 

3100 " 
480 m/m 
60 " 

276 " 

Der Hauptteil der Druckvorrichtung ist 
ein um D drehbar gelagerter, einarmiger 
Hebel H, an welchem drei Krafte und zwar 
die Last Q (Belastungsgewicht), die Last Q1 

(Eigengewicht des Hebels H im Schwer­
punkt) und die im entgegengesetzten Sinne 

H 

Schwerpunlrt 

~f----- b='180mm ---~~I 

Abb.52. 

wirkende Zugkraft P angreifen. Letztere wird durch Stange t, Haken h auf den Ober­
zylinder Al iibertragen und auBert sich zwischen den beiden Verzugszylindern A, Al als 
Klemmdruck. 

Nach Lehrsatz auf S. 115 bzw. Formel 58b gilt dann zur Berechnung der Zugkraft P 
bzw. des auf A ausgetibten Druckes folgende Gleichung: 

P·a=Q·b + Ql·bl' 
die Zahlenwerte eingesetzt p. 60 = 5000·480 + 4650 . 276, 

hieraus P = 5000·480 + 465~~_? 
60 

P= 3683,4 = 614 k 
60 ' g. 

Da die gleiche Druckvorrichtung an beiden Seiten von Oberzylinder Al angebracht ist, 
so ist der auf A ausgeiibte Gesamtdruck 

2·61,40 kg . . . . . . . . . . = 122,800 kg 
der sich noch erh6ht um das Eigengewicht von A1 . . = 6,000" 
und des beiderseitigen Gestanges It, t, F, ]}I 2· 3,100 kg = 6,200 " 

Gesamt-Zylinderdruck = 135,000 kg. 

Die feste Rolle. (Abb. 53.) 

Wirken an dem tiber die in der Gabel drehbar befestigten Scheibe 
gelegten Seil links die Kraft P und rechts die Last Q, so stellt die 
feste Rolle einen gleicharmigen Doppelhebel dar, des sen Drehpunkt 
die Achse des Bolzens ist und des sen Krafthebelarm a gleich dem Last­
hebelarm b gleich dem Radius der Rolle ist. 

Es gel ten folglich auch die Gleichgewichtsbedingungen am Hebel 

P·a=Q·b. 
Da aber a = b = Radius der Rolle ist, so ergibt sich: 

P=Q 
d. h. die £este Rolle ist im Gleichgewicht, wenn die Kraft der Last Abb.53. 
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gleich ist; eine Kraftersparnis findet nicht statt, dementsprechend ergeben sich fUr Kraft P 
und Last Q auch gleiche Wege. Durch die Anwendung del' festen Rolle bezweckt man 
der Kraft Peine zweckentsprechende Angriffsrichtung zu geben. Die GroBe des zuriick­
gelegten Weges eines Punktes der Peripherie der Rolle ist abhiingig von der GroBe des 
Rollenradius. Je groBer der Rollenradius, desto groBer der Weg des Peripheriepunktes 
bei einem gleich graBen Drehungswinkel der Rolle. 

Die lose Rolle. (Abb. 54.) 

Bei dieEer ist die Gabel beweglich und das eine Seilende befestigt. Die lose Rolle 
kann verglichen werden mit einem eina.rmigen Hebel, den man sich in die Verbindungs­
linie der Angriffspunkte der Seile gelegt denkt, so daB sein Drehpunkt bei D liegt. 
Die Last Q greift dann am Hebelarm b gleich dem Rollenradius nach unten und die 
.Kraft P am Hebelarm a gleich dem doppelten Radius der Rolle nach oben an, so daB 
wieder Gleichgewicht herrscht, wenn: 

Abb.54. 

nun ist aber 
P·a=Q·b; 

a=2·b 
P·2·b=Q·b 

Q.b 
P=-'S7J 

Q 
P=2' 

d. h. die lose Rolle ist im Gleichgewicht, wenn die Kraft halb so graB 
ist wie die Last, und umgekehrt ist der Weg der Kraft P doppelt so 
graB, als der Weg der Last Q. Die Formeln haben jedoch nur unter 
der Voraussetzung Giiltigkeit, daB die Kraft- und Lastrichtung von P 
und Q parallel zueinander liegen. 

Die feste und lose Rolle kommt nun in den verschiedenartigen 
Kombinationen in Form von Flaschenziigen zur Verwendung und in 
Verbindung mit dem ein- und zweiarmigen Hebel auch an Spinn­
maschinen und am Webstuhl, beispielsweise bei der Ringbankbewegung 
(s. Abb. 164, 165, 204) und bei der Schafthubbewegung. 



Dritter Teil. 

IV. Die V orspinnerei, V orbereitung (Praparation). 

Die Aufgabe der Vorbereitung besteht darin, durch ein Zusammenlegen oder 
Dublieren von 2 bis 4- Bandern (Strecken mit Nadelwalze) bzw:6 bis 10 Bandern (Streck en 
mit Nadelstabe) und darauffolgendem Verziehen die einzelnen Bander innig mitein­
ander zu vermischen, dabei aIle Haare in gestreckte parallele Lage in die Langs­
richtung des Bandes zu bring en, wodurch bei mebrmaliger Wiederholung dieser Arbeit 
ein so bober Grad von GleichmiiBigkeit, sowie die gewiinschte Feinheit des Bandes 
erreicht wird, wie es die Herstellung eines einwandfreien Feingarnes bedingt. Das Ver­
ziehen unter gleichzeitigem Dublieren des Grundbandes der Vorspinnerei (Kammzug­
band) bis zur gewiinschten Feinheit des Vorgarnes darf nicht gewaltsam vor sich gehen, 
und kann nur in gewissen, begrenzten Abstufungen vorgenommen werden, weshalb sich 
mehrere Streckmaschinen in diese Arbeit teilen miissen, d. h. es kommen mehrere 
Streckdurchgiinge (Passagen) hintereinander in Verwendung, indem das verfeinerte 
Band der ersten Maschine als Kreuzspule aufgewickelt, der zweiten Maschine unter 
Einhaltung der vorgeschriebenen Dublierung vorgelegt wird usw., bis zum letzten 
Streckdurchgang. Fiir eine solche Zusammenstellung von Streckmaschinen ist in· der 
Kammgarnspinnerei die Bezeichnung "Sortiment oder Assortiment li ublich. So besteht 
ein Sortiment fUr grobere Wollen (Cheviot) aus 8 Streckdurchgangen, wahrend fUr 
feinere Wollen (Merino) zu Webgarnen von feineren Nummern sich die Anzahl der 
nacheinander zur Anwendung kommenden Streckdurchgange auf 9, 10 bis 11 erhoht. 
Hierbei ist zu erwahnen, daB im allgemeinen die Anzahl der Streckdurchgange nicht 
identisch mit der Maschinenzahl des Sortimentes ist. So kann sich beispielweise ein 
Sortiment mit 9 Streckdurchgangen (Passagen) aus 14 MaE chinen zusammensetzen (siehe 
Fabrikanlagen). Bei dem franzosischen oder elsassischen Vorspinnverfahren kommen 
in neuerer Zeit fUr die ersten beiden Streckdurchgange gewohnlich Doppelnadelstab­
strecken (Intersecting) in Anwendung von derEelben Bauart und Wirkung, wie sie auch 
zum Vor- und Nachstrecken in der Kammerei benutzt werden. Die Streckmaschinen 
der iibrigen Streckdurchgange sind sogenannte Frotteur- oder Nitschelstrecken mit 
Nadelwalze, welche aIle hinsichtlich der Arbeitsweise und der Bauart gleich sind, nur 
nehmen mit zunehmender Bandfeinheit die Abmessungen der arbeitenden Teile abo 

Die Doppellladelstabstrecke (Intersecting). 
Abb. 55 stellt den Langsschnitt einer Doppelnadelstabstrecke von N. Schl urn berger 

dar, fUr welche auch die allgemeine Beschreibung der WirkungsweiEe, der Doppelnadel­
stabstrecke im Abschnitt "Kammerei" Seite 25 bis auf unbedeutende Abweichungen 
zutrifft, weshalb an dieser Stelle von einer nochmaligen allgemeinen Beschreibung dieser 
Maschinenart Abstand genommen wird. 
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Abb.55. 

Die Berechnung der Doppelnadelstabstrecke E.lU.G. (Abb. 56.) 

Die Wechselrader dieser Maschine sind folgende: 
Das Marsch- oder Gangrad M = 32, 34, 40, 45, 50 Z ahne, 

durch welches die Geschwindigkeit der ganzen Maschine, folglich auch die Produktion 
beeinBuBt wird. 

35 18 

T 

M -22.2.1' 

75 

22 
N",- 83 -86 

/11-32-50 JS 

32 lI - fJmj'ung- ,9fimm' 32 

f1/Wf - ZQ- .J() !f - 160 ml1l 

If 

18 
b 

5ti-mt(mmnIDn-28 

Abb.56. 
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Der Verzug- oder Nummerweahsel N w = 20 bis 46 urn je 2 Zahne steigend, 
zur Anderung der Hinterzylindergeschwindigkeit, und folglich auch des Verzuges, als 
auch der Nadelstabgeschwindigkeit. 

Die Verzug- oder Nummerhilfswechsel Nh = 22 und 23 Zahne, 
Nkl = 83,84,85,86 " 

zur Verkleinerung der Intervalle, der durch die Zahnezahl von je 2 Zahne steigenden 
Verzugswechsel Nw entstehenden Verzugsziffern, unter gleichzeitiger Anderung de3 Ver­
hiiltnisses der Hinterzylindergeschwindigkeit zur Nadelstabgeschwindigkeit. 

Der Wagenwechsel TVw = 84,85,86,87, 88 Zahne 
zur Anderung der Geschwindigkeit der seitlichen Wagenbewegung als auch der Ge­
schwindigkeit der Wickelwalzen. 

Der Wechsel WWl=26, 27, 28, 29, 30 Zahne 
zur Anderung der Geschwindigkeit der Wickelwalzen. 

Die fUr die Berechnung der Lieferung und des Verzuges notigen U mfange des 
unteren Vorder- und des Hinterzylinders sind infolge der starken Riffelung dieser 
Zylinder, sowie des iiber den Vorderzylinder gelegten, endlosen Laufleders rechnerisch 
schwierig zu ermitteln. Die praktische Ausmittelung des wirkenden Zylinderumfanges 
geschieht in einfachster Weise derart, daB man den zwischen dem Zylinderpaar hin­
durchgefUhrten Papierstreifen miBt, welcher wahrend einer Umdrehung des Unter­
zylinders geliefert wurde. 

Nach dieser praktischen Art wurden gefunden: 
fUr den Vorderzylinderumfang mit Leder . . 98 mm 
fUr den Hinterzylinderumfang . . . . . . . 200 " 

wahrend sich aus dem Durchmesser folgende Werte ergeben: 
fUr den Vorderzylinderumfang . 3,14· 30 = 94,2 mm 
fUr den Hinterzylinderumfang . 3,14·50 = 157 " 

Das Zahnrad x im Nadelstabantrieb, sowie das Rad y im Wagenantrieb sind 
nicht fest auf die Wellen aufgekeilt, sondern nur mittels Schraubenmutter und Unter­
legseheibe auf die Wellen geklemmt und stell en somit Bruchsicherungen dar. Dieselben 
bewirken den sofortigen Stillstand des betreffenden Triebes, sobald im Nadelfeld oder 
am Wagen ein durch auBere Einfiiisse geschafIener Widerstand (Wickeln des Vorder­
zylinders, Nadelstabbruch usw.) auf tritt, wodurch sonst unvermeidliche Briiche von 
Maschinenteilen verhiitet werden. Die Wirkung dieser Bruchsicherung (Abb. 56 N ebenfigur} 
besteht darin, daB das Auftreten von abnormalen Widerstanden das Losen der Mutter m, 
welche das Rad x bzw. y auf die Welle festklemmt, verursacht, wodurch diese Klem­
mung aufgehoben wird, so daB sich das Rad x bzw. y weiterdreht, ohne die Welle 
mitzunehmen. Das L::lslOsen der Mutter m bei erhohtem Widerstand ist dadurch ge­
siehert, daB das Gewinde des an der Welle befindlichen Schraubenbolzens b gegen 
die Drehrichtung der Welle geschnitten ist. 

Berechnung der minutlichen Vorderzylinderlieferung. 
Minutliche Umdrehungszahl der Antriebswelle 

= Umdrehungszahl des Antriebsmotors = 940 tim. 
940·28·45·28 

Minutl. Umdrehungen des Vorderzylinders ---------
104·M·32 

. 9964,9·0 098 
Minutl. Lieferung in Meter des Vorderzylmders = M ' 

9964,9 
M 

974,56 
M 

Mittels dieser Lieferungskonstante sind die in Tabelle 18 angegebenen Lieferungen 
berechnet. 

1. Der Verzug. Die praktisch ermittelte Ablieferung bei einer Umdrehung des 
Vorderzylinders 

= 98 mm. 
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Die praktische Zufuhrlieferung des Hinterzylinders bei einer Umdrehung des 
Vorderzylinders 1·32·35·18· N,,' 200 

-- -- --" 

28·N,u· 75 ·NII , 
Die beiden \Yerte in Formel 53 eingesetzt ergibt: 

98 
32·35.18·1\\·200 

28· Nw ' 75· N", 
98·28 . Ajv ·75· N,I' 
200·32·35·18· N" 

0,051· Nit.· ~, 
Verzugskonstantel' = Nh ,_._' 

Fiir die Hilfswechsel N h" N" die Zahnezahlen eingesetzt, ergiht dann folgende 
acht Verzugskonstanten, mittels welcher man dann nur durch Einsetzen der vorhandenen 
N ummerwechsel Nw aIle erreich baren Verzuge schnell berechnen und zur besseren 
Dbersicht in Tabellenform (siehe Tabelle Nr. 18) zusammenstellen kann. 

Fur NI! = 22. 
0.051·N ·83 

1. Verzugskonstante v = --'-22-w--~ 0,192· N".; 

2. " 
=~051.N'~±=0194.:N . 

v 22 ' w, " Nill = 84. 

8. " 
v = Q,g~~ __ ~,,,.~5 = 0 196· N . 

22 ' w, " NIII =85. 

4. " 
v = Q,051.1\~U!. 86 =0 199.N.· 

. 22 ' '" " NIII = 86. 

Fur N" = 23. 

5. V erzugskonstante v = (),05!~~3 = 0,184· Nil'; fiir NIII = 83. 

° 051·N ·84 v = .. ' - 23 "-' - = 0,186 . N tv ; 6. " 

7. " 
v = Q,05!· N",,- 85 = 0 188. B' " N", = 85. 23 ' tv, • 

8. 
" 

v=0,051.Nw ·86 =0190·B· " N'I=8(j'. 
23 ' w, " 

Die Verzugskonstante laBt sich - wenn auch etwas umstandlicher - unter Be­
nutzung der Formel 8 ermitteln, indem man von der Antriebswelle ausgehend, die 
Abfiihr- und die Zufuhrgeschwindigkeit der Streckzylinder berechnet. 

.. .,. 940·28·45 . 28 . 98 
Abfuhrgeschwmdlgkelt = 104. M. 32 ' 

.. .., 940·28·45·35 ·18 .l\~,. 200 
Zufuhrgeschwmdlgkelt = 104. M· N

w
' 75 . Nh , 

In Formel 8 eingesetzt, ergibt: 
940·28·45·28·98 

l04·M·32 
Verzug = 940.28:45.35: 18·N .200 

h 

104 ·M· N w' 75· Nil, 
940·28·45·28 ·98 ·104·M·Nw · 75 ·N", 
I04·.LV: 32· 940·28·45·35·18 .]-{. 200-, I! 

O,051·:Nw • Nhl Verzugskonstante = -----------
Nh 



Hilfswechsel 
Nh 

Hilfswechsel 

Nummerwechsel 
N,,.=20 

22 
24 
26 
28 
30 
32 
34 
36 
38 
40 
42 
44 
46 

Die Doppelnadelstabstrecke (Intersecting). 12:3 

Tabelle 18. 

3,84 I 3,90 I 3,94 ]1 3,98 3,68! 3,72 ' 3,76 : 3,80 569 19,49] 50 
4,22 4,29 4,33 4,37 4,04 I 4,09 4,13 4,18 517 19,49 50 
4,61 4,68 I 4,72 I 4,76 4,41· 4,46 4,51 4,56 527 I 21,65 45 
4,99 5,07 I 5,12 5,17 4,78 4,83 4,88 4,94 486 I 21.65 45 
5,37 5,46 5,51 5,56 5,15 S,20, 5,26 5,32 508 i 24,36 40 
5,76 5,85 5,91: 5,97 5,52 5,58 5,64 5,70 474 i 24,36 40 
6,14 6,24 6,50 6,36 5,88 5,95 6,01 6,08 523, 28,66 34 
6,52 6,63 I 6,70 ! 6,76 6,25 6,32 6,39 6,46 492 28,66 34 
6,91 7,03' 7,09 7,16 6,62 6,69 6,76 I 6,84 465 28,66 34 
7,29 7,41 I 7,48 7,.56 6,99 7,06 7,14 I 7,22 468 30,45 32 
7,68 7,80 7,88 7,96 7,36 7,44 7.52 I 7,60 445 30,45 32 
8,06 8,19 8,27 8,3.5 7,72 7,81 7;89: 7,98 423 30,45 32 
8,44 8,58 8,66 8,75 8,09 8,18 8,27 8,36 404 ! 30,45 32 
8,83 I 8,97 9,06 9,1.5 8,46 8,55 8,64 8,74 388 i 30,45 . 32 

Da bei dieser Maschine der Verzugs- oder Nummerwechsel Nw ein getriebenes 
Rad ist, so bewirkt eine VergroBerung der ZahnezahI desselben eine geringere Hinter­
zylindergeschwindigkeit und der Verzug wird .groBer. Mit der Verminderung der 
Ziihnezahl von N", vergroBert sich die Hinterzylindergeschwindigkeit, der Verzug wird 
kleiner, d. h. die Verziige stehen im direkten Verhiiltnis zu den Nummer­
wechseln. 

Dasselbe ergibt sich auch wieder rechnerisch wie folgt: Nach der 3. Verzugs-
konstante ist: 

dann verhiilt sich: 

der alte Verzug v = 0,196· N w , 

der neue Verzugv1 =0,196·Nw" 

v _0,1~6·Nw 
v1 0,196·Nwl 

V
1 

NWI ............. (a) 
't' N w 

Da sich die Verziige stets direkt wie die Ausgabenummern verhalten, so gilt auch 
hier wieder die auf Seite 110 abgeleitete Formel e 

Die beiden Vi! erte a und e fUr 

Grundsatz: 

v N 
v

1 
N1 .••.•..•..••• (e) 

.'!!--. einander gleich gesetzt, ergibt den praktischen 
v1 

N N w 

N1 N W, ' 
d. h.: bei dieser Maschine verhalten sich die Nummerwechsel direkt wie die 
Ausgabenummern, also je hoher die Nummer bei gleichbleibender Vorlage­
nummer und Dublierung, desto groBer der Nummerwechsel. 

Aus dieser Formel berechnet sich dann: 

N h 1 ~T N 1 ·Nw 
Neuer ummerwec se .•• w, = N ' 

d. h.: bei dieser Maschine wird der neue Nummerwechsel gefundell, wenn 
man die neue gewiinschte Nummer mit dem alten Wechsel multipliziert 
und durch die alte Nummer dividiert. 
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Beispiel. Bei einer Doppelnadelstabstrecke System E.M.G. mit 6 facher Dublierung ist das Vorlage­
gewicht des ]£inzelbandes 16 g/m, entspricht der Nummer To = 0,0625; das Gewicht des Ausgabebandes 
12 g!m entspricht der Nummer T.=0,0833; wie groB muB fur vorliegende Maschine der Nummer­
wechsel N", genommen werden, unter Beniitzung der Hilfswechsel N,,=22 Zahne; Nht =86 Zahne? 

Zunachst ergibt sich nach Formel 14 
0,0833·6 

Verzug v = 00625 = '" 8,00. , 
Aus der 4. Verzugskonstante: 

ergibt sich: 
V 

N w = 0,199 

Nummerwechsel N w = 0~~0909 = '" 40 Ziihne. 

Laut Spinnplan sollen 5 m Ausgabeband an der lOOO-Meter-Wage die Sortiernummer 16,66 anzeigen. 
Infolge der Unterschiede in der Starke der Vorlagebander ergab sich jedoch mit dem Wechsel von 
40 Zahnen die Sortiernummer zu 17,5. Wie groB miiBte der neue Nummerwechsel gewahlt werden. 
damit die vorgeschriebene Ausgabebandnummer 16,66 erreicht wird? 

Nach 
N _N1 ·Nw 

Wl- N 

Neuer Nummerwechsel N WI = 16'167~~40 = 37,9", 38 Ziihne. 

2. Die N adelstabbewegung. Durch die W echsel ung des Verzugswechsels Nw findet 
auBer der Geschwindigkeitsanderung des Hinterzylindera gleichzeitig eine Zu- oder Ab­
nahme der Nadelstabgeschwindigkeit statt, da fur beide Antriebe die Welle des 
Nummerwechsels N w die treibende ist und die Umdrehungszahl der letzteren vom Ver­
zugswechsel N w abhangig ist.. Die Schrau ben, welche die Vorwartsbewegu ng der N adel­
stabe hervorbringen, sind doppelgangig mit einer GanghOhe von 15,875 ='" 16 mm, 
so daB bei einer Umdrehung der Schraube der Nadelstab einen Weg von 16 mm zuruck­
legt und zwei Nadelstabschlage erfolgen. 

Aus dem Getriebe berechnet sich die Anzahl der NadelstabschHige Ns in der 
Minute: 

N = 940 . 28 . 45 . 35 . 35 . 20 . 2 
• 104·M·Nw ·35·28 

569423 
N. = M. ~w (Nadelstabschlagskonstante). 

Mit Hil£e der Konstante ergibt sich dann fur Marschrad M = 32 
569423 

GroBte minutliche Nadelstabschlagzahl N smax = 32.20 = 890 

Kleinste " " 
569423 

N smin = - 32.46 = 387. 

Die hohe minutliche Nadelstabschlagzahl 890 ist jedoch praktisch nicht gut an­
wendbar und bewegt sich vorteilhaft die minutliche Nadelstabschlagzahl zwischen 350 
bis 600. Da nun bei Anwendung eines kleinen Verzuges infolge des klein en Verzugs­
wechsels die Anzahl der minutlichen N adelstabschlage eine zu hohe wird, muB die GroBe 
des Marschrades so gewahlt werden, daB die minutliche Nadelstabschlagzahl in den 
angegebenen Grenzen bleibt, allerdings ist mit der VergroBerung des Marschrades eine 
Verminderung der Liefergeschwindigkeit verbunden. 

Die Tabelle 18 gibt erschopfenden AufschluI3 uber samtliche erreichbaren Verzuge, 
vorteilhaften minutlichen Nadelstabschlagzahlen und minutlichen Lieferungen in Metern 
unter Berucksichtigung der zu wahlenden Zusammenstellung von Marschrad und Ver­
zugswechsel. 

Das Verhaltnis der Nadelstabgeschwindigkeit zur Hinterzylindergeschwindigkeit als 
auch zur Vorderzylindergeschwindigkeit berechnet sich wie folgt: 
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Fiir eine Umdrehung des Hinterzylinders E liefert derselbe: 
=200 mm. 

Fiir eine Umdrehung des Hinterzylinders E betragt der nach vorwarts durchlaufene 
Weg w" der N adelstabe : 

1 . N hI . 75 . 35 . 20 . 16 W =-~~----
n N h .18.35.28 

W; _ 47,619.Nh, 

n- Nh 

Kleinster Weg von N bei einem U mgang von E w = 47,6~,-83 = 17184 mm 
n 23 " 

GroBter " " N " " " " E 
47,619·86 

W =~----. = 18614 mm 
11 22 ,. 

Der Hinterzylinder hat demnach eine ca. 7 bis 15 0 / 0 groBere Geschwindigkeit als 
das N adelstabfeld, wodurch das Material zwischen N und E eine schwache Verdichtung 
bzw. Stauung erleidet. Infolge der dadurch bedingten lockeren Faserlage in dem Faser­
breitband kann das Einstechen der oberen und unteren Nadelstabe unter groBter 
Schonung des W ollmaterials erfolgen, es wird wahrend der Einstechmomente eine iiber­
maBige Anspannung der Fasern vermieden. 

Fiir eine Umdrehung des Vorderzylinders A liefert derselbe 

=98mm. 
Fiir eine Umdrehung des Vorderzylinders A betragt der nach vorwarts durch­

laufene Weg W" der N adelstabe 
1·32·35·35·20·16 

W" = - 28.N .35.28 
1V 

-oTT = 467,14 
""n .Nw · 

GroBter Weg von N bei einer Umdrehung von A 
457,14 

Wnmax =-20 =22,857 mm, 

Kleinster " " N " " " " A 
457,14 

Wnmil1=~= 9,93 mm. 

Der Vorderzylinder hat dem Nadelfeld gegeniiber eine ca. 76 bis 90% groBere 
Geschwindigkeit, wodurch die vom Vorderzylinder erfaBte Fasermasse mit dessen be­
deutend hoherer Geschwindigkeit durch das sich langsamer vorwarts bewegende Nadel­
feld gezogen wird, so daB durch die von der Nadelreibung verursachte zuriickhaltende 
Wirkung ,auf die Fasermasse eine starke Streckwirkung unter gleichzeitiger Parallel­
legung der Fasern ausgeiibt wird. 

3. Die Aufwickelungsspannnng. Darunter versteht man den Zug, den das Band 
zwischen Vorderzylinder und Wickelwalze erfiihrt. Dieser Zug (Wagenzug) darf sich 
jedoch nicht als wirksamer Verzug auBern, ebenso darf der Zug nicht so gering werden, 
daB er ein merkliches Durchhangen des Bandes zur Folge hat, wodurch eine zu lockere 
Aufwickelung der Kreuzspule stattfindet. Die Grenzen, innerhalb welcher sich der 
Wagenzug bewegt, sei durch folgende Berechnung fiir einen bestimmten Fall ermittelt: 

Von der Wagenkurbel ausgehend berechnet man sowohl die durch Wickelwalze 
abgezogene als auch die vom Vorderzylinder zugefiihrte Bandlange, fiir eine halbe Um­
drehung der Wagenkurbel und zur Ermittelung des Wagenverzuges dividiert man die 
abgefiihrte Bandlange der Wickelwalze durch die zugefiihrte Bandlange des Vorder­
zylinders. Fiir eine halbe Umdrehung der Wagenkurbel betragt die seitliche Bewegung 
der Wickelwalze (Hub) = 340 mm. Fiir eine halbe Umdrehung der Wagenkurbel be­
tragt fur Wechsel W WI = 28 der rotierende Weg der Wickelwalze 

1 56·36·50·18·160·n -
= 2' 28.36. 21f:-i8 -.. -= 702,11 mm. 
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Infolge der gleichzeitigen Dreh- und seitlichen geradlinigen Bewegung der Wickel­
walze wird das zugefuhrte Band in Form einer Kreuzwindung aufgewickelt, so daB 
fur eine Umdrehung der Wickelwalze eine Bandlange abgezogen wird, die nicht gleich 

b 

c 

Abb. 57. 

ihrem Umfange sondern groBer ist, es ergibt sich diesel be als Hypo­
tenuse eines rechtwinkeligen Dreieckes, dessen Seite c (Abb. 57) dem 
Wagenhub und dessen Seite b dem rotierenden Weg der Wickelwalze 
fUr eine halbe Umdrehung der Wagenkurbel entspricht. Da nun die 
Seiten b und c bekannt sind, so ergibt sich nach dem Pythagoreischen 
Lehrsatz die Hypotenuse a des rechtwinkeligen Dreieckes zu: 

a = v'702,11 2 +340 2 = 780,1 mm, 
also aufgewickelte Lange des Bandes bei einer halben Kurbeldrehung 
=780,lmm. 

Fur eine halbe Umdrehung der Wagenkurbel betragt die yom 
Vorderzylinder zugefuhrte Bandlange: 

1 56·36·50· fV ·28·98 =_0 w 

2 28·36·23·22·32 
= 8,473· w'v mm. 

Die yom Vorderzylinder zugefiihrte Bandlange betragt fur: 
fVw = 84 8,473·84= 711,7 mm, 
fVw = 88 . . . . . 8,473·88 = 745,6 " , 

dann ist: 

Kleinster Wagenverzug= ;~~:! = 1,046 

780,1 
= 711 7= 1,096 , GroBter " 

zwischen Wickelwalze und Vorderzylinder und ist der Wagenverzug III erster I,inie 
von dem zu verarbeitenden Wollmaterial abhangig (siebe Seite 131). 

Die Berechnung einer Doppelnadelstabstrecke von N.S.C. (Abb. 58.) 

Die Wechselrader der Maschine sind folgende: 
Der Verzug- oder Nummerwechsel N w =30 bis 68 steigend um je 2 Zahne, 

zur Anderung der Geschwindigkeit des Lieferzylinders Al bzw. des vorderen Ver­
zugszylinders A und folglich auch des Verzuges. 

Der Kammwechsel Kw = 26 bis' 60 steigend um je 2 Zahne, 
zur Anderung der Kammgeschwindigkeit und der Hinterzylindergeschwindigkeit 
und folglich auch des Verzuges. 

Der Wagenwechsel Ww = 41, 42, 43 Zahne, 
zur Anderung der Geschwindigkeit der seitlichen Wagenbewegung, als auch der 
Geschwindigkeit der Wickelwalzen. 

Der Wechsel TV = 32, 33, 34 Zahne, 
zur Ausgleichung der Bandspannung zwischen Lieferzylinder A.1 und Vorderzylinder. 

Die Wechsel TVl = 28, 29, 30 und W2 = 23, 24, 25 Zahne, 
zur Anderung der Abzugsgeschwindigkeit im Aufsteckrahmen. 
Praktisch ermittelter Umfang des Hinterzylinders E = 214 mm. 
Umfang des glatten Lieferzylinders Al = 50':n = 157 mm. 
Die Bruchsicherung, die im Nadelstabantrieb vorgesehen ist, zeigt Abb. 58 Nebenfigur. 
Die Antriebsrader y der Bewegungsschrauben S sind mittels Keil K und Schraube 8 

auf der gemeinsamen Hiilse H befestigt und bilden so ein Stuck, welches lose auf der 
Welle w sitzt. Die Mitnehmerscheibe Mist mittels Keilfeder Kl und Schraube 81 auf 
der Welle w befestigt und wird deren Bewegung durch den Stift i den Radern y mit-
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geteilt. Treten nun im Nadelfeld durch auBere Einfiusse herbeigefiihrte erhohte Wider­
stande auf, so werden dieselben eine Abscherung des dunnen Sicherungsstiftes i zur Folge 
haben, wodurch die Bewegungsubertragung unt~rbrochen und Bruche im Nadelfeld ver­
mieden werden. Zwecks Auswechselnng von i laBt sich M nach vorheriger Losung von 
81 von y abschieben. 

1. Der Verzug. Die Ab­
lieferung bei einer Umdre­
hung des glatten Abzugs­
zylinders Al 

=-~ 50·3,14 = 157 mm. 
Die praktische Zufiihr­

lieferung des Hinterzylinders 
bei einer Umdrehung des 
A bzugszy linders 

1· N" .' 34·25 ·18·2·214 
- -4g-:-X-·-2O:-20 ·2-1 -

tv 

Die beiden Werte in 
Formel 53 eingesetzt, ergibt: 

157 
lYw ·34.25.18 . 2 · 214 

J9.Kw · 20·20· 21 
__ 49·](w·20· 20·21·157 
---N ·34·25·18·2 ·214 

10 

Verzugskonstante 
9,868·Kw 

t: = -··--- -N w . 

Fur N.v = 30; 
fUr Kw= 60 

GroBter erreichbarer Ver-
9,868· 60 

zug V= . __ . 30 -- ' = 19,7, 

fur N w = 68; fur K", = 26 
Kleinster erreichbarer Ver-

9,868· 26 
zug v = --68-- -- 3,77. Abb.58. 

Die praktisch angewendeten Verzuge liegen zwischen 6 bis 10. Diese Verzugsgrenzen 
werden mit den verfugbaren Nummerwechseln Nw erreicht und zwar mit einer ublichen 
Kammschlagzahl von 350, fur welche Kammwechsel Kw zu 34 Zahne genom men werden 
miiBte, und ergibt dies dann folgende Verzugskonstante: 

9,868 ·34 335,51 
V = - ' " ./)=--. 

N", N w 

In diese Konstante die Zahlenwerte eingesetzt, ergibt folgende Verzugstabelle: 

Tabelle 19. 

Kw = 34 Zahne = 350 N adelstabschlage 

Nil' v N,I' I v I N,v I v I Nw v 

30 11,18 40 8,39 50 

I 
6,71 60 5,59 

32 10,48 42 7,98 52 6,45 62 5,41 
34 9,86 44 7,62 54 6,21 64 5,24 
36 9,32 46 7,29 56 6,00 66 5,08 
38 8,81 48 7,00 58 5,78 68 4,93 
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Bei dieser Maschine ist im Gegensatz zu der Maschine von E.M.G. der Verzugs­
oder Nummerwechsel N,v ein treibendes Rad, wobei der Lieferzylinder als treibende 
Welle fUr das Streckwerk anzusehen ist und das Verhaltnis zwischen den Verziigen und 
den Nummerwechseln ergibt sich durch folgende Ableitung: 

9,868·Kw Alter Verzug . v = ~----
N w 

Neuer Verzug 

Dann verhalt sich: 
9,868.K",-

v lVw 

VI 9,8~~_. XWI ' 

RWl 
V 9,868K,v·Nwl 
VI 9,868K~.Nw' 
v 
VI 

. . . . . . . . . . . (a) 

d. h.: die Verziige stehen im indirekten Verhaltnis zu den Nummerwechseln, 
also je kleiner der Verzug, desto groBer der Nummerwechsel und umgekehrt. 

:1 f~,··············· (b) 

d. h.: die Verziige stehen im direkten Verhaltnis zu den Kammwechseln, also 
je kleiner der Verzug, desto kleiner der Kammwechsel und umgekehrt. 

Da sich die Verziige stets direkt wie die Ausgabenummern verhalten, so gilt wieder 

Die beiden Werte a und e fiir 

Grundsatz 

v N~-' (Seite 110) . . (e) 
VI I 

V 
einander gleicbgesetzt, ergibt den praktischen 

VI 

N NWI 
NI N;;" 

d. h.: bei dieser Maschine verhalten sich die Nummerwechsel Indirekt wie 
die Ausgabenummern, also je hoher die Nummer bei gleichbleibender Vor­
lagenummer und DubIierung, desto kleiner der Nummerwechsel. 

Aus dieser Formel berechnet sich dann: 

N·Nw 
Neuer Nummerwechsel NWl = N--' 

1 

d. h.: bei dieser Maschine wird der neue Nummerwechsel gefunden, wenn 
man die alte Nummer mit dem alten Nummerwechsel multipliziert und 
durch die gewiinschte neue Nummer dividiert. 

Ferner die beiden Werte b und e einander gleichgesetzt, ergibt: 

N Kw 
Nt KWl' 

d. h.: die Kammwechsel verhalten sich direkt wie die Ausgabenummern; also 
je hoher die Nummer, bei gleichbleibender Vorlagenummer und DubIierung, 
desto groBer der Kammwechsel. 

Aus der letzten Formel ergibt sich: 

Neuer Kammwechsel KWI = N 1:,.. 
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d. h.: der neue Kammwechsel wird gefunden, wenn man die neue Nummer 
mit dem alten Kammwechsel multipIiziert und durch die alte Nummer 
dividiert. 

2. Die Nadelstabbewegung. Die N adelstabgeschwindigkeit wird bei dieser Maschine 
nlcht wie bei der Doppelnadelstabstrecke von E.M.G. vom Nummerwechsel N w beeinfiuBt, 
da bei der Maschine von N.S.C. die Wechselung des Nummerwechsels lediglich eine 
Anderung der Vorder- und Lieferzylindergeschwindigkeit und folglich des Verzuges 
herbeifuhrt. Da nun die Nadelstabgeschwindigkeit (Nadelstabschlagzahl) fUr die ver­
schiedenen Verzuge nicht konstant bleiben darf, sondern dem jeweilig eingestellten Ver­
zug so angepaJ3t sein muB, daB das Verhaltnis zwischen Vorderzylindergeschwindigkeit 
und Nadelstabgeschwindigkeit annahernd dasselbe bleibt (350), so ist durch Wechsel Kw 
die Anpassung der Nadelstabgeschwindigkeit fUr den jeweiligen Verzug ermoglicht. 

Die Bewegungsschrauben der Nadelstabe sind 2gangig und haben eine GanghOhe 
von 18 mm, so daB bei einer Umdrehung der Schraube der Nadelstab einen Weg von 
18 mm zurucklegt und 2 Nadelstabschlage erfolgen. 

Aus dem Getriebe berechnet sich dann die Anzahl der Nadelstabschlage N. in der 
Minute: 140·34.25·2 N = ------

8 K w .20' 

11900 , 
Ns = -}(w - (Nadelstabschlagkonstante). 

Mit Hilfe dieser Konstante ergibt sich dann: 
11900 .-

GroBte minutl. Nadelstabschlagzahl N.max = 26 = 407 , 

~ 11900 
" lVsmin=60=198. Kleinste 

" 
Tabelle 20. 

]{w I N adelsta b- ]{w I Nadelstab- ]{m I Nadelstab-
]{w 

I Nadelstab 

I schHige I schlage I schlage I schlage 
I I 

26 

I 
4.')7 36 330 46 

I 
258 56 212 

28 425 38 313 48 247 58 205 
30 396 40 297 50 238 60 198 
32 372 42 283 52 228 
34 350 44 270 54 220 

Das Verhaltnis der Nadelstabgeschwindigkeit zur Hinterzylindergeschwindigkeit als 
auch zur Vorderzylindergeschwindigkeit berechnet sich wie folgt: 

Fur eine Umdrehung des Hinterzylinders E liefert derselbe 
=214 mm. 

Fur eine Umdrehung des Hinterzylinders E betragt der nach vorwarts durchlaufene 
Weg W;, der N adelstabe 

TV = ~_21· 20~ = 210 
11 2.18 mm. 

Der Hinterzylinder hat demnach eine 1,86 % groBere Geschwindigkeit als das Nadel­
feld, wodurch das Material zwischen N und E eine schwache Verdichtung erleidet. 

Fur eine Umdrehung des Abzugszylinders Al liefert derselbe 
=157 mm. 

Fur eine Umdrehung des Abzugszylinders Al betragt der nach vorwarts durchlaufene 
Weg W" der NadeIstabe: 

:1-1 eye r - Z e h e t n e r, Kammgarnspinnerei. 

1·N ·34·25·18 W =- ---'£._--- -
n 49.Kw .20' 

W = 15,61 ___ N". 
11 K".· 

9 
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Flir N w = 68; flir Kw ~~ 2G; 

GroBter Weg von N bei einer Umdrehung von AI'" Wnmax = 15,~~.6~=40,82mm. 
Flir Nw = 30; fii!' Kw = 60 ; 

Kleinster Weg von N bei einer Umdrehung von AI'" Wnmin = 15,~~. 30 = 7,8 mm. 

Der AbzugszyIinder hat dem Nadelfeld gegenliber eine ca. 74 bis 95 0 / 0 groBere 
Geschwindigkeit, es ist also das Geschwindigkeitsverhaltnis zwischen Nadelfeld und der 
Streck- bzw. LieferzyIinder dasselbe wie bei der Doppelnadelstabshrecke von E.M.G. 

Da also der Nummerwechsel N w die Abzugszylindergeschwindigkeit, der Kamm­
wechsel Kw die Hinterzylinder- und die N adelfeldgeschwindigkeit beeinfluBt, so hat man 
es in der Hand, die Wechselkombination so zu wahlen, daB: 

1. Durch die gleichzeitige proportionale Anderung der vorderen und hinteren Streck­
zylindergeschwindigkeit, durch N'W und K .. , also unter Beibehaltung des Verzuges, eine 
Veranderung der Produktion stattfindet. 

2. Die Nadelstabschlagzahl, die von der Qualitat des Materiales abhangt, mit der 
GroBe des Verzuges in Einklang gebracht werden kann durch K lO • 

Man kann nun: 
a) Den Verzug verandern unter Beibehaltung der Nadelstabschlagzahl durch den 

Nummerwechsel N w • 

b) Den Verzug andern bei gleichzeitiger Anderung der Nadelstabschlagzahl durch 
den Kammwechsel Kw' 

Beispiel 1. Bei einer Doppelnadelstabstreeke von N.S.C. mit 8 faeher Dublierung ist das V'Orlage­
gewicht des Einzelbandes 16 g!m; das Gewieht des Ausgabebandes soll 14 g/m wiegen. Wie groB muB 
fUr vorliegende Masehine der Nummerweehsel N., genommen werden, wenn die Anzahl der Nadelstab­
sehlage 330 min utI. betragen soil? 

Aus der Nadelstabkonstante ergibt sich: 

Kammweehsel Kw = !~:~O_ = '" 36 Ziibne. 

N aeh Formel 18 berechnet aieh der Verzug zu: 
16·8 

Verzug t' = 14 = '" 9,14 • 

Aua der Verzugskonstante berechnet sieh nun der Nummerweehsel zu: 

I I N 9,868·36 38 Z"b N ummerwec lse U' = -gf~- = '" a ne. , 
Beim Probewiegen wogen 5 m Ausgabeband infolge Differenzen in der Bandstarke 

jedoch 80 g, dies entspricht der Nummer 8~ ~= 0,0625 und der Sortiernummer an der 

1000-m-Wage = O,Q6~~100Q = 12,5. Laut Spinnplan solI die Sortiernummer = 14 sein. 

Wie groB miiBte der neue Nummerwechsel gewahlt werden, damit die vorgeschriebene 
Ausgabenummer 14 erreicht wird? 

Nach Fall a berechnet sich dann der neue Nummerwechsel wie folgt: 

Neuer N ummerwechsel 

N·N", 
NW'=N-' 

1 

:u _12,5.38 -339 34 Z"h 
.Ll w,- 14 - , '" a ne. 

Nach Fall b wird der richtige Verzug erreicht mit: 

K _~I_'--~!" 
U'l-- N ' 

N K h 1 K 14· 36 3 40 Z"h euer ammwec se w, =T25 = .to. '" a ne. , 
Laut Tabelle 18 wlirde sich dann die minutliche Nadelstabschlagzahl von 330 in 

297 Schlage umandern. 
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Fur Fall a muBte also in Anwendung kommen Hir Nummerweehsel N", = 34 Zahne; 
fur Kammwechsel KU' = 36 Zahne. Wie groB ist dann naeh Fall 1 die minutliehe 
Lieferung in Metern des Abzugszylinders A1 fUr 140 t!m der Antriebswelle? 

. .. 140·49·0,050·n . 
Mmuthche Lleferung L = ------- = 31 70 m/mm. 

34 ' 
Die minutliche Lieferung L _ soIl jedoeh auf 27 m/min verringert werden und zwar 

unter BeibehaItung des Verzuges. Wie ahdert sieh die Zahnezahl der Wechsel N w 

und Kw? 
Da Wechsel N w' welcher zunachst zu berechnen ist, ein getriebenes Rad ist, steht 

seine Zahnezahl im indirekten Verhaltnis zur Lieferung und es gilt: 

31,70:27=x:34 
31,70·34 

X=- --~---

27 ' 
£=40, 

d. h.: fUr 27 m/min Lieferung muB Nummerwechsel N w ~= 40 Zahne haben. 
Fiir die urspriinglichen Wechsel berechnet sich naeh der Verzugskonstante 

9,868· 36 
Verzug v = 34- = 10,44 . 

Es ist nun derjenige Kammweehsel zu bereehnen, der mit N w = 40 Zahne kombiniert 
den Verzug von 10,44 beibebalt, bei der reduzierten Lieferung von 27 m/min. 

Aus der Verzugskonstante ergibt sieh: 
Nw'v 

K".= H,868' 

Kammweehsel K = 40·10,44 = 42,3 '" 42 Zahne. 
tv 9,808 

Es ist also 
N w =34; 
N w =40; 

L=31,7 m/min; 
£=27 

" 

Kw=36; 
Kw=42; 

v= 10,44, 
v -= 10,44. 

Beispiel 2. Eine Partie Kammzug wurdc mit 8,7 fachem Verzug mit Nn, = 34 und einel' minutlichen 
Nadelstab;chlagzahl = 396 mit K", = 30 gearbeitet, Da jedoch das betreffende Material zur El'zielung 
einer besseren Stl'eckwirkung mit niedriger Nadelstabschlagzahl verarbeitet werden muB, so soil dieselbe 
auf 212 verringert werden und zwar unter Beibehaltung des Verzuge~, und es berechnen sich dann die 
neuen Wechseln wie folgt: 

Aus del' Kammwechselkonstante; 

K h 11900 56 Z"h ammwec scI K". = - 21l! = 8 ne. 

Aus del' Verzugskonstante: 

N I I "T 9,868·56 64 Z"h 
~ ummerwec lse .... ," = ----- ---- = 8 ne. 

8,7 

3. Die Aufwickeluugsspannung. Die Anspannung des Bandes zwischen Wiekelwalze 
und Abzugszylinder kann dureh Weehsel Ww und W verandert werden und. ist die Auf­
wickelspannung genau so zu bereehnen, wie es !luf S. 125 fiir die Doppelnadelstabstrecke 
der E.M.G. geschehen ist. 

In der Praxis ist eine Berechnung der Aufwickelspannung nicht ublich und begnugt 
man sich damit, die richtige Zugspannung im Band fUr das jeweilige Material an Hand 
von Erfahrungswerten einzustellen. So erfordert beispielsweise eine feinere Wolle eine 
geringere Wickelwalzengesehwindigkeit, wie eine grobere Wolle, da bei ersterer dem 
Bande infolge der Krauselung und groBeren Elastizitat schon eine gewisse Spannung 
innewohnt, wah rend dieselbe in einem Bande aus groberer, schlichterer Wolle bedeutend 
geringer ist, und muB hier die fehlende Spannung, die bei feineren Wollen durch die 
Krumpfkraft hervorgebraeht wird, durch eine groBere Wickelwalzengeschwindigkeit er­
setzt werden. 

9* 
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Allgemeines fiber die Wirkungsweise {les Nadelfeldes. 
Wie bereits auf S.57 erwahnt, treten im Streckwerk im allgemeinen zwei Faser­

gruppen auf und zwar die eine, welche mit der groBeren VorderzyIindergeschwindigkeit 
abgezogen, und die andere, die mit der geringeren Hinterzylindergeschwindigkeit zu­
gefUhrt wird. Da nun einerseits die Streckweite immer etwas groBer genommen werden 
muB, als die langste Faser, anderseits aber "im Wollmaterial Stapelunterschiede bis iiber 
120 mm auftreten, so werden die kiirzeren Fasern, welche nicht mebr der Klemmwirkung 
des VorderzyIinder- als auch des Hinterzylinderpaares ausgesetzt sind, also im Verzugs­
feld frei Iiegen, einer zufii.11igen Bewegung ausgesetzt sein, indem sie entweder die 
Vorderzylindergeschwindigkejt vorzeitig annehmen oder aber dem EinfluB der Hinter­
:zylindergeschwindigkeit zu lange unterliegen, hierdurch entsteben nach vorn oder hinten 
Faseranhaufungen, bzw. eine ungleicbe Faserverteilung, die sich als dicke und diinne 
Stellen im Bande auBern. Dieser Febler tritt urn so starker auf, je groBer der Stapel­
unterschied des Materiales ist. Durch die Anwendung des Nadelfeldes erhalten die im 
Streckfeld freilaufenden kiirzeren und mittellangen Fasern eine zwanglaufige Fiibrung, 
wodurcb die Zufallsbewegung dieser Fasern ausgeschaltft wird und fplglich die Be­
dingungen fUr eine gute Verzugsarbeit erfiillt sind. 

Die allgemeine Wirkungsweise der Nadelstabe bestebt nacb Abb. 59 darin, daB die 
Nadelstabe in der Nahe des Hinterzylinders von unten nacb oben die vom letzteren 
zugefUhrten Bander durcbstechen und mit einer gleichbleibenden Geschwindigkeit gegen 
den Vorderzylinder wandern. Wahrend zwecks besseren Eindringens der Nadeln in die 
Watte der Nadelstab gewohnlicb mit etwas geringerer Geschwindigkeit bewegt wird als 
der Hinterzylinder, lauft der Vorderzylinder mit einer 75 bis 95% groBeren Geschwin­
,digkeit als das Nadelfeld. Moglichst nahe am Vorderzylinder fallen die Nadelstabe 
der Reihe nach nach unten, erhalteneine schnelle Bewegung gegen den Hinterzylinder 
und werden kurz vor demselben wieder in die Arbeitsstellung gehoben. Durch den 
groBen Geschwindigkeitsunterschied zwischen Vorderzylinder, N adelfeld und Hinter­
zylinder werden die vom Vorderzylinder erfaBten Fasern durch die Nadeln, welche 
aie . gewisEermaBen umschlungen haben, gezogen. Durch diesen Vorgang erhalten die 
Fasern eine nach dem Vorderzylinder hin zunebmende Spannung, welche unter gleich­
zeitiger erhohter Parallellage der Fasern eine gestreckte Lage selbst der kurzen Fasern 
1m Bande gewabrleistet. Die Spannung des Fasermateriales zwiscben Vorderzylinder 
und Nadelfeld bat seine Ursacbe einerseits in der Reibung der Fasern an den Stahl­
nadeln und anderseits in der Reibung der Fasern aneinander, und wacbst diese Spannung 
mit der Anzahl der Nadeln und mit der Starke der Auflagewatte. Zur sicberen Fiibrung 
der kurzen Fasern im Nadelfeld ist es notig, daB die Fasermasse moglicbst tief in die 
nacb unten sich verjiingenden Nadelliicken eindringt, da bier die Nadelreibung bedeutend 
groBer ist, als im oberen weiteren Teile der Nadelliicke. 

Beim Einstechen der Nadeln in die Fasermasse versucht dieselbe nach oben etwas 
auszuweichen, wodurch eine leicbte Ausbucbtung der Watte naeb oben entstebt, der 
groBte Teil der Fasermasse kommt nur in den oberen weiteren Raum der Nadelliieken 
zu liegen und hat dies infolge der geringen Nadelreibung eine unvollkommene Fiibrung 
der kurzen Fasern zur Folge, wodureh wiederum ein ungleichmiiBiges Band entsteht. 
Dieser Fehler wird um so groBer, je starker die Vorlage ist. Durch Anordnung einer 
Schiene S an der Einsteehstelle wird zwar die untere Faserpartie der Watte bis in den 
Grund der Nadelliieken eingedriiekt und dadureh sieher gefiihrt und gut gestreckt, 
wabrend jedoch die Streckwirkung und Fiihrung der oberen im weiteren Teil der Nadel­
lUcken liegenden Faserpartie infolge der geringeren Nadelreibung eine weniger gute 
ist. Durch die Anwendung von einem unteren und einem oberen Nadelfeld, die in­
einandergreifen und mit gleich groBer (1~scbwindigkeit nach vorwarts bewegt werden wird: 

1. die Eindriickschiene ersetzt, 
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2. eine gesicherte Fiihrung und gute Streckwirkung aller Faserschichten der Watte 
erreicht, selbstbei starker Vorlage und hohem Verzug. 

Die unter Punkt 2 angefiihrte Wirkung hat ihre Ursache darin, daB die Watte 
von unten und oben gehalten und gefiihrt wird, indem durch das Ineinandergreifen 
der N adeln und der erhohten Anzahl derselben der Reibungswiderstand der Fasern an 
dem oberen Teil der Nadeln derselbe ist, wie am unteren Teil der Nadeln. 

Infolge des auftretenden Verzuges wird die }""'asermasse gegen den Vorderzylinder 
hin dunner und folglich die Reibung der Fasern aneinander kleiner. Da nun ein 
regelrechter Verzug erfordert, daB der Widerstand, den die Faser im Streckfeld erfahrt, 
wah rend des Verz.:ugsvorganges ein gleichmaBiger ist, so muB in demselben MaBe, wie die 
Faserreibung gegen den Vorderzylinder hin abnimmt, dieselbe durch die Nadelreibung 
ersetzt werden. Diesem letzterwahnten U mstand wird nun dadurch Rechnung getragen, 
daB man das obere und untere Nadelfeld nicht parallel zuein'lnder, sondern so gegen­
einander geneigt anordnet, daB die Nadeln gegen den Vorderzylinder hin allmablich 
tiefer in die diinner werdende Fasermasse eindringen, so daB die letztere in die nach 
unten sich verjiingende Nadelliicke eingedriickt wird. (Abb. 55 und 68.) 

Wie Abb. 68 zeigt, wird das obere Nadelfeld auch kiirzer ausgefiihrt als das untere, 
wodurch eine iibermaBige Zugspannung infolge der durch die gnBe Nadelzahl bedingten 
Nadelreibung der langen Fasern, die oftmals iiber die ganze Lange des Nadelfeldes 
reichen, vermieden wird. 

Damit nun selbst die kiirzesten Fasern zwangsHiufig bis an den Vorderzylinder­
klemmpunkt gefiihrt werden, so ist es Bedingung, daB die Nadelstabe so nahe als 
moglich an dem Vorderzylinderklemmpunkt herangebracht werden, ehe sie dann aus 
dem Arbeitsfeld heraustreten. Konstruktiv ist es nun nicht moglich, die N adelstabe 
bis zu den Vorderzylinderklemmpunkt hin zu fiihren, es bleibt immer ein Ab:itand a 
(s. Abb. 59), der sich zwischen 20 bi~ 25 mm bewegt, und der im Augenblick des Abscblagens 
des vordersten N adelstabes die GroBe a l 

annimmt. Fasern von einer kiirzeren 
Lange als Abstand a l werden folglich 
im Augenblick des Nadelstababschlages 
nicht mehr der zuriickbaltenden Wir­
kung der Nadeln ausgesetzt sein und 
konnen nun pl6tzlich die groBere Ge­
schwindigkeit des Vorderzylinders an­
nehmen und von dies em abgezogen, 
wobei diese Fasern sich zusammen­
krumpfen und evtl. quer im Band legen 
konnen. Dies hat zur Folge, daB sich 
nach vorn gegen den Klemmponkt hin Abb.59. 
im Band Faseranhaufungen und nach 
riickwarts diinne Stell en bilden und auBert sich diese ungleichmaBige Verteilung der 
kiirzeren Fasern als Scbnitte im Band. Diese sogenannten AbschlagschTlitte machen 
sich im Band um so deutlicher bemerkbar, je groBer der prozentua!p Gehalt der kiirzeren 
Fasern im Band ist (Vorstrecken der Kammerei). Dieser DbelRtand kann durch ein 
moglichst nahes Heranfiihren der Nadelstabe an den Vorderzylinder auf das Mindest­
maB beschrankt werden. 

Der Bewegungsmechanismus der Nadelfelder der Doppelnadestabstrecke 
der E.M.G. 

Durch die zwei Kegelraderpaare ~~, Abb.56, erhalten die untere rechte Riicklauf-
8chnecke Rl und die linke Riicklaufschnecke Ll (Abb. 60, vom Auslauf der Ma,;chine 

. aua gesehen) ihre Drehbewegung, die durch die auf beiden Seiten liegenden Stirnrader 
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1'1' t''l' ?'S' 1'4 auf die anderen iibereinander liegenden Schnecken iibertragen wird. Damit 
nun ein Ab- bzw. Aufschlagen des Nadelstabes aus dem Arbeitsfeld in die Riicklauf­
schrauben moglich itt, miissen immer die beiden parallel zueinander liegenden und auf 
denselben Stab wirkenden Scbrauben entgegengesetzte Drehrichtung zueinander haben, 
jedoch bedingt dies wieder, daB die Schnittrichtung dieser Schrauben ebenfalls zueinander 
entgegengesetzt ist, damit die geradlinige Bewegung des Stabes auf beiden Seiten der An­
griffsstellen nach derselben Richtung erfolgt. So dreht sich beispielsweise die Vorlauf-

Abb.60. 

schraube L2 nach rechts und besitzt rechtsgangiges Gewinde, wahrend die Gegenschraube R2 
Linksdrehung ausfiibrt und Hnksgangig geschnitten ist. :Fiir das untere Nadelfeld sind 
L2 und R2 die Vorl auf- und Li und Ri die Riicklaufschrauben, - fiir das obere Nadel­
feid La und Rs die Vorlauf- und L4 und R4 die Riicklaufschrauben. Die Vor- und 
Riicklaufschrauben einer Seite eines jeden Nadeistabkreislaufes besitzen gleiche Schnitt­
richtung, jedoch die entgegengesetzte Drehrichtung zueinander. Die am vorderen Ende 
der Vorlaufschrauben angebrachten Heber hs und Senker 8'3 befordern die Nadelstabe 
aus der Arbeitsstellung in die Riicklaufstellung, wah rend die am binteren Ende der 
Riicklaufschrauben vorgesehenen Heber hi und Senker 84 die Nadelstabe wieder aus der 
RiickIaufstellung in die Arbeitsstellung bringen. Die Form der Heber und Senker ist 
so gewahIt, daB der Nadelstab bAirn Reben bzw. Senken auf ereteren auf eine breite 
Auflagefiache zu Hegen kommt. Die beschriebene Maschine besitzt 39 Nadelstabe, davon 
entfalIen 22 Stabe auf das untere und 17 auf das obere Nadelfeld. Da die konstante 
Ganghohe der Riicklaufschrauben dreimal so groB ist als die der Vorlaufschrauben, wird 

Abb.61. 

eine geringere Anzabl Nadelstabe benotigt, 
da sich im Leerlauf dreimal weniger Stabe 
befinden als in der Arbeitsstellung. 

Wahrend der Vor- oder Riickwarts­
bewegung der Nadelstabe durch die Schrauben 
liegen die Stabenden beiderseitig auf den 
FiihrungspIatt~n Pll P2' Pa, P4 (Abb. 61) auf, 
und wird das allmahlich tiefere Ineinander­
greifen des oberen und unteren Arbeitsnadel­
feldes dadurch erreicht, daB die Lauffiache 
der Fiihrungsplatte P2 Steigung, und die der 
Fiihrungsplatte Ps Gefalle gegen den Vorder­
zylinder hin hat Wahrend der Auf- und 
Niederbewegung der Stabe durch die Reber 
und Senker erhalten die ersteren ihre 
zwangslaufige Fiihrung durch die federnd 
angebrachten Fiihrungslineale II bisl4 , die die 
Nadelstabe gleichzeitig gegen die vorderen 
bzw. hinteren Flachen der Fiihrungpplatten 
P l bis P4 pressen. Da nun der NadeJstab senk­
recht in die Wolle einstechen muB, EO ist 
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es Vorbedingung, daB der N adelstab aus der Schraglage, die ihm die groBe Ganghohe 
der Riicklaufschrauben erteilt, langsam in die senkrechte Lage iibergefUhrt wird, zu 
welch em Zweck die hinteren Enden der Fiihrungsplatten ])2 und P4 abgerundet sind 
und die Fiihrungslineale l2 und l4 eine nach einwarts gehende kurvenformige Gestalt 
erhalten. Der am oberen Ende des Fiihrungslineales 12 befindliche Anschlag verhindert 
ein Herausspringen der Nadelstabe nach oben. Urn nun die Stabe wieder aus der 
senkrechten Arbeitsstellung schnell in die schrage Riicklaufstellung zu bringen, ist das 
Vorderende der Fiihrungsplatten ])2 und P4 wieder abgerundet und sind die Fiihrungs­
lineale II und 73 innen entsprechend der Steigung der Riicklaufschrauben kurvenfOrmig 
ausgebildet. 

2Z8mm 

Hi III {.--"-3-1' I--------"-...l-~ III I f J~ 
r= 270mm _~ ~ 
~~==================~~~l 1 ~- 3811mm ••• ~ 

Abb. HZ. 

Die Enden des Nadelstabes (Abb. 62), die in den Schrauben gefiihrt sind, besitzen 
eine der Vorlaufschrauben angepaBte N eigung, so daB der Stab wahrend der Arbeits­
steHung senkrecht auf den Fiihrungsplatten ruht. Zur Sicherung gegen eine seitliche 
Verschiebung des N adelstabes wahrend der Eenkrechten Auf- bzw. Abwartsbewegung 
desselben, legen sich die Allschlage a, at des N adelstabes gleichzeitig gegen die Enden 
der Fiihrungsplatten P2 , 1)4 und gegen die Fiihrungslineale l1 bis l4' Die N adeln des 
Stabes stehen nicht in der Mitte, sondern sind ganz nahe an der vorderen Stabkante 
eingesetzt, wodurch der Abstand a (Abb. 59) auf ein Minimum gebracht wird und die 
Abschlagschnitte fast verschwinden. ~ Bei vorliegender Maschine ist der Stab auf eine 
Lange von 228 mm mit 107 Nadeln von der Nummer 16 besteckt. 

Die Eintsellung der Nadelfelder (Abb.60 und 61). 

Die richtige AnfangEstellung der Heber h und Senker 8 der Schrauben, welche das 
gegenseitige Zusammenarbeiten derselben moglich macht, iE-t durch die Schrauben­
antriebsrader r 1 bis r4 fixiert, indem der Eingriff der letzteren so zu wahlen ist, daB die 
auf den Radern angegebenen Zeichen (Korner) die aus Abb. 60 zu ersehende Lage zu­
einander einnehmen. Bei dem Einbringen der Nadelstabe in die Fiihrungsschrauben 
beginnt man stets mit dem unteren Nadelfeld, indem man zunachst einen Stab in 
die Fiihrungsschrauben L 2, R2 einlegt, zu welchem Zweck die Fiihrungslineale 12 zu­
riickgedriickt werden miissen. Urn sich von der richtigen Lage des Stabes zu iiber­
zeugen, laBt man den Einzelstab einen Kreislauf ausfUhren, hierbei wiirde bei der un­
richtigen Lage des Stabes bei Beginn der Vertikalbewegung vorn am Senker 82 eine 
Klemmwirkung auftreten. Hat sich die Lage des ersten Stabes als richtig erwiesen, 
so macht das Einlegen der iibrigen Stabe weiter keine Schwierigkeiten, da die Parallel­
lage des nachsten Stabes zum ersten unschwer zu erkennen ist. Das Einlegender 
Nadelstabe fUr das obere Nadelfeld erfolgt nach denselben Gesichtspunkten, jedoch mit 
dem Unterschiede, daB die Nadelstabe mit den Nadeln nach unten gerichtet in die 
Riicklaufschnecken L4 R4 einzulegen sind. Zu beachten ist beim Einlegen der Nadel­
stabe, daB die Kante des Stabes, welche naher an den Nadeln liegt, immer nach vorn 
an den Vorderzylinder zu liegen kommt (Abb. 59). Der freie Raum zwischen den 
FiihrungsIinealen ll, l2' 14 und den Fiihrungsplatten P2 bZW'])4 muB 2 mm, und der.., 



136 Die Vorspinnerei, Vorbereitung (Priiparation)~ 

jenige zwischen ls und P4 muB 4 mm sein. Dasoftere Elltfernen der Nadelstabe macht 
sich zur griindlichen Reinigung des Bewegungsapparates der Nadelfelder notig und 
sind beim Wiedereinlegen der Stabe besonders die Stabenden und die Angriffsstellen 
der Heber und Senker mit dickem Maschinenol einzuolen, gleichzeitig sind aIle be­
schadigten Nadelstabe auszuwechseln. 

Zur Auschaltung des Antriebes der Nadelfelder aus dem Gesamttriebe 
der Maschine dient das Dbertragungsrad T= 55 Zahne (Abb. 56). Das Transportrad 

T = 55 Zahne sitzt lose auf Biichse B (Abb. 63) und ist gegen 
seitliche Verschiebungen einerseits durch Scheibe S, die auf der 
Biichse B durch Schrau be s befestigt ist, und anderseits durch den 
Biichsenflansch f gesichert. Die Biichse B ist innen mit einer 
Spiralnut versehen und umgreift den feststehenden Zapfen Z, 
wobei der in Z befestigte Stift i in die Nut der Biichse B 
eingreift. Durch Drehen am Handgriff der Scheibe 8 erhalt 
Biichse B auBer der Drehbewegung auch eine seitliche Ver­
schiebung, indem sichdie Nut und die Biichse B am fest­
stehenden Stift ides Zapfens Z ablauft, wobei durch den 
Flansch f das Transportrad T seitlich so weit mit verschoben 
wird, bis Scheibe 8 an Scheibe 8 1 anschHigt. Die durch den 
Abstand a begrenzte seitliche Verschiebung von T ist so groB 
gewahlt, daB T mit dem oberen breiteren 35·Rad im Eingriff 
bleibt, wahrend mit dem unteren 35-Rad der Eingriff gelost 
wird, wodurch die Ausschaltung des Nadelfeldantriebes voIl-
zogen ist, so daB nun die Bewegungsschrauben allein durch 

Drehen am punktiert gezeichneten Handrad (Abb. 56) langsam bewegt werden konnen, 
wie es sich beispielsweise beim Einlegen der N adelstabe notig macht. 

Der Bewegungsmechanismus 
der NadeHelder der Doppelnadelstabstrecke von N.S.C. (Abb. 64.) 

Die horizontale Bewegung der N adelstabe wird hier durch Bewegungsschrauben 
hervorgebracht, deren Antrieb~, Drehungs- und Schnittrichtung sich mit der Anordnung 
der vorher erwahnten Maschine deckt. Das obere und das untere Nadelfeld sind gleich 

lang, und zwar besitzt jedes Nadelfeld 
25 Nadelstabe, die auf Fiihrungsplatten P1 

bis P4 laufen. Die Fiihrungsplatten P2 
und Ps sind so ausgefiihrt, daB ein pro­
gressives (fortschreitend steigendes) Ein­
dringen der Nadeln in die Wolle erreicht 
wird, wodurch der freie Raum zwischen 
den N adeln im gleichen Verhaltnis ab­
nimmt, wie die durch das Verziehen ge­
ringer werden de Fasermasse. Die Gang­
hohe der Riicklaufschrauben ist aus dem 
bereits erwahnten Grund groBer als die 
der Vorlaufschrauben, jedoch nicht kon­
stant, Eondern sie nimmt gegen den Hinter­
zylinder hin abo Durch diese regressive 

Abb . 64. (riickschreitend abnehmende) Ganghohe 
der Riicklaufschrauben richten sich die 

Nadelstabe allmahlich auf und haben beim Anlegen an die Lineale 12 , 14. schon die an­
nahernd senkrechte SteHung, die sie beim Eindringen in die Wolle haben sollen, weiter 
ist damit eine Schonung der N adelstabe und der Lineale 1'J' 14. verbunden, da die Stabe 
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infolge der verminderten Geschwindigkeit sanfter an die Lineale anschlagen und dabei 
auch geringeres Gerliusch verursachen. Die vertikale Bewegung erhaHen die Nadelstabe 
durch Heber h und Senker s unter gleichzeitiger Fiihrung der federnden Lineale 11 bis 14 , 

welche auf der Innenseite kurvenformig gestaltet sind und im Zusammenwirken mit 
dem am Ende abgerundeten Fuhrungsplatten P2' P4 die Lageveranderung des Nadel­
stabes hervorbringt, die sich beim Auf- und Abschlagen derselben notig macht. Die 
Heber hI' h3 und Senker 82 , 84 besitzen 
sichelformige Gestalt, so daB der Nadel­
stab beim Heben oder Senken nur mit 
der stumpfen Sichelspitze in Beruhrung 
kommt (Abb.65) und infolge der ge­
ringeren Auflageflache weniger Rei­
bungswiderstand findet. Die Enden e 
des Nadelstabes (Abb. 66), die in den 
Schrauben gefiihrt sind, besitzen eine 
den Vorlaufschrauben angepaBte Nei­
gung, so daB der N adelstab wahren~ 
der Arbeitsstellung senkrecht auf den 

Fuhrungsplatten 
ruht. Zur Sicherung 
gegen die seitliche 
Verschiebung be­
sitzt der Stab koni­
sche Aussparungen 
a, die sich beim 
Eintritt des Stabes 
in das Arbeitsfeld 
in den konischen 

Abb.66. 

Abb.65. 

220mm 

II II 

JJ5mm 

Ansatzen am hinteren Ende der Fuhrungsplatten P2' P4 einlegen, wahrend sie sich 
beim Austritt aus dem Arbeitsfeld in die entsprechend konisch geformten Lineale 11 , 13 
einpassen. Die Nadeln stehen auBerhalb der Mitte des Stabes und bei vorliegender 
Maschine stehen auf einer Lange von 220 mm 121 Nadeln von der Nummer 16. 

Die Einstellung der Nadelfelder. 

Die Schraubengestelle bestehen aus zwei Halften und sind die oberen Teite durch 
ein starkes Querstiick miteinander verbunden, infolgedessen kann der obere Teil eines 
jeden Kopfes mit Schrauben und Nadelstabe leicht abgehoben werden, wodurch sich 
das Einlegen und Herausnehmen der N adelstabe bedeutend erleichtert. Bei abgehobenem 
oberen Teil des Schraubengestelles legt man zunachst einen Nadelstab in die Vorl auf­
schraube des unteren Nadelfeldes, dessen richtige Lage an dem gleichzeitigen Angriff 
der beiden Senker 82 zu erkennen ist. Sind nun samtliche Stabe eingelegt und geolt, 
so wird die obere Halfte des Schraubengestelles auf die untere wieder befestigt, und 
ist dabei zu beriicksichtigen, daB die auf den Schraubenantriebsradern r1 bis r4 vor­
gesehenen Zeichen die aus Abb. 60 zu ersehende Lage zueinander einnehmen. Fur das 
obere Nadelfeld werden die Nadelstabe mit nach unten gerichteten Nadeln in die Ruck­
laufschrauben L" R4 eingelegt. Die Kante des Nadelstabe3, welche naher an den 
Nadeln liegt, muB gegen den Auslauf hin zu liegen kommen. Die Ausschaltung 
des Antriebes der Nadelfelder aus dem Gesamtantrieb, welche sich fiir die Nadel­
feldeinstellung notig macht, ist durch das Entfernen des Stiftes ides Rades y (Abb.58) 
zu bewirken. Die Heber h und Senker 8 sind mit den Schrauben nicht aus einem 
Stuck hergestelIt, sondern derartig mit den Schrauben verbunden. daB abgenutzte Heber­
oder Senkerdaumen leicht abgenommen und durch neue ersetzt werden konnen, da natur­
gemaB die Abniitzung der Heber und Senker bedeutend groBer ist als die der Schrauben. 
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Die Streckzylinder, deren Druck- und Putzvorrichtullgen. 
(Abb. 55, 68.) 

Die kraJtige, festhaltende Wirkung im Klemmpunkt des Vorderzylinderpaares, die 
einen sicheren Verzug von starken Bandern bedingt, wird erreicht durch die Anwendung 
von stark gerifIelten Unter- und Oberzylindern oder auch durch zwei schwach gerifIelte 
Unterzy linder und einem glatten Oberzylinder. Bei Anordnung (Abb. 67) sind Bowohl 

Ilz 

Abb. 67. 

der Unter- als auch der Oberzylinder sehr stark geriffelt 
und laufen die stumpfen RifIeln nicht parallel zur Achse, 
sondern es legen sich diesel ben in steilen Schraubenwindungen 
urn den Grundzylinder, dadurch wird nicht mit einem Male 
liber die ganze Zylinderbreite die Fasermasse erfaBt, sondern 
nur auf einer kurzen Klemmstelle, die nur einen Bruchteil 
der Gesamtbreite ausmacht, und diese Klemmstelle wandel"t 
liber die Zylinderbreite und erfaBt dabei nacheinander die 
Fasermasse. Bei parallel verlaufender RifIelung wlirde die 
Fasermasse gleichzeitig liber die ganze Zylinderbreite erfaBt, 
und wlirde dies wieder infolge des gIoBeren zu liberwinden­
den Verzugswiderstandes eine gr6Bere Druckbelastung er­

fordern. Mit der GroBe der Gesamtbelastung muB zur Verhlitung der Durchbiegung des 
Zylinders der Durchmesser desselben vergroBert werden, dies hat jedoch wieder eine Ver­
groBerung des schadlichen Abstandes a (Abb. 59) zur Folge. Urn eine Beschiidigung der 
Fasern zu vermeiden, gestaltet man den Druck zwischen den beiden Zylindern dadurch 
elastisch, daB man liber den Unterzylinder ein endloses Laufleder legt, welches sich 
unter Druck in die RifIelfurchen einlegt, dadurch entstehen breitere Klemmfliichen, 
die eine sichere Mitnahme der erfaBten Fasern gewahrleisten. Die geringere Gesamt­
belastung, die infolge der srhraubenf6rmigen Riffelung notig ist und sich auf die 
Klemmstelle als hoher spezifischer Druck auBert, gestattet kleine ZylinderdurcbmeFser 
in Anwendung bringen zu konnen, was den Vorteil bietet, daB der schadlicbe Abstand a 
auf ein moglichst kleines MaB herabgemindert wird. 

Flir die in Abb.55, 68 dargestellten Doppelnadelstabstrecken haben die Zylinder 
folgende Abmessungen: 

Tabelle 21. 

Maschinen- Art der Zylinder 
Durchmesser I Anzahl : Arbeitsbreite 

system des ZYlinderSI der Riffeln I Riffelung ides Zylinders 
mm mm 

Unterer Vorderzylinder 30 I 8 ! schraubenfOrmig i 270 
Oberer " 37 10 I 

" 270 
Unterer Hinterzylinder 50 16 ! parallel 270 KM.G. Oberer " 75 24 270 
Unterer Zwischenzylinder 31 14 ~ 210 
Oberer " 40 18 210 

, 
Unterer Lieferzylinder 50 "- glatt I 100 
Oberer " 90 "- " I 100 

N.S.C. Unterer Vorderzylinder 25 8 schraub:nfOrmig I 236 
Oberer " 30 10 236 
Unterer Hinterzylinder 60 19 parallel i 200 
Oberer " 75 24 " I 200 

I 

Der freie Raum zwischen Zylinderoberflache und N adelspitzen betragt i>ei beiden 
Maschinen 2 bis 3 mm, wobei beriicksichtigt ist, daB sich der Durcbmesser des vorderen 
Unterzylinders durch das dariiberliegende Laufleder urn 5 mm erh6ht. 

Es betragt dann der schadliche Abstand a 
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fUr den Zylinderdurchmesser von 35 mm 
35 

a= -2+2,5=20 mm, 

fur den Zylinderdurchmesser von 30 mm 

a = 30 + 2 5 = 17,0 mm. 
2 ' . 

Infolge der groben Riffelung wird die erfaBte Fasermasse durch eine breite 
Klemmfliiche festgehalten, wodurch der hint ere auBerste Klemmpunkt noch gegen 
den Nadelstab hin sich verschiebt und den schadlichen Abstand weiter um ungefiihr 
4 mm verringert. 

lL_-
Abb.68. 

Das endlose Laufleder L der Doppelnadelstabstrecke der E.M.G. (Abb. 68) ist unten 
um Holzwalze W geschlungen, die beiderseits in Gleitstiicken G gelagert ist, welche 
durch Schraubenspindeln 8 Fiihrung erhalten. Durch gleichzeitiges Drehen an den 
beiderseits angeordneten Handradern H',! der Spindeln 8 wird durch das Verschieben 
der Walze W eine An- oder Entspannung des Laufleders stattfinden. 

Bei der Doppelnadelstabstrecke von N.S.C. (Abb.55) ist das endlose Laufleder L 
unten um zwei Holzwalzen Wl , W2 gefiihrt. Die Walze W'.l ist fest gelagert, wiihrend die 
untere Walze WI derartig mit der Leitspindel 8 verbunden ist, daB durch Drehen derselben 
mittels Handrad ~ die Spannung des Laufleders reguliert werden kann. Der Abstand der 
beiden Walzen WI' W'.l vom unteren Vorderzylinder ist entsprechend der Lauflederlange 
anzupassen. Zu diesem Zwecke kann nach Losen der Schraube 81 der ganze Lagerbock 
mitsamt beider Walzen WI ' W2 um den Zapfen Z nach oben oder unten bewegt werden. 

Dem Laufleder ist eine maBige Anspannung zu geben, wobei zu beachten ist, daB 
es seitlich nicht abzuschieben versucht; tritt jedoch dieser Fall ein, 80 ist stet8 an der 
Seite etwas nachzuspannen, auf der das Leder sich verschiebt. Von Wichtigkeit ist fUr 
die Lebensdauer des Laufleders, daB fUr langere ArbeitspaUlwn der Druckzylinder ent­
lastet wird. Da sich neue Laufleder die erste Zeit nicht so gut der groben Riffelung 
anschmiegen, verursachen sie einen etwas kleineren Verzug. Die Liinge der Laufleder 
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bewegt sich zwischen 1000 bis 1400 mm und illt infolge dieser verhaltnismaBig groBen 
Lange die Beanspruchung und folglich auch die Abniitzung geringer. Das Laufleder 
ist so iiber den Zylinder zu legen, daB die abgeschragte Leimstelle die aus Abb. 55 
zu erkennende Lage einnimm t. 

Durch die Anwendung des Laufleders ist ein Wickeln des Bandes urn den Unter­
zylinder A ausgeschlossen, und ebenso ist zur Verhiitung des Wickelns urn den Ober­
zylinder Al die nahe am Vorderzylinderklemmpunkt liegende glatte Walze A2 vor­
gesehen, die unter leichten Druck gegen das Laufleder gestellt ist und das Band sofort 
nach Verlassen des Klemmpunktes nach unten ablenkt. 

Zur Reinhaltung des Laufleders dient die mit Pliischbezogene Holzwalze P nnd 
die Biirste B 1 , eben so wird der Oberzylinder Ai und die Walze A2 von einer gemein­
samen Putzleiste l reingehalten (Abb. 55 u. 68). Bei der Maschine der E.M.G. (Abb. 68) 
ist zur Reinhaltung der Nadelstabe des oberen Nadelfeldes noch eine federnd aufgehangbe 
schmale Biirste Bi vorgesehen. Samtliche vorhandenen Putzvorrichtungen werden unter 
geringer Belastung gegen den zu putzenden Teil gedriickt und sind zur zeitweisen 
Entfernung des angesammelten Schmutzes leicht abnehmbar. 

Bei der Doppelnadelstabstrecke der E.M.G. (Abb. 68) sind infolge der hohen 
Druckbelastung die Lagerzapfen des unteren Vorderzy linders vorteilhaft mogIichst lang 
ausgefiihrt, und zwecks guter Schmierung laufen diese Zapfen in Ringschmierlagern 
mit Weichmetallagerschalen. Der Antrieb des schnelIaufenden schwerbelasteten Vorder­
zylinders erfolgt hier durch Stirnrader mit schragliegenden Zahnfianken (Schrauben­
rader), die infolge ihrer langeren Eingriffsdauer einen ruhigeren Gang gewahrleisten. 
Sowohl der vordere Oberzylinder als aueh der Oberzylinder des Hinterzylinderpaares 
sind in langen Biichsen gelagert. die in Kulissenlagern Fiihrung erhalten, wodurch eine 
senkrechte Verschiebung der Oberzylinder ermoglicht ist. 

Der hohe Druck auf den Vorderzylinder wird durch eine besondere Belastungs­
vorrichtung (Abb. 68 Nebenfigur) erzeugt, die aus einem einarmigen Hebel H besteht, 
der in einem Abstand b yom festliegenden Drehpunkt D des Hebels durch Gewicht Q nach 
unten belastet ist. Urn den Hebel Him Gleichgewichtszustand zu erhalten, greift im 
Abstand a yom Hebeldrehpunkt die Zugkraft P nach oben an, zu welch em Zweck die 
Schneide nv die durch Feder Fund Fliigelmutter M mit der Zugstange t verbunden 
ist, in der Kerbe k des Hebels H sich einlegt. Die Zugstange t ist mit ihrem oberen 
Ende mit dem Sattelhaken h in Verbindung gebracht, welcher sich seitlich auf die 
Lagerbiichse des Oberzylinders auflegt. Die in Zugstange t auftretende Zugkraft P wird 
durch Sattelhaken h auf den Zylinderklemmpunkt iibertragen und au Bert sich dort als 
Druck. Um den Druck zwischen den Zylindern elastisch zu gestalten und etwa auf­
tretende Druckschwankungen, die durch Bandungleichheiten hervorgerufen werden, auS­
zugleichen, ist zwischen Belastungshebel H und Zugstange t die Feder F eingeschaltet. 
Durch Verstellen des Gewichtes Q in den Kerben des Hebels H oder auch durch Auf­
legen von Belastungsscheiben auf das Gewicht Q, kann der Druck auf den Vorder-· 
zylinder verandert werden. Da nun auf jede Seite des Zylinders eine Belastungsvor­
richtung von der beschriebenen Ausfiihrung wirkt, so ist die auf das Band einwirkende 
Gesamtbelastung gleich der Summe der beiden Einzelbelastungen. 

Der gesamte Druck P, der auf den Vorderzylinder wirkt, berechnet sich wie folgt: 
Zunachst sind die Gewichte der einzelnen Teile der Belastungsvorrichtung sowie 

des Kraft- und des Lasthebelarmes festzustellen, und ergeben sich zu: 

Gewicht des Oberzylinders Ai .....•..•••..•......• 
n von einem Sattelhaken h mit Zugstange t, Feder Fund Mutter M . 
n des Rebels H . . . 

Grundgewicht Q . ......••. 
Zusatzgewicht q • • • • • • • • • • 
Liinge des Lasthebelarmes b • • • • 

n "Krafthebelarmes a 
Entfernung des Schwerpunktes des Hebels H vom Drehpunkt D 

5400 g 
23~0 g 
4900 g 
3500 g 

800 g 
770mm 

58 mm 
380 mm 
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Der Schwerpunkt des Hebels ergibt sich als derjenige Punkt, in welchem der 
Hebel aufgehangt die wagrechte Lage einnimmt. Hangt das Belastungsgewicht Q in 
der erst en Kerbe, so ergibt sich der Druck P auf den Vorderzylinder nach dem Hebelgesetz 
aus der Formel 58 

p. 58 = 3500·770, 
3500·770 

P=-5-8 -. 

Druck auf einer Seite . . . . . . P= 46,465. 
Gesamter Druck. . . . . . . . . P = ~. 46,405 + 5400. 
Geaamter theoretischer Zylinderdruck P = 98,33 kg. 

Fiir die Ermittlung des wirklich praktiEchen Zylinderdruckes muB noch das Gewicht 
des Gestanges sowie die Druckwirkung, welche der Hebel H bewirkt, beriicksichtigt 
werden, und ergibt sich dann nach Forme158b bzw. nach Lehrsatz auf Seite 115: 

p. 58 = 3500· 770 + 4900·380, 
P= 2. 3500·770 + 4900·380 

58 ' 
P= 157138 + 2 ·2320 +5400. 

Gesamter praktischer Zylinderdruck P = 167,178 kg. 
Bei Auflegen eines Zusatzgewichtes q auf jeder Seite, vergroBert sich der Gesamt­

druck um: 
Pl' 58 = 0,8·770, 

P = 2. 0,8· 770 
I 58' 

PI = 21,24 kg. 
Der Druck im Hinterzylinderklemmpunkt wird auBer durch das Eigenwicht des 

Oberzylinders noch durch das Einwirken einer Federdruckvorrichtung ausgeiibt und ist 
durch letztere regulierbar. Der einarmige Hebel HI ist links festgelagert, wahrend er 
mit dem rechten Ende auf die Lagerbiichse des Oberzylinders El aufliegt. In der Mitte 
zwischen den beiden Auflagepunkten greift eine PufIerfeder F an, die um das Zug­
stangelchen t gelegt ist, und letzteres umgreift am unteren Ende den am Gestell be­
festigten Zapfen Z. Am oberen Ende des Zugstangelchen t sitzt Fliigelmutter m, die 
gegen Feder F gedliickt wird. Allg€mein genugt eine maBige Anspannung der Feder F 
durch Fliigelmutter m, wodurch unter Einberechnung des Oberzylindergewichtes ein 
Klemmdruck entsteht, der sich ungefiihr zwischen 20 bis 25 kg bewegt, also ungefahr 
den 10. Teil der Vorderzylinderdruckwirkung ausmacht . 

. Zwischen Hinterzylinderpaar und Nadelfeld ist an den Fiihrungstisch f anschlieBend 
ein parallel. gerifIeltes Hilfszylinderpaar Ez angeordnet, dessen Oberzylinder durch die 
Blattfeder F2 mit leichtem Druck auf den Unterzylinder gedriickt wird. Die Klemm­
linie dieser Hilfszylinder liegt etwas tiefer als die obere Kante der unteren Nadel­
stiibe (6 mm) und nur in einer Entfernung von 40 mm vom hinteren Ende des unteren 
N adelfeldes. Durch diese Anordnung wird besonders bei starker Auflage nicht nur ein 
Ausweichen der Fasermasse nach oben wahrend des Einstechens der Nadeln des unteren 
langen Nadelfeldes vermieden, sondern such ein sicheres Einlegen der Fasern bis auf 
den Grund der Nadeln gewahrleistet. Ein Entfernen der Hilf8zylinder E2 wiirde zur 
Folge haben, daB infolge der groBen Entfernung zwischen Hinterzylinderpaar EEl und 
Nadelfeld ein Ausweichen der Fasermasse nach .oben stattfinden wird, und zwar um so 
mehr wird dies der Fall sein, da infolge der kiirzeren Ausfiihrung des oberen Nadel­
feldes dessen Einstechstelle derjenigen des unteren Nadelfeldes gegeniiber nach vorn 
versetzt ist. 

Bei der Doppelnadelstabstrecke von N.S.C. sind die Lagerzapfen des Vorder· 
zylinders in langen Weichmetallagerbiichsen gelagert und der Oberzylinder hat Kulissen­
fiihrung. 
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Die Druckvorrichtung (Abb. 55) fiir die Erzeugung der Klemmwirkung zwischen 
dem Vorderzylinderpaar ist als Gewichtsbelastung ausgefiihrt. Das Gewicht Q driickt 
in Kerbe k den einarmigen Hebel H, welcher im festen Drehpunkt D2 aufgehangt ist, 
auf die Schneide des Querbalkens B. Auf beiden Seiten des belasteten Querbalkens B 
greifen die Zugstangen t an, die mittels Sattelhaken h den yom Einzelgewicht Q 
ausgehenden Druck gleichmaBig auf beide Enden des vorderen Oberzylinders verteilen. 
Zur Erzielung eines elastischen Zylinderdruckes ist die' Verbindung zwischen Quer­
balken B und den beiderseitig angeordneten Zugstangen t nicht starr, sondern durch 
die dazwischen gelegten Federn F nachgiebig ausgefiihrt, zum gleichen Zweck ist Ge­
wicht Q federnd aufgehangt. Fiir die Berechnung der Zylinderbelastung sind die Ge­
wichte der einzelnen Teile sowie die Lange von Kraft- und Lasthebelarm festzustellen: 

Gewicht des Oberzylinders A1 . • . . • • . . . . . . . . . • . • 2016 g 
der Sattelhaken, des Zuggestanges der Federn und Fliigelc 
mutter sowie des Querbalkens B 4700 g 

4000 g 
.15500 g 

'3000 g 
460 mm 
64mm 

304 mm 

des Hebels H . . . . . . . . 
des Grundgewichtes Q 

" des einzelnen Zusatzgewichtes q • 
Lange des Lasthebelarmes b. . . . . . . 

" des Krafthebelarmes a . . . . . . . . 
Entfernung des Schwerpunktes des Hebels H vom Drehpunkt D~ 

N ach Formel 58 b ergibt sich der Druck au f den Vorderzylinder zu: 
P·64= 15500·460+4000·304, 

P= 15500·460 + 4000:30! + 4700 + 2016 
64 ' 

P = 137,122 kg. 
Bei Auflegen eines Zusatzgewichtes q vergroBert sich der Gesamtdruck um: 

PI' 64 = 3000 . 460 , 
P = 3000·460 

1 64' 
PI = 21,562 kg. 

Der maBig starke Druck zwischen dem Hinterzylinderpaar wird auBer durch das 
Eigengewicht des Oberzylinders noch durch eine Federdruckvorrichtung ausgeiibt. Der 
Druckhebel. c ist im Drehpunkt D gelagert und umfaBt mit seiner balbrunden Aus­
drehung d den Zapfen e des Oberzylinders, das andere Ende yom Druckhebel c ist mit 
dem hakenformigen Teil 9 schanierartig verbunden und ist im TeiI 9 die mit Hand­
griff h versehene Stange i befestigt, um die die Druckfeder F.~ gelegt ist, und gegen 
das obere Ende der letzteren legt sich oben die Schneide l. Durch Eindriicken der 
Stange i in dengabel£ormigen und am Gestell befestigten Anschlag m legt sich Schnaide l 
in die Kerbe kl des Anschlages muntel' gleichzeitigem Zusammenpressen der Feder Fa' 
deren Druck dann auf Zapfen e sich au Bert und durch Mutter M reguliert werden 
kann. Zwecks Entlastung des Hinterzylinders wird durch Abheben der Stange i am 
Handgriff It die Schneide l aus Kerbe kl ausgehoben, so daB die Feder F3 expandiert. 
1m entlasteten Zustand kann am Handgriff h das ganze GeAtange nach oben gezogen 
werden, wodurch sich die Lagerstelle d des Druckhebels c yom Zapfen e abhebt und 
die untere Lagerstelle dl yom Hebel eden Zapfen e umgreift und den Oberzylinder 
abhebt. Die abgehobene Lage des Oberzylinders kann fixiert werden, indem der Hakeng 
in den festliegenden Zapfen Zl eingehangt wird. In der kurzen Entfemung zwischen 
Hinterzylinder und Nadel£eld Iiegt eine senkrecht verstellbare Speisemulde 1(1' die die 
Wollbander dicht an die Nadelfelder heranfiihrt. Durch die gleiche Lange der heiden 
Nadelfelder wird ein Ausweichen der Fasermasse nach oben verhindert. Dem Liefer­
zylinderpaar D, Dl ist ein bimenformiger Trichter, Zwischentrichter t, dicht vorgebaut, 
welcher das den Vorderzylinder verlassende Vlies in ein rundes Band umbildet und 
durch den Druck des oberen Lieferzylinders eine weitere Verdichtung erfahrt. Fiir die 
Reinhaltung des unteren Lieferzylinders dient Putzleiste Pl' 
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Der Antrieb des Spulenwagens. 
Derselbe wird bei der Maschine der E.M.G. (Abb. 69) durch einen Kurbel­

trieb bewirkt. Die Kurbelwelle W1 (Abb. 56) erhiilt ihren Antrieb von der Haupt-

I d h d R"d "b h"l . 22·23·36·28 D' S hI 'fk b I K we Ie urc as a eru ersetzungsver a tms W. 50 . 36.56 . Ie c eI ur e 
w 

tragt lose am Zapfen Zein vierkantiges Gleitstiick G, welches bei der Drehung der 
Kurbel in der am Wagen Sp befestigten Schlitzfiihrung F hin und her lauft, wodurch 

Abb.69. 

-Abb. 70. 

Abb. 72 und 73. 

die Drehbewegung der Kurbel in eine geradlinige Bewegung des Wagens umgesetzt 
wird. Jedem Kurbeltrieb haftet der Fehier an, daB die gleichmaBig sich drehende 
Kurbel eine ungleichformige geradlinige Bewegung hervorbringt. Wie Abb. 70 deut­
lich erkennen laBt, auBert sich dies hier darin, daB in den Stellungen 1 und 3, 2 und 
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4 bei gleicher Drehbewegung (gleiche Zentriwinkel a) die seitliche Verschiebung des 
Wagens nicht gleich -groB ist. Bei gleicher Drehbewegung des Kurbelzapfens Z hat 
in den Stellungen 1 und 3 die Wagenverschiebung die GroBe 'lit = Ya und in den 
Stellungen 2 und 4 die GroBe Y2 = Y4 . Fur die Vierteldrehung 1-2 des Zapfens Z 
erbielte demnach der Spulenwagen vom Hubende bis zur Mitte bin eine Beschleunigung 
in seiner Bewegung, wabrend er eine verzogernde Bewegung von der Mitte bis zum Hub­
ende hin erfUhre, wenn der Kurbelzapfen die zweite Vierteldrebung von 2-3 durch­
lauft. Diese Zu- und Abnabme der Spulenwagenbewegung wiederholt sich nacb der 
anderen Seite, wenn der Zapfen Z die SteHung 3-4-1 durcblauft. Die ungleichmaBige 
seitliche Bewegung des Spulenwagens wiirde zur Foige haben, daB gegen die Spulen­
enden hin auf dieselbe Lange eine groBere Bandlange aufgewickelt wird, als in der 
Mitte der Spule, und wiirde sich dies wieder darin auBern, daB die Spule in der Mitte 
hobl ausfallt (Abb.73), auBerdem wiirde das Band mit ungleicbmaBiger Spannung auf­
gewickelt werden. Urn die Wagengeschwindigkeit wahrend des gesamten Hubes mog­
lichst gleichmaBig zu gestalten, sind die exzentrisch gelagerten Stirnrader EEl in den 
Wagenantrieb eingescbaltet. Das 50er Kegelrad, welcbes vom 23er Kegelrad seinen 
Antrieb erbalt, bildet mit dem exzentrisch gelagerten Stirnrad E ein Stiick und sitzt 
lose auf der stehenden Kurbelwelle. Das 28er Stirnrad EOwie das Exzenterrad El 
sitzen fest auf der Hilfswelle. Das 56er Stirnrad ist fest auf der Kurbelwelle Wl 

aufgekeilt und erteilt durcb den dazwischengeschalteten Radertrieb die von Rad 23 
ausgehende Bewegung der Kurbelwelle WI. Die Exzenterrader EEl arbeiten nun in 

Verbindung mit der RaderiiberRetzung ~~ derart zusammen, daB gegen Hubende der 

Durchmesser des treibenden Exzenterrades E immer groBer und der des getriebenen 
Exzenterrades EI entsprecbend kleiner wird, so daB am Hubwechsel 'das groBte Dber-

setzungsverhaltnis erreicht ist. Durch das Dbersetzungsverbaltnis ~~ = ~ entfallt auf 

eine Umdrebung der ExzenterraderEEl eine halbe Umdrehung der Kurbel, also 
gleich einem Wagenhub. Die Verzogerung, die durch den Kurbeltrieb in der 
Wagenbewegung gegen die Rubenden hin auf tritt, wird also dadurch aufgeboben, daB 
in demselben MaB die Exzenterrader EEl eine mit der Verlogerung gleichen Schritt 
haltende Beschleunigung des Wagens gegen die Rubenden hin hervorbringen. Die Zahn­
stellen der ExzentE'rrader EEl sowie der 56er und 28er Stirnrader, die beim Hub­
wechsel im Eingriff stehen, erhalten verstarkte Verzahnung als Sicherung gegen den 
beim Hubwechsel auftretenden erhohten Zahndruck. Abb. 72 zeigt die Stellung der 
Rader des Kurbeltriebes fiir die Kurbelstellung am Hubende und Abb. 71 fUr· die 
KurbelEtellung in der Hubmitte. Durch Verstellen des Zapfens Z mittels Schraube 8 

ist eine genaue Einregulierung des Wagenhubes moglich. Die Wickelwalzen erhalten 

neben der seitlichen Bewegung durch den Zahnradtrieb ~~ .. ~ ihre Drehbewegung und 
I 

muB zur dauernden Erbaltung des Eingriffes dieses Zahntriebes das Triebrad 18 eine 
der Hublange entsprechende Breite erhalten. 

Bei der Maschine von N.S.C. (Abb. 74) wird die Bewegung des Spulenwagens 
ebenfalls durch einen Kurbeltrieb hervorgebracht und erbalt die Kurbelscheibe S ibren 

Antrieb von der Hauptwelle aus durcb die RaderiiberEetzung (Abb. 58) ~9·.~·~g~~:8' 
W III 

Der auf der Kurbelscheibe S stellbar befestigte Zapfen Z lauft mit dem auf ihm lose 
sitzenden Kulissenstein G in der am Wagen befestigten Kulisse F, wodurch die Dreh­
bewegung des Zapfens Z in die ungleichformige geradlinige Schubbewegung des Spulen­
wagens umgewandelt wird. Zur Umanderung der durch den Kurbeltrieb bedingten 
ungleichformigen Wagenbewegung in eine gleichfOrmige geradlinige Bewegung sind in 
dem Kurbelantrieb die beiden exzentrischen Rader EEl eingeschaltet. Das 60er Kegel-
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rad sitzt mit dem treibenden 34 er kreisformigen Exzenterrad E fest auf einer gemein­
samen Buchse B, die sich urn den feststehenden Zapfen Zl dreht, ebenso ist das ge­
triebene 68er ellipti'sche Rad El mit der Kuroelscheibe S durch Schrauben 8 zu einem 
Stuck vereinigt, welches um Zapfen Z2 drehbar gelagert ist. Wie die Abb.74 u.75 im 
Grund- und AufriB zeigen, greifen die Rader derart ineinander, daB bei Hubende der 

Abb.74. 

!;l;-;''------,20 

F-

Abb.75. 

groBte Durchmesser des treibenden Exzenterrades Emit dem kleinsten Durchmesser 
des elliptischen Rades El in Eingriff steht. Fur eine halbe Umdre~ung der Kurbel 
von dem linken Hubende (tote Lage) bis zum rechten Hubende fiihrt das elliptische 
Rad El von 68 Zahnen eine halbe Umdrehung aus, wahrend das Exzenterrad Evon 
34 Zahnen eine ganze Umdrehung macht, so daB am rechten Hubende (toter Punkt) 
die beiden Rader EEl genau dieselbe Lage zueinander wieder einnehmen wie am Hub­
ende links. Der Spulenwagen Sp, der die Wickelwalzen Wi mit den Spulen tragt, ist 
fur die seitliche Bewegung an dem einen Ende auf ein Rollengestell R gesetzt, dessen 
Rollen auf dem an den Seitenrandern als Gleitbahn ausgefiihrten Verbindungsstuck V 
liiuft, wah rend das andere Ende vom Spulenwagen Sp sich auf dem im Lagerbock L 
drehbar gelagerten Rollen Rl stutzt (Abb.74). Fur eine sichere Mitnahme der HUlse 
bzw. Spule ist die Oberflache der Wickelwalzen Wi flach geriffelt und die HUlse u ist 
durch eine durchgehende Eisempindel p, welche in den seitlichen Haltern l3 gE'fuhrt ist, 
beschwert (Abb. 55). Oftmals sind zur Erhohung die~es Druckes in den Fiihrungen der 
Halter la noch Druckhebel, die auf die Hulse drucken, vorgesehen. Der nach hinten 

M eyer -Ze bet ner. Kammgarnspinnerei. 10 
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angegossene Arm 11 dient zur Aufnahme einer Reservespindel mit Hiilse, wahrend der 
Halter 13 selbst oben bei 0 einen hakenformigen Ansatz zur Al1fnahme der vollen Spule 
besitzt. Zur schnellen Auswechselung der Spule wahrend des Betriebes der Maschine 
wird die volle Spule im Haken 0 eingelegt und durch den nach oben nachgiebig ge­
lagerten Teil m gegen ein Zuriickfallen gesichert, wah rend die im Arm 11 liegende 
Reservehiilse mit Spindel durch Herunterrollen auf den Gleitbahnen 12 sich auf Wickel­
walze auf- und gleichzeitig in die Fiihrungen der Halter 1a beiderseitig einlegt. 

Die Drahterteilung durch Drehtrichter. 
Durch die Anwendung der Trichter findet eine U mformung des den Vorderzylinder 

verlassenden Vlieses in ein Rundband statt, dem durch die Drehung des Trichters ein 
Draht erteilt wird, der eine ErhOhung der durch die Umformung in das Rundband 
eingetretenen Verdichtung bewirkt. Diese Verdichtung des Bandes kurz vor dem Auf­
wickeln vermindert den Banddurchmesser, so daB auf ein bestimmtes Spulenvolumen 
eine groBere Bandlange aufgewunden werden kann. Weiter ist der V<1rt~il verbunden, 
daB das Band infolge seiner runden geschlossenen Form ohne Hindernis von der Spule 
ablauft, es werden unliebsame Storungen, die bei offenen Bandern durch Abschiilen 
der Bandrander (EinreiBen) eintreten, vermieden. Die Drahterteilung geschieht nun 
in der Weise, daB immer gleiche Bandlangen abwechselnd Links- und Rechtsdrehungen 
erhalten, die durch das sofortige anschlieBende Aufwickeln auf die Spule fixiert warden 
sich jedoch in der groBeren freilaufenden Bandlange beim Ablauf auf der nachsten 
Maschine wieder aufheben, so daB die Verzugsfahigkeit des Bandes gewahrt bleibt. 

Beim Austritt aus dem Vorderzylinder liiuft das Breitband bei der Maschine 
der E.M.G. (Abb. 69) iiber ein Fiihrungsblech durch den weiten Einlauf in den 
Drehtrichter T 1 • Durch den am Spulenwagen Sp befestigten Stift t wird die Hin­
und Herbewegung des Wagens Sp mittels des um die kleine Scheibe d gelegten 
Riemens n und der beiden durch Schnur verbundenen RoUen d1d~ dem Dreh­
tricbter T 1 als Links- und Rechtsdrehung mitgeteilt. Wahrend das Band in der Langs­
ricbtung durcb den Trichter T 1 gezogen wird, erfolgt die Erteilung des Drabtes durch 
Reibung des Bandes im Trichterrohr. Zur sicheren Drahterteilung wird die Reibung 
des Bandes durch die im Trichter innen an­
gebrachte Nase i (siehe Abb. 76) erhoht, welche 
das Band aus der Laufrichtung heralis nach 
auBen driickt, auBerdem besitzt das Trichter-
rohr der N ase i gegenii ber eine langliche Offnung. l, 
Ebenso begiinstigt die dreieckige Einlage i1 

Abb.76. Abb. 77. 

an der Rohrmiindung die Teilnahme des Bandes an die Drehung. 
Auf einen Hub H von :140 mm berechnet sich die Anzahl Drehungen T des 

Trichters zu: 
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T=H.t!! 
d·n d2 

340 136 
T= 50.n· 56 =5,2 Drehungen. 

Auf einen Doppelhub entfallen '" 10,4 Trichterdrehungen. 
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Bei der Maschine von N.S.C. (Abb. 55 u. 76) gelangt das bereits durch den birnen­
formigen Trichter t und das anschlieBende Druckzylinderpaar DDI vom Breitband um­
geformte Rundband zur weiteren Verdichtung in den im Lager l geflihrten Dreh­
trichter T l' Die Links- und Rechtsdrehung erhiilt der Trichter T 1 von dem seitlich 
bewegten Spulenwagen Sp aus, indem der am Wagen Sp befestigte Stift t in die tiber 
Kettenrader d gelegte Kette k eingreift und durch die Schnurrollen d1 d'2 mittels Schnur 
die geradlinige Wagenbewegung in die Drehbewegung des Trichters umandert. Zur 
Sicherung der Drahtgebung dient die im Trichterinneren vorgesehene N ase i. 

Die Anzahl Drehungen T, die das Band auf einen Wagenhub H von 350 mm 
durch den Trichter erhalt, berechnen sich zu 

350·85 
T=30.314.50 =6,3. , 

Eine andere Ausfiihrung eines drahterteilenden Trichters zeigt Abb. 77. In das 
fest im Lager II liegende Trichterrohr T 1 ist ein korkzieherartiges Einsatzstiick e fest 
eingelegt, durch dessen Windungen beim Durchlaufen das Band eine Verdichtung, je­
doch keinerlei Drehung erhiilt. 

Das Spulengatter. (Abb. 13.) 

Die von der Kammerei gelieferten Kammzugspulen besitzen keine Hiilse, deren 
Vorhandensein jedoch flir das Aufsetzen auf die Laufspindel flir das Ablaufen des 
Bandes in vertikaler Lage der Spule unbedingt notig ist. Bei dem Spulengatter der 
Doppelnadelstabstrecke liegen die Spulen auf horizontal gelagerten' und sich mit der 
Hinterzylindergeschwindigkeit nach vorn drehenden, fiach geriffelten hohlen Holzwalzen 0, 

welche von der Welle WI (Abb.58) aus durch Kettentriebe ihre Bewegung erhalten. 
Dber holzerne Fiihrungsstangen ( gelangen die Bander nach oben iiber sich drehenden 
hohlen Blechwalzen b und nehmen dann ihren Lauf nach unten iiber Fiihrungsstangen (1 
zum Hinterzylinder. Da der Antrieb des Spulengatters von Welle WI ausgeht, so wird 
trotz einer Verzugsanderung das Geschwindigkeitsverhaltnis' zwischen Eintrittszylinder E 
und Spulenwalzen 0 dasselbe bleiben und kann letzteres jedoch gegebenenfalls dem 
Material entsprechend durch die Wechsel WI' W2 geandert werden. Senkrecht stehende 
Platten verhindern eine seitliche Verschiebung der Spulen. 

Selbsttatige Abstellung bei Bandbruch von N.S.C. (Abb.78.) 

Das Band gelangt durch Fiihrungsschiene f unter Druckwalze d in den Loffel L 
und driickt diesen vorn nieder. Der Lol1el List im Lager l drehbar gelagert und 
tragt am hinteren Ende die pendelnd anlSebrachte Zange Z: Yom Exzenter E aus 
erhalt durch Hebel 11" Schlitzhebel 11,1 die Schiene S Schwingungen. Der Hebel 11, be­
steht aus zwei Teilen, die durch Gelenk g so verbunden sind, daB eine Knickung des 
Hebels 11, nach oben moglich ist. Bei Bandbruch schwingt infolge des Dbergewichts 
die Zunge Z des Loffels L nach unten und stellt sich zwischen die Flache ides Ge­
stelles und Schiene S. Dadurch tritt eine Hemmung der Schwingbewegung des 
Hebels 11, auf und wird bei Weiterbewegung des Exzenters E der auftretende Wider­
stand ein Aufknicken nach oben des Hebels 11, zur Folge haben. Durch da'3 Aufknicken 
von Hebel 11, wird Kette K nach oben gezogen, lost dadurch Sperrhebel 8 aus Kerbe y 
der Stange taus und letztere flihrt dann unter dem Zug des Gewichtes G, welches 

10 * 



148 Die Vorspinnerei, Vorbereitung (Priiparation). 

n""'n: 
l..l.c)-J: 

an t durch Schnur u befestigt ist, eine Bewegung nach rechts aus, die durch Anschlag a 
und durch die in Lagern 11 gefiihrte Schiene 8ch auf den Riemenfiihrer R iibertragen 
und dadurch der Riemen von der Festscheibe F auf Losscheibe L iiberfiihrt wi rd. Der 
Schlitz im Hebel hI fiir die Befestigung des Hebels h sowie die Mutter m in dem an der 
Kette K angebrachten Schraubenbolzen 81 dienen zur Einstellung der Abstellvorrichtung. 
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Die Nitschel- oder Nadelwalzenstrecken (Frotteurstrecken). 
(Abb.80, 81, 82.) 

Die Bander gelangen von den senkreoht im Spulengestell aufgesteckten Kreuz­
spulen durch Fiihrungsschiene a in den gerifielten Speise- oder Hinterzylinder E, dessen 
eiserner Druckzylinder Ei glatt ist. Im weiteren Verlauf werden die parallel neben­
einander liegenden Bander durch die Blind- oder Fiihrungszylinder BBl in die Nadel­
walze N eingelegt, welche sich annahernd mit der Hinterzylindergeschwindigkeit dreht, 
wahrend die beiden gerifielten und belasteten Haupt- oder Ausgangszylinder AAi eine 
dem Verzug entsprechende groBere Liefergeschwindigkeit haben, so daB die von ihnen 
erfaBten Fasern aus der von der langsam laufenden Nadelwalze N gehaltenen Faser­
masse herausgezogen werden, womit auBer dem Strecken auch ein Gleichrichten del' 
Haare verbunden ist. Die Nadelwalze N hat also hier dieselbe Arbeit zu verrichten, 
die bei der Doppelnadelstabstrecke den wandernden Nadelstaben zukommt. Zur Er­
zielung eines gleichmaBigen Verzuges driickt man auf die beiden vorderen Streck­
zylinder A Ai eine groBe mit Filztuch und Pergamentpapier iiberzogene Druckwalze A2 , 
deren federnder Druck der Bandstlrke angepaBt werden muB. Das die Ausgangs­
zylinder verlassende verzogene diinne breite Vlies wird durch die trichterformige 
Fiihrungsplatte t zu einem schmalen Band zusammengedrangt und erhalt dieses dann 
durch das Nitscheln zwischen den sich anschlieBenden Lederhosen eine Verdichtung 

I~ 

D 
Abb. tlO. 

Cf 

q 

Q 

und Festigung, die es zum folgenden Aufwickeln und Abziehen benotigt. Zur Erzielung 
der Haltbarkeit des Bandes flihren die dicht aufeinander gestellten Lederhosen F Fi 
auBer der Vorwartsbewegung auch noch eine kurze hin- und hergehende Bewegung 
in der Richtung der Achse aus und erteilen dadurch dem durchlaufenden Band einen 
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sogenannten falEchen Draht. Das gefeliltigte Band fuhrt der Trichter tl der sich drehen­
den Wickelwalze W zu, die in einem hin- und herfahrenden Spulenwagen S liegt, wo­
durch das Aufwickeln des Bandes in steilen Kreuzwindungen auf die Holzhiilse h be­
wirkt wird. 

Wahrend Abb. 80 u. 81 eine Strecke (Frotteur~trecke) darstellen, zeigt Abb. 82 eine 
Vorfeinstrecke (Feinfrotteur), und wie beide Abbildungen erkennen lassen, besteht der 
wesentliche Unterschied darin, daB fur die Grobstrecken zur Erzielung eines sicheren 

- ---,--><-----

Abb.82. 

und guten Verzuges der starken Bander ein kleiner und ein groBer unterer Ausgangs­
zylinder in Anwendung , kommen, wahrend fUr die Halbgrob-Zwischen- und Feinstrecken 
fur das einwandfreie Verziehen der feineren Bander ein einziger kleinerer unterer 
Ausgangszylinder genugt und angewendet wi rd. Die mit vorderen unteren Doppel­
zylinder ausgerusteten Vorbereitungsmaschinen werden mit Grobstrecken und aIle 
Vorbereitungsmaschinen mit nur einem unteren Vorderzylinder entsprechend der 
GroBe der ubrigen Zylinderdurchmesser werden mit Halbgrob-, Mittel- oder Zwischen­
Vorfein- und Feinstrecken bezeichnet. Die Aufeinanderfolge und die bisher ubliche 
fremdsprachliche, sowie die neuen deutschen Bezeichnungen der Maschinen sind aus 
der Abhandlung "Die Spinnplane" S. 67 zu ersehen. Die Abb.80: 81, 82 stellen den 
Schnitt durch eine Ablieferung dar, es nimmt die Anzahl der Bandablieferungen mit 
d,er Feinheit des Bandes zu und werden die Vorbereitungsmaschinen in Kopfe einge­
teilt, deren Anzahl zwischen 2 bis 25liegt. Unter Kopfteilung oder Kopf (Abb. 101 bis 105) 
versteht man den Abstand zwischen je zwei Streck- bzw. Nitschelwerklagerungen. Die 
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Kopfzahl einer Maschine ist nicht immer identisch mit der Anzahl der Ablieferungen 
bzw. Spulen, denn es entfallen bei der Feinstrecke vier Spulen (Abb. 105), bei den 
Zwischenstrecken zwei Spulen (A bb. 104) und bei den GrobE.trecken und Doppelnadel­
stabstrecken eine Spule auf den Kopf (Abb. 101) und es besitzt folglich eine 

Feinstrecke mit 25 Kapfen .' . 100 Spulen 
Zwischenstrecke " 25" . 50 " 
Grobstrecke "10,, . 10 " 

Die GraBe der Teilung der verschiedenen Vorbereitungsmaschinen ist auf Seite 383 
zu ersehen. Die Anzahl der Ablieferungen bzw. Kapfe der einzelnen Maschinen eines 
Sortimentes richtet sich nach der vorgeschriebenen Produktion und ist die Berechnung 
der Anzahl der Ablieferungen der Maschinen eines Sortimentes im Teil "Fabrikanlagen" 
durchgefiihrt. 

Die Berechnung einer Grobstrecke E.M.G. (Abb.83.) 

Die Wechselrader dieser Maschine sind folgende: 
Das Marsch- oder Gangrad M = 50 und 55 Ziihne. 
Zur Anderung der Geschwindigkeit der Maschine. 
Der Verzugs- oder Nummerwechsel N w= 32....;-.46 Zahne um je einen 

Z a h n s t e i g end zur Anderung des Verzuges. 
Der Wechsel Bw = 19....;-.21 Zahne zur Anderung der Geschwindigkeit des Blind­

zylinders. 
Der Kammwechsel Kw = 20·~ 24 Ziihne zur Anderung der Geschwindigkeit 

der N adelwalze. 
Der Frotteurwechsel Fw=89, 91,93 Zahne zur Anderung der Umfangs­

geschwindigkeit der Nitschelleder und Wickelwalzen. 
Der Wagenwechsel Ww = 65 ....;-.75 Zahne und WWl = 55, 57, 59 zur Anderung 

Abb.83. 

der V mfangsgeschwindigkeit 
der Wickelwalzen. 

Das Dbertragungsrad T ist 
zur Erhaltung des Eingriffes 
bei Veranderung der Streck­
weite zu 42 und zu 60 Ziihnen 
vorhanden. 

Zur Anderung der seit­
lichen Bewegung des Wagens 
durch den Zahnstangenschlei­
fentrieb ist gewohnlich auch 
das Kegelrad K in kleinen 
Grenzen (22 bis 25 Zahne) 
wechselbar; eben so ist auBer 
dem Hinterzylinderrad von 100 
Zahnen auch vielfach noch 
ein solches von 80 Ziihnen vor­
handen. 

1. Der Verzug. Fiir die 
Berechnung des Verzuges kann 
sowohl der groBe als auch der 
kleine Vorderzylinder in Rech­
nung gesetzt werden, . da die 
V mfangsgeschwindigkeit beider 
Zylinder gleich groB ist. 
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Die Ablieferung bei einer Umdrehung des groBen Vorderzylinders 
=60·3,14, 

153 

die ZufUhrlieferung des Hinterzylinders bei einer Umdrehung des groBen Vorder­
zylinders 

1·36·45 ·Nw • 40 ·3,14 
35·50·100 

Diese beiden Werte in Formel 53 eingesetzt, ergiht: 

V 60·3,14 
erzug v= 1.36,"5.N .40.314 

w , 

35· 50·100 
60·35·50·100 

V= 
36 ·45 .Nw ·40 
162,03 

Verzugskonstante v = N w 

162,03 
Wechselkonstante Nw = .--.. 

'I' 

Verzugstabelle 22. 

Nummer- I 32 I 33 I 34 I 35 Ii 36 I 37 I 38 1 39 I 40 I 41 I 42 II 43 I 44 II 45: 46 
wechsel Ntv • : I . I I i 

Verzug v . . \5,06 1 4,91 14,7614,6314,50 14,3814,2614,1514,0513,9513,8513,76 ! 3,6813,60 ! 3,52 

Bei den Nitschelstrecken der E.M.G. ist der Nummerwechsel ein treibendes Rad, 
und gestaltet sich das Verhaltnis zwischen Verziigen und Nummerwechsel wie folgt: 

Nach obiger Verzugskonstante ist: 

Dann verhiilt sich: 

Alter Verzug 

Neuer Verzug 

162,0 
v N w 

VI 16:!,0 
NWI 

162,0 
V=-~-

N ' w 

162,0 
VI=~· 

lV, 

v 162,0·Nw, 

VI 162,0· N w 

V N w , 

'VI = N w 
. . . . . . . . . . . . . . . (a) 

d. h.: die Verziige stehen im indirekten Verhiiltnis zu den Nummerwechseln, 
also je kleiner der Verzug, desto groBer der Nummerwechsel und um­
gekehrt. 

Da sich die Verziige stets direkt Wle die Ausgabenummern verhalten, so gilt 
wieder: 

N 
N . . . . . . . . . . . . . (e) (S. 110) 

VI 1 

v 

Die beiden Werte a und e fUr ~ einander gleichgesetzt, ergibt den praktischen 
VI 

Grundsatz: 
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d. h.: Bei die·sen Maschinen verhalten sich die Nummerwechsel indirekt wie 
die Ausgabenummern, also je haher die Nummer bei gleichbleibender Vor­
lagenummer und Dublierung, desto kleiner der Nummerwechsel und um­
gekehrt. 

Aus dieser Formel berechnet sich dann: 
N·Nw 

Neuer Nummerwechsel Nw, =--:N-' 
1 

d. h.: Der neue Nummerwechsel wird gefunden, wenn man die alte Nummer 
mit dem alten Nummerwechsel multipliziert und durch die gewiinschte 
neue Nummer dividiert. 

Beispiel. Bei einer Grobstrecke mit 4facher Dublierung ist das Vorlagegewicht des Einzelbandes 

17 g/m, das entspricht der Nummer 117 = 0,0588 . 

1 
Das Gewicht des Ausgabebandes 15 g/m entspricht der Nummer 15 = 0,0666. 

Wie groB muB fiir vorlie~ende Maschine der NummerwechEel N,. genommen werden? 
Zunachst ergibt sich nach Formel 14: 

0,0666·4 
Verzug v = 0,0588 = 4,53 . 

Aus der WecbselkonEtante dieser Maschine 

ergibt sich: 

Nw = 162 
v 

162 
N"'=453· , 

Nummerwechsel N", = 35,76", 36 Zilhne. 

Laut SpinnpJan wllen 5 m Aupgabetand an der tOOO·Meter·Wage die Sortiernummer 13,3 anzeigen. 
Infolge der Unterschiede in der Starke der VoHagebander ergab sich jedoch mit dem Weohsel von 36 
Ziihnen die Sortiernummer zu 15,0. Wie groB miiBte der neue Nummerwecbsel gewiihIt werden, damit 
die vorgeschriebene Ausgabebandnummer 13,3 erreicht wird? 

N·N", 
Nach ••••.•.. N"l=~' 

1 

Neuer Nummerwechsel NWl = 1~~,~6 = 40,6", 41 Ziihne. 

2. Die Nadelwalzenbewegung. Durch die Veriinderung des Nummerwechsels N w findet 
auBer der Geechwindigkeitsveranderung des Hinterzylinders im selben MaBe eine 
Xnderung der N adelwalzengeschwindigkeit statt, so daB durch N w das Geschwindig­
keitsverhiiltnis zwischen Hinterzylinder und Nadelwalze nicht geandert werden kann. 

Fur eine Umdrehung des Hinterzylinders E betriigt die Zufiihrung desselben 
==40·n= 126,6 mm. 

Fur eine Umdrehung des Hinterzylinders betragt die mittlere Abfiihrung A" der 
Nadelwalze N 

4 1· Kw· 80 5G + 70 
~ ,,=----go.ss-·--2-· n ' 

A.,. = 6,024· Kw. 
Kleinste Abfiihrung von N bei einer Umdrehung von E 

A" = 5,024 . 20 = 100,48 mm. 
GraBte Abfiihrung von N bei einer Umdrehung von E 

A" = 5,024·24 = 120,576 mm. 
Der Hinterzylinder hat demnach eine 4 bis 20 % graB ere Geschwindigkeit als die 

Nadelwalze, wodurch das Faserbreitband vor der Nadelwalze eine geringe Stauung bzw. 
Lockerung in der Faserlage erleidet, die das schonende Eindringen der Fasermasse in 
die Nadelwalze begunstigt. 



Die Nitschel- oder Nadelwalzenstrecken (Frotteurstrecken). 155 

Fur eine Umdrehung des groBen Vorderzylinders A. betragt die Abfiihrung desselben 
60·n = 188,4 mm. 

Fiir eine Umdrehung des groBen Vorderzylinders Al betragt die mittlere Zufiihrung 
Zn der Nadelwalze 

Z 1·36·45·Nw ·Kw ·80 56+70 
n= 35.50.100.90.35' 2 ·n, 

Zn = 0,046· N w' Kw. 
Kleinste Zufiihrung von N bei einer Umdrehung von A.: 

Zn = 0,046·32·20 = 29,44 mm. 
GroBte Zufiihrung von N bei einer Umdrehung von A: 

Zn = 0,046.46·24 = 50,78 mm. 
Die Vorderzylinder A. ziehen ca. 73 bis 84% mehr ab als die Nadelwalze N zu­

liefert, so daB die vom Vorderzylinder erfaBte Fasermasse mit dessen bedeutend hoheren 
Geschwindigkeit durch die sich langsamer nach vorn drebende Nadelwalze gezogen 
wird, so daB durch die von der Nadelreibung verursachte zuriickhaltende Wirkung auf 
die Fasermasse eine starke Streckwirkung unter gleichzeitiger Parallellegung der Fasern 
ausgeiibt wird. 

3. Die Blindzylinderbewegung. Das Geschwindigkeitsverhaltnis zwischen Blind- oder 
Eindriickzylinder B und Hinterzylinder E ist folgendes: 

Fiir eine Umdrehung vom Hinterzylinder E ist dessen Zufiihrung 
=40'n, 

hierfiir fiihrt der Blindzylinder B ab 
1·27-30·n 

Bw 
N ach Formel 8 ergibt sich ein Verzug zu: 

1·27·30·n 
Bw 

VI = ----:4--=0-". '-n-

27·30 
vI =r40' 

w 

20,25 
Verzug VI =---. 

Bw 
Fiir B u, die Zahlenwerte eingesetzt, 

Hinterzylinder E folgende Verziige: 
erhalt man zwischen Blindzylinder B und 

Wechsel Bm 
19 
20 
21 

Das Geschwindigkeitsverhaltnis zwischen 
folgendes: 

Verziige V1 

1065} . 1:022 (leIChte Anspannung) 

0,964 (leichte Verdichtung) 

Blindzylinder E und Nadelwalze N ist 

Fiir eine Umdrehung des Blindzylinders B betragt die Zufiihrung desselben 
=30·n, 

hierfiir fiihrt die N adelwalze im Mittel ab 
l·B ·K ·80 56+70 

= W W -.-----.n 
27·90 ·35 2 ' 

dann berechnet sich die Verzugskonstante v2 

B ·K ·80·126·n v = W w 

2 27.90.35.2.30.n' 

Verzug v2 = 0,001975 . Bw' Kw. 
Fur den Blindzylinderwechsel Bw = ~O Zahne ergeben sich bei Einsetzung der Zahlen­

werte fiil' Kammwechsel Kw zwischen Nadelwalze N und Blindzylinder Bfolgende Verziige: 
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Wecbsel B", 
20 
20 
20 
20 
20 

Wecbsel KIl' 
20 
21 
22 
23 
24 

Verziige Vz 
0,79 
0,83 
0,87 
0,91 
0,95 

Diese Verziige unter 1 bede1,lten eine Stauung der Fasermasse zwischen N adelwalze 
und Blindzylinder, deren Zweck bereits vorher erlautert wurde. 

4. Die Abziehbewegung der Nitschelleder und der Wickelwalzen. Das Geschwindig­
keitsverhiiltnis zwischen Nitschelleder und Vorderzylinder ist folgendes: 

Fiir eine Umdrehung der Nitschellederwaize F betriigt die Abfiihrung derselben 
=(70 +2.4,5)·n= 79'n mm, 

hierfiir fiihrt gleichzeitig der Vorderzylinder Al ab 
1·65·87·90·35·60·n 

35· Fw ·120· 36 

79'n v - ----,------,-=--,---,---__ ---
3 -- 1.65.87.90.35.60. n ' 

35·F ·120:&3-
to 

79· 35· F w ·120· 36 
V3 = 65.87.90.35.60 ' 

va =0,01117·Pw • 

Fiir Fw die Zahlenwerte eingesetzt, ergeben sich zwischen Nitschelleder Fund 
Vorderzylinder A folgende Verziige: 

Wechsel F,r 
89 
91 
93 

Das Geschwindigkeitsverhaltnis 
wie folgt: 

Verziige V3 

0,994 (leichte Durchhiingung) 

1 016} . 1:039 (telChte Anspannung) . 

zwischen Wickelwalze und Nitschelleder ergibt sich 

Fiir eine halbe Umdrehung der Wagenkurbel K fiihrt die Wickelwalze eine seit­
liche Bewegung von 350 mm a us und glelchzeitig eine rotierende Bewegung von: 

(50) (91) (57) 

1 48·36·88·70·M·Pw ·Ww1 d8·160·n 
2' 24·36·30·22·90·97· W .55 =651,283mm. 

w 
(70) 

Dann betragt die aufgewickelte Lange des Bandes bei einer halben Kurbeldrehung 

= V'651,28~2 + 3502 = 739,371 mm. 

Fiir eine halbe Umdrehung der Wagenkurbel betragt die von der Nitschelwalze 
zugefiihrte Bandliinge: 

(50) (91) 

1 48· 36· 88· 70·M· Fw' 35 ·(70 + 2· 4,5)·n 
2- '--24.36.30.22.90.87 .li5- . = 724,36 mm. 

Dann ist fiir die gewahlte Wechselzusammenstellung der Wagenverzug: 
739,371 

v4 = -72436 = 1,02 . , 
Wie die Berechnung zeigt, liegen die Nebenverziige vl v2 va v4 ungefahr bei 1 

bringen also, je nachdem sie ein wenig unter oder iiber 1 Iiegen, ein leichtes Durch­
hangen, oder eine leichte Anspannung des Bandes zwischen den einzelnen Organen 
hervor. Wie bei der Doppelnadelstabstrecke ist auch bei den Nitschelstrecken eine 
Berechnung dieser Nebenverziige nicht notig, sondern es sind dieselben lediglich auf 
Grund von Erfahrungen dem Material anzupassen (s. S.·131). 
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Die Berechnung einer Feinst"recke 
von N.S.C. (Abb. 84). 

Die Wechselriider dieser Maschine 
sind folgende: 

DerVerzugs- oder Nummerwech­
sel N w = 27 bis 40 Ziihne urn je einen 
Zahn steigend, zur Anderung des Verzuges. 

Das Hinterzylinderrad H96 und 
97 Ziihne, zur Verkleinerung der Inter­
valle der durch den Nummerwechsel be­
dingten Verzugsziffern. 

Die KammwechselKw = 102,105, 
108 Zahne und K,v, = 68, 70,72 Ziihne, 
zur Anderung der Kammgeschwindigkeit, 
und erfordert diese Antriebsart immer 
ein gleichzeitiges Andern der beiden 
Wechsel K,. und KWI (s. S. 165). 

Die Wechsel Bw = 30,31, 32 Zii.hne 
und Bw, = 29, 30 Zahne, zur Anderung 
der Geschwindigkeit der beiden BIind­
oder Fiihrungszylinder. 

Die Frotteurwechsel Fw = 28 bis 
31 Zahne und F u·, =82,83,84 Zahne, 
zur Anderung der Umfangsgeschwindig­
keit der Nitschelleder und Wickelwalzen. 

Der Wagenwechsel Ww = 53 bis 
57 Zahne, zur Anderung der Umfangs­
geschwindigkeit der Wickelwalzen. 

Der Wagenwechsel Ww , = 60 und 
65 Z ii. h n e, zur Anderung der seitlichen 
Wagenbewegung. 

Wie die Getriebsskizze 84 zeigt, ist 
die Maschine zweiteilig gebaut und erhalt 
jeder Teil von der durchgehenden Haupt­
welle aus fiir sich den Antrieb und kann 
natiirlich der Teil A als auch der Teil B 
eine gewisse Anzahl (z. B. 10 und 15) 
K6pfe besitzen. Das Nitschelwerk als 
auch der Wagenantrieb iEt fUr beide Teile 
gemeinsam und muB bei Anderung der 
Nitschelgeschwindigkeit sowohl die Zahne­
zahl der Wechsel Fw und FWI der A-Seite 
als auch gleichzeitig die Zahnezahl der­
selben Wechsel der B-Seite geandert wer­
den. Der Vorteil dieser zweiteiligen Aus­
fiihrung besteht darin, daB durch die 
beiden getrennt angetriebenen Streckwerke 
mit verschiedenen Verziigen gearbeitet 
werden kann, wie sich dies bei kleineren 
Partien in der Buntspinnerei 6fters n6tig 
macht. 
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1. Der Verzug. Nach Formel 54 berechnet sich 
76·H·23 

Verzug V= 31.N .40' 
w 

Fur H=96: 

Fur H=97: 

1,409·H 
Verzugskonstante V = ~ w . 

1353 
Verzugskonstante 't\ = .N~ . 

136,7 
Verzugskonstante v'J = ---.N-;;. 

Verzugstabelle 23. 

Hinter I Nummer-
zylinder- wechsel 27 I 28 I 29 I 30 I 31 I 32 I 33 I 34 I 35 I 36 I 37 I 38 139 1 40 rad H Nw 

96 1 Verzug Vi 15,01 14,83 1 4,661 4,51 .14,3614,2314,10 13,9813,8613,7513,6513,5613,4713,38 
97 ~ v2 5,06 4,88 14,71 4,55 4,41 4,27 4,14 4,02 3,9 3,8 3,69 3,59 3,5 3,42 

Da der Nummerwechsel N w wieder ein treibendes Rad ist, so sind die gegen­
seitigen Beziehungen zwischen Verziigen bzw. Ausgabenummern und Nummerwechseln 
diesel ben wie bei der vorher berechneten Grobstre3ke der E.M.G. 

2. Die Nadelwalzenbewegung. Fur eine Umdrehung des Hinterzylinders E fiihrt 
derselbe zu: 

=40·n=125,6 mm. 
Fiir eine Umdrehung des Hinterzylinders betragt die mittlere Abfuhrung An der 

Nadel walze N: 
_ 1· 20· K,.. 37 +- 45 

An- 120.21' 2 ·n, 

An = 1,021· Kw • 
Kleinste Abfiihrung von N bei einer Umdrehung von E: 

An = 1,021·102 = 104,142 mm. 
GroOte Abfiihrung von N bei einer Umdrehung von E: 

An = 1,021·108 = 110,268 mm. 
Der Hinterzylinder hat demnach eine 12 bis 17 % groOere Umfangsgeschwindigkeit 
als die Nadel walze. 

Fur eine Umdrehung des Vorderzylinders A betragt die Abfiihrung desselben 
=23·n=72,22 mm. 

Fur eine Umdrehung des Vorderzylinders A betragt die mittlere Zufiihrung Zn 
der Nadelwalze 

z = 1.31.Nw ·20.K",. 37+45. n 
n 76.H.l~O':::l1 2 ' 

(»6) 

Zn = 0,00434. N w ' Kw. 
Kleinste Zufiihrung von N bei einer Umdrehung von A: 

Zn =0,00434· 27 ·10~ = 11,95 mm. 
GroOte Zufiihrung von N bei einer U mdrehung von A: 

Zn=0,00434.40.108=18,75 mm. 
Der Vorderzylinder A zieht demnach ca. 74 bis 83 % mehr ab als die Nadelwalze 

zufiihrt. 
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3. Nebenverziige. 1. N ebenverzug v1 zwischen B und E: 
35·;>1; 35·35 

v = =---
1 1.Bw .40';>1; B w .40' 

35 
30·625 

v1 =- B-;;:-' 
Fiir B", die Zahlenwerte eingesetzt ergibt folgende 

Wechsel Bw 
30 
31 
32 

2. Nebenverzug v2 zwischen B1 und B 

Verziige: 
Verziige V1 

1,02 
0,988 
0,957 

22';>1; 22·54·B v - . - w 
2- B W1 .35.35';>1; - B W1 .35.35 

54·B 
0,969.B: 

v 2 = ---.Jj-- . 
WI 
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Fiir die beiden Blindzylinderwechsel die Zahlenwerte eingesetzt, erhalt man folgende 
Verziige: 

Wechsel BWI 

29 
30 
29 
30 
29 
30 

Wechsel Bm 
32 
32 
31 
31 
30 
30 

Verziige v2 

1,07 
1,03 
1,03 
1,00 
1,00 
0,97 

3. N ebenverzug va zwischen N und B1 : 

37+45 -----':---.;>1; 
2 41·Kw ·20·Bwl 

V -- --~~~~~ 
a-- 21.120.54.22';>1; - 21.120.54.22 ' 

K W ·20·Bwl 

va =O,000274·Kw ·BW1 • 

Fiir die Wechsel BWI und Kw die Zahlenwerte eingesetzt, ergibt folgende Verziige: 
Wechsel BWI WechEel J(rv 

30 108 
29 108 
30 105 
29 105 
30 102 
29 102 

4. Nebenverzug Vi zwischen Fund A: 

Fiir 

(70 + 2 .4,5)';>1; v -- --:---;::-c:~~--:::-';c-
4- 1.35.Fw1 .23';>1; 

28·Fw 

v4 =2,845 "!w 
..L'wl 

die Wechsel Fw und F WI die Zahlenwerte 
Wechsel F,I' 

30 
30 
30 
29 
29 
29 
28 
28 
28 

Wechsel FWI 
82 
83 
84 
82 
83 
84 
82 
83 
84 

Verziige V3 

0,887 
0,858 
0,863 
0,834 
0,838 
0,810 

79·29.FW 

35·Fw1 ·23 

eingesetzt, ergibt folgende Verziige: 
Verziige v4 

1,04 
1,0;>8 
1,016 
1,00 
0,99 
0,98 
0,97 
0,96 
0,948 
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5. Nebenverzug V5 zwischen W und F. Fiir einen halben Ablauf der Zahnschleife Z 
fiihrt die Wickelwalze eine seitliche Bewegung von 160 mm aus und gleichzeitig eine 
rotierende Bewegung von: 

(2") (53) 

1 62·40·110·79·60·68·F·W ·24·90·n 
2' 16 . 30 . w: . 45 . 59. 71 ~ F w. 40 . 50 = 508,5 mm, 

'WI til 
(60) (83) 

rotierender Weg der Wickelwalze fUr Ww = 57 

508,5·57 1:.468 
53 u, mm, 

dann betriigt bei einem hal ben Ablauf der Zahnschleife die 

kleinste aufgewickelte Bandliinge )1508,52 + 1602 = 533,08 mm, 
groBte aufgewickelte BandHinge V· 546,82 + llJ02 = 569,72 mm. 

Fiir einen halben Ablauf der Zahnschleife betragt die vom Nitschelwerk F zugefiihrte 
Bandlange: 

(29) 

1 62·40·110·79·60·68· F w' 2!l.(70 + 2· 4,5).n 
-2 . 16·30· W .45.59.71. F .35 = 581,4 mm. 

wI wi 
(60) (83) 

Fiir die gewahlte Wechselzusammenstellung ergibt sich: 
53:~,08 

V5 = 5814- = 0,916 , Kleinster Wagenverzug 

564,72 
va = 5814 =0,979. , " 

GroBter 

Die Produktionsberechnung der Vorbereitungsmaschinen. 
Die GroBe der Produktion ist abhangig von der Umfangsgeschwindigkeit des Vorder­

zylinders und von der Nummer des Ausgabebandes. 
Es bedeutet: 

d = Durchmesser in Metern des Vorderzylinders, 
n = Minutliche Umdrehungszahl des Vorderzylinders, 
t = Anzahl der taglichen Arbeitsstunden, 

N = End- oder Ausgabenummer des Bandes, 
y = Wirkung~grad, der durch den Zeitverlust infolge Stillstandes der Maschine 

bedingt ist. 
Angenommen die tiigliche Arbeitszeit ist 10 Stunden, d. h. die absolute Arbeitszeit 

= 600 Minuten, und betragen die unvermeidlichen Stillstande der Maschine fiir den 
Arbeitstag t)0 Minuten, so ist die effektive Arbeitszeit dieser MaEChine = 540 Minuten, 
dann ist der Wirkungsgrad 

effektive Arbeitszeit = 540 = ° 9 
absolute Arbeitszeit 600 ,. 

Nach Formel 44 ist die vom Vorderzylinder in der Minute gelieferte BandHinge 
in Metern 

=n·d·n 
und in t Stunden betragt die gelieferte Bandliinge in Metern des Vorderzylinders 

= 11' d· n' 60 . t. 
Aus der taglich gelieferten BandHinge in Metern und der Bandnummer berechnet 

sich nach Formel 3 die taglich theoretische Produktion P in Gramm fiir eine Spule zu 

n· d· ;rr·60· t 
p= ~ ............. (59) 
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Multipliziert man die theoretische Produktion mit dem Wirkungsgrad y, so ergibt 
sich die praktische tagliche Prod,uktion P in Gramm fur eine Spule zu: 

n -d -n· 60 . t 
p=---w----. y . ..... (59a) 

n . d . n· 60 . t 
Tagliche Produktion fur eine Spule P = N .1000 . y in kg . . . . . . . (59b) 

Die GroBe des durch den Zeitverlust bedingten Wirkungsgrades liegt fUr jede 
einzelne Maschine innerhalb gewiAser Grenzen und hiingt derselbe auBer von der Tuchtig­
keit des Bedienungspersonals besonders von der Dublierung und der Garnnummer ab, 
auch liegt der Wirkungsgrad der Maschinen fUr Buntspinnerei tiefer als fUr RohweiB­
Epinnerei. 

Auf Grund von praktischen Versuchen und Erfahrungen wurden fUr die einzelnen 
Vorbereitungsmaschinen fUr mittlere Nummern (4,0-5,6) der Wirkungsgrad folgende 
Durchschnittswerte ermittelt: 

Maschinen -Bezeichnung 

Doppelnadelstabstrecken . 
Grobstrecken . • . . . . _ . 
Halbgrobstrecke 
Zwischen- und Vorfeinstrecken 
Feinstrecken . . . . . . . . 

Tabelle 24. 

Wirkungsgrad y 

0,72 
0,78 
0,8 

0,82 --;.- 0,88 
0,92 

Dublierung 

6 
4 
2 

2--;.-3 
2 

Fur Buntspinnerei (kleine Partien) sind die Werte der Wirkungsgrade urn 10-20 % 

geringer. 

Beispiel. Wie groB ist bei 10stiindiger Arbeitszeit die tagliche Produktion in kg der Feinstrecke 
(Abb. 84) fiir die Amgabenummer N = 5,2, wenn die Maschine 25 Kopfe = 100 Spulen hat? 

Zunachst berechnet man die minutlichen Umdrehungszahlen n des Vorderzylinders 
- = 225·520-60·68 = 3165 tj 

n 360.59.71 ' m 

Dann ergibt sich nach Formel 59 

theoretische tagliche Produktion fiir eine Spule p_ 316,5 -0,023.3,14.60.10. 2637 4 g 
- 5,2 ' , 

praktische tagliche Produktion fiir eine Spule P= 316,5 ·0,023· 3,14· 60 .10. 092 = 2 426 kg 
5,2·1000 ' , , 

praktische tagliche Gesamtproduktion der Maschine P= 2,426·100 = 242,3 kg. 

Die Nadelwalze. 
Bei den Nitschelstrecken liegt zwischen Vorderzylinder und Hinterzylinder eine 

Nadelwalze, und ist die Aufgabe der Nadelwalze mit der des Nadelfeldes der Doppel­
nadelstabstrecke identisch, weshalb das in der Abhandlung "Allgemeines uber die Wir­
kungsweise des Nadelfeldes" (S. 132) Gesagte im allgemeinen auch fUr die Nadelwalze 
Geltung hat. Besonders fUr den ersten und zweiten als auch fUr den dritten Streck­
durchgang, welche mit starker Auflage arbeiten, wird das N adelfeld deshalb vorteilhaft 
angewendet, weil es vermoge seiner verhaltnismaBig langen Nadeln selbst die starke 
Fasermasse ganzlich aufnimmt und dadurch allen Faserschichten, besonders auch 
den oben liegenden, eine gesicherte Fuhrung und zuruckhaltende Streckwirkung gibt. 
Mit der fortschreitenden Verfeinerung des Bandes nehmen, wie bereits fruher erwahnt, 
die Dimensionen der arbeitenden Teile, als auch die GroBe der Streckweite ab, und 
muBten im selhen Verhiiltnis das Hechelfeld als auch dessen Bewegungsapparat kleiner 
werden, jedoch ist dies mit konstruktiven Schwierigkeiten verbunden, weshalb das 
Streckwerk der Streckdurchgange fUr die Verarbeitung von schwacheren Auflagen mit 
der Nadelwalze ausgerustet bleibt. Die Nadelwalze hat dem Nadelfeld gegenuber 

~1 eye r - Z e h e t n e r, Kammgarnspinnerei. 11 
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einige Nachteile, welche die Wirkung der Nadeln auf die Fasermasse im gewissen Grade 
ungiinstig beeinfiuBt. Die NachteiIe der Nadelwalze gegeniiber dem Nadelfeld sind 
folgende: 

1. Damit die Nadeln der sich drehenden Nadelwalze senkrecht nach unten aua 
der Fasermasse austreten, diirfen die Nadeln nicht radial zum Messingmantel eingesetzt 
werden, sondern miissen in einem bestimmten Winkel (30°) geneigt stehen, womit wieder 
der NachteiI verbunden ist, daB der Eintritt der Nadeln in die Fasermasse nicht wie 
bei den Nadelstaben senkrecht sondern fiach erfolgt. 

2. Durch die rotierende Bewegung der N adelwalze tritt der Fall ein, daB die 
Nadelgeschwindigkeit am Nadelgrund kleiner ist als an der Nadelspitze, auBerdem ist 
die Reibung der am Messingmantel und in der verjiingten Nadelliicke liegenden Faser­
gruppen graBer als derjenigen, welche oben in dem weiten Liickenraum an den Nadel­
spitzen liegen. Dieser Unterschied in der Umfangsgeschwindigkeit und Reibung zwischen 
Nadelgrund und Nadelspitze bringt hervor, daB die zuriickhaltende Wirkung der Fasern 
am Nadelgrund graBer ist als an der Nadelspitze. 

3. Der scbadliche Abstand a zwischen Vorderzylinderklemmpunkt und Scheitel­
punkt der Nadelwalze (s. Abb. 80) ist bedeutend graBer und zwar mindestens gleich 
der Summe der graBten Halbmesser von Vorderzylinder und Nadelwalze. 

Mit der Zunahme der Auflage miissen sich auch die Dimensionen der Nadelwalze 
und folglich auch die der Nadeln vergraBern, wodurch die unter 1 bis 3 angefUhrten 
Nachteile der Nadelwalze um so mehr zum Ausdruck kommen, weshalb die ersten 
Streckdurchgange, welche starke Bander mit hoher Dublierung verarbeiten, mit Nadel­
walzen von groBem Durchmesser und langen Nadeln ausgeriistet sein miiBten, jedoch 
ware dies, wie die vorherige Abhandlung ergibt, unzweckmaBig. Bei den Streckdurch­
gangen mit feinerer Auflage besitzt die Nadelwalze eine geniigend groBe Aufnahme­
fahigkeit und treten ihre erwahnten N achteile infolge der abnehmenden Dimensionen 
der Walze nicht in dem MaBe auf, daB sie eine merklich ungiinstige Beeinfiussung des 
Bandes hervorbringen, weshalb gewahnlich vom 3. Streckdurchgang ab Strecken mit 
Nadelwalzen angewandt werden. Der Hauptvorteil der Nadelwalze geg'eniiber dem 
Nadelfeld besteht darin, daB der Bewegungsmechanismus der Nadelwalze ganz bedeuteIid 
einfacher ist als derjenige des N adelfeldes. 

Die Nadelwalze (Abb. 85) besteht aus einer Messinghiilse M, deren beiden Enden 
mit Flanschen F verbunden sind. Mittels 
der Flachen fist die Nadelwalze auf die 
Welle aufgepaBt und durch Schrauben 8 

auf diese be£estigt. Die Nadeln sind 
unter einem Winkel von ca. 30° gegen 
den Radius durch die Nadelspitze in den 
Messingzylinder eingesetzt, damit wahrend 
der Vorwartsdrehung der Nadelwalze die 

Abb.85. Nadeln maglichst senkrecht nach unten 
aus der Fasermasse austreten. Die Dichte 

der Nadelbesteckung ist abhangig vom Wollmaterial und von der Starke der Auflage und 
muB erstere bei den Strecken eines Sortimentes mit der Zunahme der Bandfeinheit graBer 
werden, wahrend die Dimensionen der Nadelwalze als auch der Nadeln selbst, abnehmen. 
Folgende Tabellen (25, 26) zeigen die Abmessungen und die Besteckung der Nadel­
walzen, wie sie beispielsweise fUr di~ einzelnen Streckdurchgange Anwendung finden. 

Die freie Nadellange schwankt je nach der Nadelnummer und betragt beispiels­
weise fiir die N adelnummer 17 die N adellange 9 mm, wahrend fiir N adelnummer 28 
die freie Nadellange nur 3,5 mm ist. Bei der Verarbeitung von sehr feinen Vorgarnen 
werden fUr die letzten Streckdurchgange Nadelwalzen mit Nadeln von der Nummer 29 
bis 30 angewendet. 
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Tabelle 25. 
Fiir feinere Cheviotwollen. 

Au/3erer I Innerer Anzahl Anzahl 
I Arbeits-

Anzahl Breite 
Streck- Durch- Durch- Nadel- der der der des Bohrung 
durch-

lI!-esser d I ~esser d1 Nadel- Nadeln I b~eite B Nadeln Messing- d2 nummer in der mantelsB1 in mm gang reihen In mm auf 1 cm2 1n mm In mm Reihe in mm 

3 I 70 
I 

54 
I 

19 
I 

44 
I 

91 I 225 10,4 
I 

240 38 
4 70 57 20 46 106 I 225 12,1 240 38 

I 
I 

I 5 65 54 
I 

22 50 I 51/52 

I 

102 14,8 105 36 
6 55 46,5 25 62 I 59/60 82 30,8 85 34 
7 50 

I 
42 

I 
26 62 I 65/66 82 

I 
37,5 85 

I 
34 

8 50 43 27 i 70 i 73/74 I 82 46,4 85 34 

Tabelle 26. 
F iir Merinowollen. 

AuBerer I Anzahl 
! Anzahl Anzahl Breite 

Streck- Innerer I I 
der Arbeits- des Bohrung Durch- Durch- Nadel- der I der durch- measer d ~esserdll Nadel- I 

Nadeln breite B Nadeln Messing- d2 

gang nummer in der in mm mantelsB1 in mm in mm In mm I reihen 
I Reihe auf 1cm2 

in mm 

3 70 I 56 19 I 40 I 101/102 225 I 10,1 240 38 
4 70 57 20 46 109/110 225 12,5 240 38 
5 60 49 22 48 60/61 102 18,5 105 34 
6 60 50 24 60 70/71 1·02 26,4 105 34 
7 50 41 25 56 54/55 73 32,4 75 34 
8 50 41,5 26 58 59/60 73 36,2 

I 
75 i 34 

9 50 42 27 62 63/64, 73 40,9 75 I 34 
10 50 43 I 28 68 71/72 I 73 49,3 I 75 I 34 

Antriebsarten der Nadelwalzen. 
Die starke Streckwirkung, die in der Fasermasse zwischen Vorderzylinder und Nadel­

walze auf tritt, iibertragt sich auf die Nadelwalze und au Bert sich darin, daB die letztere 
anstrebt, ihrer von dem Raderantrieb erteilten Umfangsgeschwindigkeit vorauszueilen. 
Die GroBe des Zuges nach vorn, die bei einer bestimmten Vorderzylindergeschwindig­
keit auf die Nadelwalze wirkt, nimmt mit der Lange der Faser und mit der Starke 
der Auflage zu. So wird beispielsweise bei gleich starker Auflage die auf die Nadel­
walze ausgeiibte Zugwirkung bei einer A-Wolle mit langem Stapel groBer sein, als 
bei einer A -Partie mit kurzem Stapel, die aber im iibrigen dieselben Eigenschaften 
besitzt wie die erstere Wolle. Dies hat seine Ursache darin, daB bei ,der Wolle 
mit langem Stapel die vom Vorderzylinder erfaBten Fasern mehr und langer im 
vollen Bereich der Nadeln liegen, als die durchschnittlich kiirzeren Fasern der kiirzeren 
A - Qualitat, weshalb im ersteren FaIle die die Zugwirkung hervorbringende N adelreibung 
starker auftritt als im letzteren, und kann bei kurzfaseriger W oUe so gering werden, 
daB die obenerwahnte Voreilung iiberhaupt nicht eintritt. Je ungleichmaBiger nun die 
Verteilung der kurzen und langeren Fasern im Bande ist, desto groBeren Schwankungen 
wird die GroBe der auf die N adelwalze hervorgebrachten Zugwirkung unterliegen. Diese 
wechselnde Zugwirkung auf die N adelwalze auBert sich' in einem unruhigen, zuckenden 
Lauf derselben, welcher durch den Spielraum in den Zahneingriffsstellen des Antriebes 
moglich ist. Den im folgenden beschriebenen Antriebsarten der Nadelwalze liegt der 
Gedanke zugrunde, den unruhigen, zuckenden Lauf der Nadelwalze zu verhindern. 

Der Nadelwalzenantrieb mit Bremse. (Abb. 86.) 

Die Nadelwalze erhalt vom Hinterzylinder E durch den Zahnradtrieb ~~~~~ ihre 

Drehung. Da die GroBe der Zuckungen der Nadelwalze von der GroBe des Spiel-
11* 
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raumes ides Zahnes in der Zahnliicke abhiingt, so hat man den Zahnspielraum schon 
dadurch auf ein MindestmaB gebracht, daB man die Zahnriider des Nadelwalzentriebes 
mit gefriiBten Ziihnen und mit moglichst kleiner Zahnteilung ausfiihrt. Damit die Zahn­
flanke a des unteren Zahnes stets mit der Zahnflanke b des oberen Zahnes im EingrifI 
bleibt und nicht unter dem Bandzug um den Spielraum i nach vorn abgezogen werden 
kann, ist die Nadelwalzenwelle durch eine Bremse belastet. Die Bremswirkung, die 
durch Gewicht G mittels der Bremsbacken B, B1 auf die aufgekeilte Bremsscheibe 8 
derNadelwalzenwelle hervorgebracht wird, iiuBert sich im ZahneingrifI a, b und 
muB groBer sein als wie der auf die Nadelwalzen wirkende Bandzug. .Zur Er­
hohung der Reibung sind die Bremsbacken B, B1 mit Holzeinlagen gefiittert und 
durch die gegenseitige Anordnung der Bremsbacken bleibt der yom Belastungsgewicht G 
herriihrende Druck auf die Bremsscheibe Sbeschriinkt und ist auf die Lagerung der Nadel­
walzenwelle ohne EinfluB. Durch Zusatzgewichte liiBt sich die Bremswirkung veriindern 
und dem jeweiligen Material so anpassen, daB sie den erwiihnten Bedingungen entspricht. 

Z \ 

--.", ~ 
" 60~~ 

~:o-;::::,...,.. '. \ 120 \ 

\ AI 

~ 

Abb.86. Abb.87. 

Der Nadelwalzenantrieb von Richter, ausgefiihrt von E.M.G. (Abb. 87.) 
Das Charakteristische dieser Antriebsart besteht darin, daB die N adelwalzenwelle 

yom Hinterzylinder aus durch Reibungs- oder Friktionsriider angetrieben wird, durch 
welche der Spielraum, der bei Zahnriidern unvermeidlich ist, beseitigt ist. Fest auf dem 
Hinterzylinder H sitzt die als Kammwechsel ausgebildete glatte Eisenscheibe Kw und 
auf der Nadelwalzenwelle N die mit Gummi iiberzogene Eisenscheibe 8 und stehen 
beide Scheiben mit der ebenfalls mit Gummiiiberzug versehenen Dbertragungsscheibe 8 1 

in Beriihrung. Die Dbertragungsscheibe 8 1 steht durch eine Zugstange Z mit einer 
stark und elastisch wirkenden Belastungsvorrichtung in Verbindung, welche die Friktions­
scheiben K w ' 8 1 , 8 derart unter Druck stellt, daB die in den Beriihrungsstellen auf­
tretende Reibung die von Kw ausgehende Bewegung ohne Gleitverluste auf die Nadel-



Die Nitschel- oder Nadelwalzenstrecken (Frotteurstrecken). 165 

walzenwelle ubertragt. Infolge des notigen Friktionsdruckes tritt in den Lagerstellen 
eine erhohte Zapfenreibung ein, weshalb fur eine gute, standige Schmierung gesorgt 
werden muE, zu welchem Zweck die Lager am Friktionsantrieb mit Stauferbuchsen B 
ausgestattet sind. Die Entlastung des Friktionstriebes bei langerem Stillstand der 
Maschine kann mittels eines vorgesehenen Hakens vorgenommen werden. 

Der Nadelwalzenantrieb Patent Doyen, ausgefiihrt von N.S.C. (Abb. 88,89.) 

Durch den aus gefraBten Zahnen bestehenden Zahnradtrieb ~~~ ~i erhiilt die 

Nadelwalze vom Hinterzylinder H aus ihren Antrieb nach vorn, wah rend der auf der 

anderen Seite der Nadelwalzenwelle angebrachte Bremstrieb !~'. ~~5 den ruhigen Gang 

der Nadel walze bedingt. 

53 I 

H H 

Abb.88. 

aifA' 

IV 

Abb.89. 

Die Geschwindigkeit der Nadelwalze N wird durch Kammwechsel Kw geandert, 
jedoch muB dann gleichzeitig der Kammwechsel KWI des Bremstriebes so geandert 
werden, daB das Dbersetzungsverhaltnis beider Triebe das gleiche bleibt. Die gleich­
zeitige Wechselung beider Kammwechsel zeigen folgende Ansatze: 

Dbersetzungsverhaltnis U des Antriebes 

fUr Kw=102 
20·102 

U = 120.21 = 0,8095 ... 

Ubersetzungsverhaltnis U des Bremstriebes 

fUr KWI =68 
68·45 

entspricht U = 60 . oR = 0,8095 .. ' 
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fur Kw= 105 
20·105 

U = 120. 21 = 0,833 ... 

fiir Kw= 108 
20·108 

U = 120 .21 = 0,8571 ... 

entspricht 

entspricht 

fUr KWl = 70 
70·45 

U = 60.63 = 0,833 ... 

fur KWl =72 
72·45 

U = 60. 63 = 0,8571 ... 

Die Kupplungshalfte K sitzt fest auf der Nadelwalzenwelle N und greift in die 
lose Kupplungshalfte Ki ein. Zwischen Ki und Zahnrad 63, welche beide lose auf 
Welle N sitzen, ist eine kraftige Feder F eingeschaltet, welche beide Teile elastisch 
verbindet. Durch Drehen der losen Kupplungshalfte Ki kann die Feder F in Spannung 
gebracht werden, die sich dann auf die Lagerstellen der Federenden so auBert, daB sie 
das Rad 63 in die Richtung I und die geschlossene Kupplung K, Ki in die Richtung II 
zu drehen versucht. Der von der Feder ausgehende Druck auf die Kupplung K, Ki 
in Richtung II veranlaBt ein standiges, kraftiges Aufpressen der Zahnflanke a des 
Rades 21 an die Flanke b des Rades 102, wodurch N standig kraftig zuriickgehalten 
wird, also dem Bandzug entgegenwirkt, wahrend der in Richtung I ausgeiibte Feder­
druck eine standige Vorauseilung nach vorn des lose auf N sitzenden Rades 63 bewirkt, 
so daB Flanke odes Rades 63 standig mit Flanke d vom Rad 45 unter Druck im Ein­
griff steht. Der in der Eingriffsstelle a, b auftretende Zahndruck (II) wirkt demjenigen (I) 
in der Eingriffsstelle 0, d entgegen und zur konstanten Erhaltung der zuruckhaltenden 
Wirkung von N muB die Geschwindigkeit des Antriebes in a, b gleich groB derjenigen 
sein, mit welcher sich das Rad 63 unter Druck auf Rad 45 abrollt. Wurde beispiels­
weise KWl festgehalten werden, so wiirde die zwischen 0, d auftretende Bremswirkung 
infolge Stillstandes des Rades 45 das Maximum annehmen und schlieBlich zum Bruch 
der Feder fUhren. Durch Verdrehen der Kupplungshalfte Ki kann die Federspannung 
und folglich die GroBe der zuriickhaltenden Wirkung reguliert werden, die natiirlich 
stets groBer sein muBals der auftretende Bandzug. Will man die Kupplung K, Ki 
losen, so muB dieselbe erst vom Axialdruck der Feder F entlastet werden, zu w.elchem 
Zweck 8 einwarts gedreht wird, wodurch der im Schlitz i gefiihrte Stift t die lose 
Kupplungshalfte Ki unter Zusammenpressen der Feder F auslost, dann erst kann 
Kupplungshalfte K von der Nadelwalzenwelle abgeschraubt werden. 

Die Streckzylinder und deren Druckvorrichtungen. 
Bei den Grobstrecken (Abb. 80, 81) ist zurErzielung eines gut en und sicheren 

Verzugs der starken Bander der untere Ausgangszylinder als Doppelzylinder A Ai von 
verschiedenen Durchmessern ausgefUhrt, wahrend fUr die kleinere Verzugsarbeit der 
Halbgrob, Mittel-, Vorfein- und Feinstrecken (Abb.82) infolge der schwacher werdenden 
Vorlagen ein einziger unterer Ausgabezylinder A von kleinerem Durchmesser geniigt. 

Bei samtlichen Nadelwalzenstrecken sind die Unterzylinder A des Ausgangs- als 
auch des Eingangszylinderpaares E parallel zur Achse geriffelt und nimmt die Feinheit 
der Riffelung dieser Zylinder allmahlich gegen die Feinstrecke hin zu. Die Druckwalze A2 
des Vorderzylinders besteht bei den Grobstrecken aus Holz und bei den feineren Strecken 
aus Holz oder Eisen und ist zur Erzielung eines elastischen Druckes mit Filz iiberzogen. 
Das iiber den Filz gelegte Pergamentpapier bezweckt, die Oberflache des Zylinders glatt 
zu gestalten, wodurch ein Hangenbleiben von Fasern am Zylinder A2 sowie ein Auf­
Baugen des Schmelzfettes durch den Filz vermieden wird. Der Pergamentpapierstreifen, 
welcher sich ca. zweimal urn den Umfang der Druckwalze legt, ist; nur mit dem inneren 
Ende an der Zylinderoberflache leicht befestigt, wahrend das auBere Ende lose absteht, 
wodurch eine Faltenbildung des Papieres verhindert ist. Urn ein Aufschlagen des losen 
Endes des Pergamentpapieres auf die Nadelspitzen zu verhindern, ist das Schutzblech e 
angeordnet. Damit die StoBstelle des aufgeklebten Filzes auf den ruhigen Gang der Ober-
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walze All ohne EinfluB bleibt, verHiuft dieselbe schrag zur Zylinderachse, aus dem­
selben Grunde wird das lose Ende des Pergamentstreifens schrag abgeschnitten. Die 
Starke des Filzes sowie des Pergamentpapieres ist nun auf allen Maschinen nicht die 
gleiche, sondern nimmt mit der Verminderung des Klemmdruckes des Zylinders A, 
AI' A2 abo Wahrend zur Erzeugung des hohen Druckes in der Vorderzylinderklemm­
linie eine besondere Belastungsvorrichtung benotigt wird, geniigt flir die Hinterzylinder­
belastung das Eigengewicht einer eisernen glatten Oberwalze E I • Ober- und Unterzylinder 
der Blindzylinder B, B1 , B'J' Bs besitzen glatte OberfHi.che und iiben Oberwalzen Bg , Bs 
durch ihr Eigengewicht auf Unterwalze B bzw. BI einen leichten Druck aus.Die Unter­
zylinder A, E, B bzw. Al und BI werden mit der ihnen zukommenden Geschwindigkeit an­
getrieben, wahrend die dazugehorigen Druckwalzen A'J' E I' B'J' Bs mit derselben Geschwindig­
keit durch Reibung mitgenommen werden. Infolge der parallel zur Achse verlaufenden 
Riffelung wird die starke zu verarbeitende Fasermasse der Grobstrecken auf die ganze 
Arbeitsbreite des Zylinders erfaBt und macht sich zur sicheren Verzugsarbeit eine starke 
Druckbelastung im Zylinderklemmpunkt notig, die wieder einen Unterzylinder A von 
groBem Durchmesser erfordert, welcher eine VergroBerung des schadlichen Abstandes a 
zur Folge hat. Urn den schadlichen Abstand a auf ein MindestmaB herabzumindern, 
wird A als Doppelzylinder ausgeflihrt, indem einem groBeren Zylinder A gegen die 
Nadelwalze hin noch ein Unterzylinder Al von kleinerem Durchmesser vorgelagert wird, 
wodurch die hintere Klemmlinie 1 naher an die Nadelwalze herangebracht wird, auBer­
dem entstehen durch die Anwendung des Doppelzylinders 2 Klemmlinien, wodurch ein 
sicheres Erfassen der starken Fasermassen begiinstigt wird. 

Mit der fortschreitenden Verfeinerung der Bander auf den aufeinanderfolgenden 
Streckdurchgangen nehmen die Abmessungen der Zylinder ab, wahrend die Feinheit 
der Riffelung zunimmt. In welch en Grenzen die Zylinderdimensionen sowie die Riffel­
feinheit sich bewegen, ist flir einen bestimmten Fall in der folgenden Tabelle 26 zu­
sammengestellt. 

Tabelle 27. 

Zylinderdurchmesser in mm Riffelanzahl '" ~ ... 
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rn 
A At Ag E Et B Bg A At E mm 

3 Grobstrecke • : I 60 
I 

30 
I 

120 

I 40 
I 

85 30 I 40 70 
I 

35 [ 60 260 i 

4 50 25 120 40 70 25 I 40 58 29 60 170 " I 
fi Halbgrobstrecke 27 I 90 40 60 25 31) 37 60 120 
6 Zwischenstrecke 25 75 

I 

40 55 22 30 35 60 90 
I II I II 

7/ " 
23 75 40 55 30 18 30 27 33 60 90 

8 Vorfeinstrecke. 23 75 
I 

40 55 30 18 30 27 33 60 85 
9 Feinstrecke.. 20 75 40 55 30 18 30 27 41 60 85 

Bei der Feinstrecke ist gewohnlich zwischen Eintritts- und Blindzylinderpaar ein 
Zwischenzylinderpaar eingebaut, des sen Unterwalze glatt ist und einen Durchmesser 
von 18 mm besitzt, der Durchmesser der Druckwalze betragt 35 mm. 

Der hohe Druck auf den Vorderzylinder wird bei allen Nitschelstrecken wieder 
durch besondere Belastungsvorrichtungen erzeugt, die hinsichtlich der konstruktiven 
Ausflihrung und Wirkungsweise mit denjenigen der Doppelnadelstabstrecken iiberein­
stimmen. 

Der gesamte Druck P der auf den Vorderzylinder der Grobstrecke (Abb. 80) wirkt, 
berechnet sich auf dieselbe Art, wie sie bereits flir die Doppelnadelstabstrecke (S. 141) 
ausfiihrlich durchgefiihrt wurde. 
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Gewicht des Oberzylinders A 2 • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • 6400 g 
~ von einem Sattelhaken h mit Zugstange t" Federplatten fund Mutter M 2970 " 
" des Hebels H . . . . . 4320 " 
" "Grundgewichtes Q . 5420 " 

Gewicht eines Zusatzgewichtes q . 2440 " 
Lange des Lasthebelarmes b 493 mm 

~ ~ Krafthebelarmes a . . 60 " 
Entfernung x des Schwerpunktes des Hebels H vom Drehpunkt D . 283 " 

Nach Formel 58b berechnet sich dann der praktische Zylinderdruck P zu: 
p. 60 = 5420·493 + 4320· 283 
PLkg =2. 5420·493+(4320·283) 

60·1000 
P = 129,82 + 2·2,970 + 6,400. 

Gesamter praktischer Zylinderdruck P = 148,56 kg. 
Durch Auflegen eines Zusatzgewichtes auf jeder Seite erh6ht sich der Gesamt-

druck urn 
Pl' 60 = 2440·493, 

2440·493 
PI =2· 60.1000' 

PI =40,09 kg. 
Der berechnete Gesamtdruck von 148,56 kg verteilt sich nun auf die beiden Unter­

zylinder A, Al und ist der auf jeden Zylinder wirkende Einzeldruck am einfachsten mit Hilfe 
des Krafteparallelogramms auf graphischem Wege zu ermitteln (s. Abb. 80 Nebenfigur). 

Darnach ergibt sich der Einzeldruck auf dem kleinen Zylinder Zu 74,3 kg, 
" " "" groBen " ,,79,5 " 

Der Druck im Hinterzylinder- sowie im Blindzylinderklemmpunkt wird durch das 
Eigengewicht . von Druckwalzen hervorgebracht und wiegt die Druckwalze des Hinter­
zylinders 13900 g und die ·des Blindzylinders 2420 g. 

Die Berechnung der Druckwirkung auf den Vorderzylinder einer Fein­
strecke (Abb. 82): 

Gewicht des Oberzylinders A2 • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • 4320 g 
" "Sattelhakens h, des Zuggestanges t, der Feder f, der Fliigelmutter M. 1320 ~ 
" "Hebels H. . . . . 1870 " 

" Grundgewichtes Q . 4740 " 
~ eines Zusatzgewichtes q •.••••••.•••..•• 1190 " 

Lange des Lasthebelarmes b . . . . • • . . . . .. ..... 270 mm 
" "Krafthebelarmes a. . . . . . . . . . . . . . . . . . 53 " 

Entfernung x des Schwerpunktes des Hebels H vom Drehpunkt D . 160 " 

N ach der Formel 58 b ergibt sich der praktische Druck auf den Vorderzylinder zu: 
p. 53 = 4740·270 + 1870 ·160, 

PLkg= 4740· 270 + 1870·160 + 1320 + 4320 
53·1000 ' " 

P= 35,43 kg. 
Bei Auflage eines Zusatzgewichtes g vergroBert sich der Gesamtdruck urn: 

Pl' 53 = 1190 ·270 
. P = 1190·270 

I 53 
PI = 6,062 kg. 

Eigengewicht der Hinterzylinderdruckwalze EI = 6150 g 
" "Zwischenzylinderdruckwalze B3 = 2420 " 
" "Blindzylinderdruckwalze B2 = 420" 

Diese Belastungen entfallen immer auf einen Kopf und zwar bei den Strecken 
mit Einzelbandablieferungen (1. Grobstrecke) auf 1 Band und bei den Strecken mit 
Doppelbandablieferung (Halbgrob- bis Feinstrecke) auf 2 Doppel- bzw. 4 Einzelbandern. 
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Die Gesamtbelastung richtet sich nach der GroBe des Verzuges, der Starke der Vorlage, 
der Zylindergeschwindigkeit, des Abstandes zwischen Vorderzylinderklemmpunkt und 
Nadelwalze, ist abhangig von der Beschaffenheit der Wolle und betragt beispielsweise 
der maximale Vorderzylinderdruck bei den Doppelnadelstabstrecken ungefahr 300 kg 
auf 1 Ausgabeband, bei der Grobstrecke mit Doppelbandablieferung ungefahr 300 kg 
auf 2 Ausgabebander und bei den Feinstrecken ungefahr 92 kg auf 4 Ausgabebander. 

Die Putzvorriclltungen. 
AIle diejenigen Organe des Streckwerkes, welchen der Hauptanteil der Verzugs­

arbeit obliegt, miissen Etandig im sauberen Zustand erhalten bleiben, d. h. es muB be­
sonders ein Hangenbleiben von kurzen Fasern vermieden werden, welche dann das 
Wickeln der Zylinder begiinstigen. Zur dauernden Reinhaltung sind deshalb die unteren 
Vorderzylinder, die dazugehorigen Druckwalzen, die Nadelwalzen und eventuell die 
Blindzylinder mit Putzvorrichtungen versehen (Abb.80, 81, 82). An die untere Halfte 
der unteren Vorderzylinder A Al werden durch den im Drehpunkt Dl aufgehangten 
Gewichtshebel G die Putzbiirsten P leicht angepreBt. Um ein Umlegen der Borsten zu 
verhindern, ist. das Blech b angebracht, welches entsprechend der Abniitzung der Borsten 
nach unten nachgestellt werden kann. Die Putzleisten p sind nun derart beweglich 
mit dem Hebel G in Verbindung gebracht, daB ein einseitiges Anlegen der Biirsten p 
an den Zylindern A AJ ausgeschlossen ist. Das Putzstiick P1 der oberen Druckwalze 
ist in den Hohlkehlen mit Pliisch iiberzogen, wahrend die vier Eckfiachen mit Biirsten P2 

besetzt sind. Durch eine Vierteldrehung des Putzstiickes Pl kann die verunreinigte 
Stelle mit einer reinen schnell ausgewechselt werden. In Abb. 82 wird die Druck­
walze A2 durch eine leicht belastete und beiderseitig in Schlitzfiihrung gehaltenen Putz­
biirste Pl gereinigt. Bei beiden Ausfiihrungen iEt hinter der Putzbiir&te Pl noch eine 
mit Pliisch iiberzogene Walze P3 angeordnet, welche die sich eventuell von der Putz­
biirste loslOsenden Fasern aufnimmt. Die N adelwalze wird durch eine unterhalb der­
selben angeordneten Kreisbiirste P4 gereinigt, die bei N.S.a. belastet ist, und durch 
Reibung mitgenommen wird, wahrend bei E.M.G. die Putzwalze P4 vom Hinterzylinder 
aus durch Kettenrader und Ketten einen zwangliiufigen Antrieb erhalt, und da die 
Drehrichtung von P4 dieselbe ist wie diejenige der Nadelwalze N, so ist ein griind­
liches Ausputzen der Nadelwalze bis auf den Messingzylinder gewahrleistet. Der Zy­
lindermantel der Putzwalze ist bei E.M.G. nicht ganz mit Borsten besetzt, sondern es 
sind 1 bis 2 Borstenreihen in Schraubenlinien auf den ZyIindermantel angebracht. Meist 
sind auch an den unteren Fiihrungs- und Blindzylindern B Bl durch Hebel leicht be­
las tete Putzleisten angeordnet. Samtliche erwiihnten Putzvorrichtungen sind zwecks 
griindlicher Reinigung leicht abnehmbar. 

Das Nitschelwerk (Frotteurapparat). (Abb. 90 bis 92.) 

Die Aufgabe des Nitschelwerkes ist bereits unter "Die Drehung und die Festigkeit 
der Garne" , s. S. 75, behandelt worden. Das Nitschelwerk oder Wiirgelwerk (Abb.90) 
besteht aus zwei iibereinanderliegenden und unter leichtem Druck stehenden, endlosen 
Lederschlauchen F Fl von 100 bis 160 mm Breite, welche iiber sich drehenden Holz­
walzen WI bis w4 Iaufen, und erhalten dann entweder die vorderen beiden Walzen wll W 4 , 

oder auch die hinteren w2 ; W3 Antrieb. 105 ist eine beiderseitig in Schlitzlagern gefiihrte 
Druckwalze, welche durch ihr Eigengewicht den oberen Lederschlauch in der Mitte 
leicht belastet. AuBer der rotiere~den Bewegung erhalten die Lederhosen F FI durch 
einen Kurbelmechanismus eine axiale Hin- und Herbewegung. Fiir die Maschine 
mit Quer- als auch mit Parallelantrieb wird die Hauptwelle als Kurbelwelle ausgebildet 
und ist durch ein entsprechend einseitig beschwertes Zahnrad der Hauptwelle oder 
durch Schwungscheibe die Kurbelwelle ausbalanciert. Bei Drehung der Kurbel K wird 
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YORDE:IlI1I1SIOIT. 

Abb.90. 

vermittels der Schubstange P das Gelenkstiick G um den Drehpunkt D um den Be­
trag xgehoben und gesenkt, wodurch die Punkte I und II um Drehpunkt D in ent­

Abb. 91. 

gegengesetzter Richtung um Betrag y (Abb. 91, 92) schwingen. 
Durch die Stangen t, tl wird die Schwingbewegung der An­
griffspunkte I, II vermittels des Verbindungsstiickes V den 
Nitschelledern mitgeteilt. Die GroBe des Hubes der Nitschel­
hosen F, FI ist abhangig von der Exzentrizitat E der Kurbel 
und von den Hebellangen a, b und ist zur Veranderung 

Abb.92. 

der HubgroBe der Leder die Hebellange a 
verstellbar und zwar durch Verlegung des 
Angriffspunktes der Schubstange P am 
Gelenkstiick G und besitzt G 2 bis 3 
Lagerstellen 1, 2 flir den Schubstangen­
zapfen. (Abb. 90.) 

Die Intensitat des Nitschelpro­
zesses laBt sich durch die GroBe des 

durchlaufenen Weges in Metern der Nitschelleder, welcher auf 1 m durchlaufenes Band 
entfallt, ziffernmaBig ausdriicken und berechnetsich dann wie folgt: 

Bedeuten: 
E = Exzentrizitat der Kurbel, 
x= 2 E= senkrechter Hub des Endpunkt.es des Hebels a, 
y=wagrechter einfacher Hub der Angriffspunkte I und II der Stangen t, tl , 

a = Lange des wagrechten Hebelarmes, 
b = Lange des senkrechten Hebelarmes. 
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Bei einer Halbdrehung der Kurbel ist der Hub X des Punktes 1 gleich der doppelten 
;Exzentrizitat, also x = 2 E. Nach Lehrsatz auf S. 116 gilt dann: 

hieraus: 

Y b 
x a' 

b·x 
Y=(i"' 

Bei der Grobstrecke gelten nun beispielsweise folgende Abmessungen: 
E=40 mm, 
b=40 mm, 
a = 86 und 120 mm, 
x=2E=2·40=80 mm. 

Dann ergibt sich der einfache Hub der Nitschelleder zu: 
40·2·40 

flir a=86 mm Y= 86-=37,2 mm, 

fUr a= 120 mm . 
40·2·40 

Y = lW- = 26,6 mm. 

Fiihrt die Antriebswelle in der Minute 252 Umdrehungen aus, so ist die Lieferung 
der Maschine 21 m in der Minute. 

Bei 252 minutlichen Umdrehungen der Antriebswelle fUhrt die Kurbel 252 Um­
drehungen und folglich die Nitschelleder 252 Doppelhube aus. 

Folglich ist der fUr Hebellange a = 86 mm zuriickgelegte Gesamtweg der Nitschel­
leder in der Minute: 

252·2·37,2 
1000 

18,749 m. 

Da nun in der Minute 21 m Band die Nitschelleder durchlaufen, so berechnet sich 
der auf 1 m Band entfallende Nitschelweg zu: 

18, 7 4~ = 0 892 
21 ' m. 

Fiir a = 120 mm ergibt Rich die auf 1 m Band entfallende Nitschelung in Metern zu 
252·2·26,6 

21.1000 = 0,638 m. 

Fiir die Feinstrecke gel ten bis auf die Exzentrizitat der KurbelwelIe, deren GroBe 
= 35 mm ist, dieselben Abmessungen und ergibt sich dann nach derselben Rechnungs­
art der auf 1 m Band entfallende Nitschelweg zu: 

fiir a = 86 mm. . . 0,785 m, 
fiir a = 120 mm. . . 0,559 m. 

Bei den Grobstrecken (Abb. 80, 81) ist zwischen dem Vorderzylinderpaar AA! und 
den Nitschelledern F Fl eine nach vorne sich verjiingende Fiihrungsplatte t vorgesehen, 
welche die Aufgabe hat, das austretende Breitband in eine fiir die folgende Nitschelung 
giinstigere Form zu verdichten und dasselbe bis nahe an den Nitschelledereintritt 
heranzufiihren. Bei den Zwischen- und Feinstrecken (Abb. 82) eriibrigt sich infolge 
der schwachen, schmalen Bander die Platte t und wird das Nitschelwerk moglichst 
nahe an das Ausgangszylinderpaar A.AI A2 herangestellt, zu welchem Zweck die Ein­
trittsholzwalzen 102 103 von kleinerem Durchmesser ausgefiihrt werden, womit allerdings 
eine geringe Verkiirzung der Oberleder FI verbunden ist. Die Druckwalze 105 ver­
ursacht, daB der Zwischenraum der Leder F, FI in der Mitte am kleinsten ist und 
gegen den Ein- und Austritt hin allmahlich zunimmt, wodurch einerseits das eintretende 
Band eine allmahlich fortschreitende Verdichtung und Rundung erfiihrt und anderseits 
am Austritt ein gutes Ablaufen des gefestigten Bandes gewiihrleistet wird. 

Der zwischen den Ledern F, F1 liegende Raum richtet sich in erster Linie nach 
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der Bandstarke und kann durch Hoher- oder Tieferstellen der Walzen ws, tV 4 verandert 
werden. Von Wichtigkeit ist, daB samtliche Leder die gleiche Spannung besitzen und 
konnen die Lagerstellen der Walzen WI' w4 durch Stellschrauben 8,81 nach vorn an­
gezogen werden. Die Abmessungen des Nitschelwerkes der Grob-, "Halbgrob-, Zwischen­
und Feinstrecken sind aus folgender Zusammenstellung ersichtlich: 

Tabelle 28. 
Breite der Leder Durchmesser der Walzen in mm ohne Leder 

inmm WI Wg W3 w4 W5 

Grobstrecke . • 150 70 70 70 70 70 
Halbgrobstrecke 120 70 50 25 70 50 
Zwischenstrecke 105 70 50 25 70 50 
Feinstrecke .. 100 70 50 25 70 50 

Die Nitschelhosen sind an den Randern genaht und bestehen aus samischgarem 
sogenanntem Biiffelleder von 4,5 mm Starke. Die Nitschelhosen sind wieder so iiber 
die Holzwalzen zu legen, daB die abgeschragte Leimstelle die aus Abb. 55 zu erkennende 
Lage einnimmt. 

Die Nitschel£ahigkeit einer Wolle ist abhangig von der Feinheit und Oberfiachen­
beschaffenheit derselben, so geniigt fiir die Festigung des Bandes aus einer feinen 
Merinowolle eine geringere Nitschelung als fiir eine feinere Cheviotwolle. Bei einer 
groberen, harteren Cheviotwolle ist durch die Nitschelung eine geniigende Festigung 
besonders der schwacheren Bander iiberhaupt nicht mehr zu erreichen, weshalb man 
dann in der Vorbereitung zu echtem Draht durch Flyer greifen muB. 

Der Antrieb des Spulenwagens. 
Zur Hervorbringung der hin- und hergehenden Bewegung des Spulenwagens der 

Nitschelstrecken kommen folgende Antriebsarten in Anwendung: 
1. Der Kurbelantrieb, fiir die Aufwindung des Bandes zu Kreuzspulen, 
2. Antrieb durch Zahnstangenschleife, fiir die Aufwindung des Bandes zu Kreuzspulen, 
3. Sonnenradtrieb oder Mangelradtrieb, fiir die Aufwindung des Bandes zu zylin­

drischen Spulen mit konischen Enden (konische Spulen). 
1. Der Kurbeltrieb. (Abb. 83.) Derselbe wird hauptsachlich bei Grobstrecken 

angewendet. Die stehende Kurbelwelle erhalt ihren Antrieb von der Hauptwelle 

d h d R"d"b t h"l . 22·30·36·24 U d' I . hf'" d urc as a eru erse zungsver a tms 70. 88 . 36 . 48 . m Ie ung eIC ormIge gera -

linige Wagenbewegung in eine moglichst gleichformige Bewegung umzugestalten, sind 

in den Wagenantrieb wieder die beiden exzentrisch gelagerten Stirnrader ~~ ein­

geschaltet. Die Wirkungsweise und konstruktive Ausfiihrung dieses Wagenantrieb<ls 
stimmt im iibrigen mit der des Spulenwagenantriebes der Doppelnadelstabstrecke vollig 
iiberein (s. S. 143). 

2. Der Antrieb durch innenverzahnte Zahnstangenschleife von N.S.C. (Abb. 93, 94.) 
Mit diesem Antrieb werden gewohnlich die Halbgrob-, Zwischen- und Feinstrecken aus-

geriistet. Von der HauptweUe aus erhalt nach Abb. 84 durch den Zahnradtrieb ~~: ~wo : :g 
das Stirnradchen 16 seine Drehung immer nach einer Richtung. Je nachdem nun Zahn­
kolben 16 mit der Zahnstange I oder II in Eingriff steht, wird die Drehbewegung 
von 16 eine geradlinige Bewegung der Zahnstangenschleife Z nach links oder rechts 
verursachen und wird diese seitliche Bewegung durch den Verbindungshebel H, welcher 
mit der Zahnschleife Z zu einem Stiick verschraubt ist, auf den Spulenwagen Sp iiber­
tragen. Die Dberfiihrung des Zahnkolben 16 von Zahnstange I in II und umgekehrt 
geschieht durch die innen verzahnten Halbkreise Ie der Schleife, wobei die Zahnschleife 
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Abb. 93 u. 94. 

mit Hebel H urn Dl'ehpunkt D eine ausweichende geringe Schwingbewegung nach vor 
und zuriick ausfUhrt. Damit der Eingriff des Zahnradchens 16 in der Verzahnung der 
Zahnstangenschleife stan dig gesichert ist, liegt der verlangerte Zapfen Zl der Welle 11\ 

stets auf der entgegengesetzt liegenden Seite des Zahneingriffes an der Fiihrungsleiste f 
des Zahnstangenschleifendeckels G an. 

Wahrend des Abwickelns der geradlinigen Zahnstangen I, II (Abb. 95), also fUr den 
wei taus groBten Teil A der Spulenlange List die seitliche Bewegung des Spulen­
wagens &p eine gleichformige, da fUr die Abwicklung eines Zahnes die seitliche Ver­
schiebung des Wagens gleich der GroBe der Zahnteilung t ist. Mit dem Eintritt des 
Triebkolbens 16 in den Dberfiihrungshalbkreis z, also kurz vor dem Hubwechsel des 
Wagens, nimmt der Wagen auf die Teillange B der Spule eine ungleichmaBig ver­
zogernde Bewegung an, da fUr Zahnteilung 3 bis 4 die Wagenbewegung gleich der 
Strecke x4 (kleiner als die Zahnteilung t) ist und sich fUr die Zahnteilung 0 bis 1 die 
Hubbewegung fUr die Zahnteilung auf die Strecke Xl verringert. Da nun das Band 
zur Spule mit immer gleichbleibender Geschwindigkeit zugefUhrt wird, wird an den 
Enden der Spule infolge der verzagernden Wagenbewegung auf die Strecke B der 
Spule eine groBere Bandlange aufgewickelt, als auf eine gleich groBe Strecke des 
Spulenteiles A.. 

Urn den StoB, welcher infolge der Richtungsanderung 
der Wagenbewegung beim Hubwechsel auf tritt, elastisch zu 
gestalten, ist das Angriffsstiick U des Hebels R lose auf 
die Stange tl zwischen zwei kraftigen Federn F, Fl geklemmt, 
deren Spannung durch Doppelmutter s reguliert werden kann. 
l sind am Wagen Sp befestigte Lager, zwischen welch en Stange tl 
gegen seitliche Verschiebung gelagert ist und wird die von 

~ der Zahnstangenschleife Z ausgehende Bewegung durch H, .-#+..j.-:l..hl.-I-ol 

U, F, Fll S, t l , l auf den Wagen Sp iibertragen. Abb.95. 
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Fiir vorliegende Maschine berechnet sich die minutliche Doppelhubzahl des Wagens 
wie folgt: 

Der fortlaufend zuriickgelegtgedachte minutliche Wagenweg s ohne Beriicksichtigung 
der im Teil B auftretenden Verzogerung berechnet sich bei 312 Umdrehungen der 
HauptweBe zu: . 

_ 312·45· Ww, . 30·16·t= 7,85 mm -159 19. W. 
s- 79.110.40 - "', WI' 

fiir Ww, = 60. . . . s = 9,131 m, 
fUr Ww, = 65. . . . s = 9,892 m. 

Der gleichbleibende einfache Hub der Zahnstangenschleife betragt = 160 mm . 
Dann ist in der Minute die Anzahl z der einfachen Wagenhube: 

9,131 
fiir Ww, =60 z= 0160 =55,2, , 

9,892 
fUr Ww, = 65 z = 0160 = 61,45. , 

Bei der Halbgrobstrecke und Zwischenstrecke betriigt der einfache Hub der Zahn­
stangenschleife bzw. dtls Spulenwagens beispielsweise 185 mm bzw. 165 mm. Der Zahn­
stangentrieb der Maschinen der .E.M.G. weicht in der Wirkungsweise und im Prinzip 
der Bauart von 'den vorher behandelten nicht ab, weshalb sich eine Behandlung des 
Triebes der E.M.G. eriibrigt. 

a. Der Sonnen- oder Mangelradtrieb von E.M.G. (Abb. 96 bis 98.) Der Triebkolben K 

1 h Abb 8 V d 1· dAd h d' R",J "b 20 · Sw' 24 erha t nac . 9 yom or erzy In er aus urc Ie cweru ersetzung -75. 2-4-:Sif 
Drehung nach gleichbleibender Richtung. Der Triebkolben K greift in der gezeichneten 
Stellung auf der vorderen Seite in die Stiftverzahnung des Wenderades M ein und erteilt 

A 

s 

t 

Abb.96. 

demselben dadurch eine Drehung nach Richtung I, an der Aussparrung p wird er mittels 
Zapfen z . und Fiihrungsstiick F auf die Riickseite der Stiftverzahnung gefUhrt, wodurch 
das Wenderad Meine entgegengesetzte Drehrichtung II annimmt. Um das Dberlaufen 
des Zahnkolbens K von der inneren Seite auf die iiuBere des Wenderades zu ermog­
lichen, ist der Zap fen Z2 des Triebkolbens K schwingend gelagert und ist die GroBe 
der Ausschwingung durch Anschlage so begrenzt, daB Kolben K mit Wenderad M 
stan dig im Eingriff bleibt. Die wechselnde Drehung in Richtung I und II des Mangel­
rades M iibertriigt die Welle tv mit Stirnrad 25, Zahnsegment S, Stange t auf den 
Spulenwagen Sp, indem sie sich auf denselben in einer geradlinigen Hin- und Her­
bewegung auBert. Der Drehpunkt D des Zahnsegmentes S liegt genau senkrecht unter 
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dem Mittelpunkt von Welle w, und ist im Schlitze ides Segmentarmes a ein Gleit­
stuck 9 gefuhrt, welches am obersten Ende den Zap fen Zl zum Angriff der Dbertragungs­
stange t tragt, deren anderes Ende am Zapfen Za den Wagen anfaBt. Auf Gleit­
stuck gist mittelst versenkter Schrauben 8 auf die auf beiden Seiten mit Sperrver­
zahnung versehene Platte P aufgeschraubt und iat letztere durch Klinken k, k1 gegen 
ein Abwartsgleiten gesichert. Die Anschlagstucke a, a1 bilden mit den durch Feder F1 

verbundenen Klinken k, k1 ein Stuck und stehen den am Geatell G befestigten 
Schrauben 8,81 gegenuber. Kommt Segment S bzw. der Wagen an seinem rechten 
Hubende an, ao sWBt Anschlag a1 an die Schraube 81> Klinke k1 wird ausgehoben und 
die Zahnplatte P mit Gleitstuck ,q samt dem Zapfen Zl fallt um 1/2 Zahnteilung nach 
abwarts, bis P mit ,q von Klinke k abgefangen wird. Die beiderseitigen Sperrver­
zahnungen sind gegenaeitig um 1/2 Zahn versetzt. DUTch daa abwechselnde Herabfallen 
des Angriffszapfen Zl der Stange t um 1/2 Zahnteilung erfahrt nach jedem Hub der 
Radius R (a. Abb. 97) eine konstante Verminderung, die wieder eine entsprechende 
Hubverminderung des Wagens hervorbringt, wie aie zur Bildung der Konusse an den 
Enden der zylindrischen Spule notig ist. Die GroBe der Ausschwingung des Segmentes S 
ist wahrend der ganzen Windung konstant = 1:: a, wahrend die GroBe der Ausschwingung 
und folglich auch der Wagenhub vom Beginn der Windung von 
der GroBe H mit dem Vollerwerden der Spule sich auf die GroBe h 
vermindert und zwar in dem MaBe, wie durch das allmahliche 
Abwartsfallen des Zapfens Zl der Radius R sich auf Radius r 
verkurzt. Die Hohe l des Konusses ist also bestimmt durch 
die gesamte FallhOhe L der Zahnplatte P. Die Zahnplatte P 
ist nun auswechselbar und sind zu dieser Vorrichtung Zahn­
platten mit verschiedener Zahnteilung vorhanden, und zwar ent­
fallen bei den grobverzahnten 30 Zahne pro Seite auf Lange L, 
wahrend bei den feinverzahnten Platten 70 Zahne auf dieselbe 
Lange kommen. Der konstante Betrag der Hubverkurzung pro 
Schaltung, welcher von der GroBe der Zahnteilung abhangt, wird 
um so groBer, je groBer die Zahnteilung der Zahnplatte P ist 
und umgekehrt. Dies hat wieder zur Folge, daB beispielsweise 
bei der Aufwindung eines Bandes von gleicher Bandstarke bei 
Anwendung einer grobverzahnten Platte eine Spule mit kleinerem 

Abb.97. 

Durchmesser und fia()hem Konuswinkel fJ entsteht, wahrend bei Benutzung einer fein 
verzahnten Platte infolge der geringeren Hubverminderung fur eine Schaltung eine 
Spule mit groBerem Durchmesser und steilerem Ansatzwinkel fJ aufgewunden wurde. 
Man strebt nun dahin, daB der Neigungswinkel fJ des Konusses annahernd immer 
gleich bleibt, weshalb man bei Aufwindung von 
feinem Vorgarn eine Zahnplatte mit feiner Tei- 2~~~ 
lung und bei grobem Vorgarn eine solche mit 
groBer Zahnteilung anwendet. Es ist also die 
Zahnezahl der Zahnplatte P immer der Vorgarn­
nummer anzupassen, denn ein zu fiacher N eigungs­
winkel fJ bedeutet Volumenverlust, wahrend bei 
zu steiler N eigung der Ansatzlinie das Abfallen 
der Windungen begunstigt wird. Diese Vorrichtung 
windet nun das Vorgarn nicht zu zy lindrischen 
Spulen in ateilen Kreuzwindungen auf, sondern in 
sanft ansteigenden Schraubenwindungen zu zylin-
drischen Spulen mit konischen Enden. Die rich-
tige Nebeneinanderlage der einzelnen Schrauben-
windungen ist von der Geschwindigkeit des Spulen­
wagens Sp abhangig und kann diesel be durch 

Monge/rod 

1/ II 

Abb.98. 
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Wechsel Sw (Abb.98) der Feinheit des Vorgarnes angepaBt werden. Wechsel Sw steht 
nun im umgekehrten Verhaltnis zur Vorgarnnummer, d. h. je groBer die Nummer des 
Vorgarnes, desto kleiner der Wechsel S,., und umgekehrt je kleiner die Nummer des 
Vorgarnes, desto groBer der Wechsel Sw. Der Spulenwechsel Sw ist so zu wahlen, 
daB bei der ersten Windungslage auf die Holzhiilse u zwischen den Einzelwindungen 
geringe Zwischenraume bleiben, durch welche die Holzhiilse noch durchschimmert. 

Fur eine Umdrehung des Wenderades M berechnet sich die wahrend eines halben 
Hubes aufgewundene Schichtenlange nach folgendem Ansatz: 

1·100·56·24·75·0,023· n 

6.24.Sw ·20 

S h· ht I·· . M 252,77 c lcen ange III etern = Sw -- . 

GroBte SchichtenHinge = 13,3 m, 
kleinste " = 10,53 m. 

Infolge der langsameren Wagengeschwindigkeit ist mit dem 1ger Wechsel die 
Schichtenlange urn 2,77 m groBer als mit dem 24er Wechsel, der die groBte Geschwindig­
keit des Wagens erzeugen wiirde. 

Die Gesamtlange H der Spule findet man durch Multiplizieren der Schichtenlange 
mit der Zahnezahl der Zahnplatte. 

GroBte erreichbare Spulenlange = 13,3·140 = 1862 m, 
kleinste" ,,= 10,53·60 = 631,8 m. 

Genau wie bei der Doppelnadelstabstrecke sind auch hier bei der Feinstrecke als 
auch bei den Grob- und Zwischenstrecken die Wagenrollen r auf Radergestelle E ge­
setzt, die in Gleitbahnen B gefiihrt sind. 

Die Spulengatter. (Abb. 81, 99 u. 100.) 

Abb.81 zeigt ein mechanisch angetriebenes Aufsteckzeug einer Grobstrecke. Die 
durchgehenden Holzhiilsen h, def von der Doppelnadelstabstrecke gelieferten groBen 
Kreuzspulen Sp gestatten ein Aufsetzen auf die senkrecht stehenden Laufspindeln s, so 
daB die Spulen durch den eigenen Bandzug in Bewegung gesetzt werden, wodurch dieses 
Aufsteckzeug gegenuber dem der Doppelnadelstabstrecke von wesentlich einfacherer Aus­
fiihrung ist. Zwecks einfacher Bedienung muB das Aufsteckzeug von beiden Seiten 
leicht zuganglich sein, weshalb zwischen demselben und dem Eintritt in das Streckwerk 
ein Bedienungsgang vorgesehen ist. Die von den Spulen Sp ablaufenden schwer en 
Lunten erhalten dann in geeigneter Weise uber blecherne Hohlzylinder 1, 2, 3 uber 
die feststehende holzerne Stange fund durch die Schiene a Flihrung zum Klemm­
punkt des Hinterzylinderpaares EEl. Die Fiihrungszylinder 1, 2, 3 erhalten vom Hinter­
zylinder E aus durch Kettentriebe Kl K2 mit der Umfangsgeschwindigkeit von E Drehung, 
so daB infolge der ganz geringen Reibung das schwere Band trotz der langen Fiihrung 
schonend und mit dem nur unbedingt zur Drehung der Spulen Sp notigen Zug dem 
Hinterzylinder zugefiihrt wi rd. 

Abb. 99 stellt ein Aufsteckzeug einer Zwischen- oder Feinstrecke dar. Infolge der 
leichteren Handhabung der leichteren kleineren Spulen rallt der Bedienungsgang weg. 
Das Aufsteckzeug kann unmittelbar hinter dem Eingangszylinderpaar EEl angeordnet 
werden, und zur Fuhrung der diinnen Bander dienen dann feststehende, schwache, 
polierte Holzstangen t. 
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Abb.99. 

Die Bandfiihrungen. 
Die Fiihrungsorgane der Grobstrecke, welche 

einfache Bander bildet, sind aus der Draufsicht 
eines Kopfes (Abb. 101) ersichtlich. Die changie­
rende Einlauf - Fadenfiihrerschiene a besitzt ent­
sprechend der Dublierungszahl pro Kopf in gleichen 
Abstanden voneinander angebrachte Fiihrungs­
stifte i, so daB beispielsweise die 4 Bander eng 
parallel nebeneinanderliegend in das Streckwerk 
einlaufen. Die einfache Fiihrungsplatte t ver~ 
dichtet das Vlies, welches das Streckwerk verlaBt 
zu einem Band. Der einfache Trichter tl fiihrt 
das verdichtete Band moglichst nahe an die Spule 
zur Aufwickelung zu. 

Bei denjenigen Strecken, welche Doppelbander 
abliefern (Double meches), sind· die Fiihrungs- Abb. 100. 

177 

organe so zu gestalten, daB die beiden auf eine Spule zur Ablieferung kommen­
den Bander in einem gewissen Abstand getrennt voneinander das gemeinsame Streck­
werk durchlaufen (s. S. 60). Durch die Anwendung der Doppelbandbildung erreicht 
man, auBer der vollkommenen Vermischungoder Kreuzung der halh so stark en, 

l\[ eye r - Z e h e t n e r, Kammgarnspinnerei. 12 
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jedoch in der doppelten Anzahl vorgelegten Bander, eine gleichmaBigere Verteilung der 
gesamten Fasermasse iiber die ganze Breite der Zylinder und besonders der N adelwalze 
und hat dies wieder infolge des sicheren, ganzlichen Eindringens der breiter auseinander­
gezogenen und folglich diinneren Fasermasse und der sicheren Klemmwirkung in der 
Vorderzylinderklemmlinie eine gute Verzugsarbeit zur Folge und auBerdem eine Schonung 
der weniger stark beanspruchten Nadeln. 

=~allf===a 
E 

F 

w 

Abb. 101. Abb.102. 
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Bei der Teilstrecke (Reunion) (Abb. 102) besitzt die changierende Einlauf-Faden­
flihrungsschiene a durch Stifte i gebildete Schlitze, deren Anzahl sich nach der Du­
blierungszahl pro Spule richtet. Da diese Maschine ein Doppelband pro Spule abliefert, 
so miissen die auf eine Spule zugefiihrten Bander bereits vor dem Einlauf in das 
Streckwerk in zwei Gruppen getrennt werden, welche dann gleichzeitig aber in einem 
graBeren Zwischenraum voneinander entfernt die Maschine durchlaufen, une ist zu 
diesem Zweck der mittlere Stift i1 der Schiene a breiter, die Fiihrungsplatte t zweiteilig 
und der Trichter t1 als Doppeltrichter ausgefiihrt. Die Anzahl Bander einer Gruppe 
entspricht der aus dem Spinnplan zu ersehenden Dublierungszahl, so besteht beispiels­
weise bei 2 facher Dublierung jede de.r beiden Gruppen aus 2 Bandern, so daB bei dieser 
Maschine fUr eine abgelieferte Doppelbandspule 4 Spulen mit einfachem Band der 
vorhergehenden Maschine vorgesteckt werden miissen. 

Bei der Halbgro bstrecke (Chute) (Abb. 103) tritt infolge der feineren Bander an 
Stelle der Schlitzfiihrung die Osenfiihrung o. Auf eine Spule entfallen 2 Osen, und jede 
Ose dient zur Aufnahme einer Bandgruppe, deren Anzahl Einzelbander der Dublierungs­
zahl entspricht. Damit die Bander parallel nebeneinander und nicht iibereinander in 
die Ose 0 einlaufen, ist vor derselben eine schrag liegende Fiihrungsleiste l mit gegen­
einander versetzt gebohrten Fiihrungslachern angebracht. t ist eine zweiteilige Fiihrungs­
platte. Die im graBeren Abstand das Nitschelwerk verlassenden beiden Bander um­
schlingen in einigen Win dung en die konvergierenden Schenkel 8, 81 der Fadenfiihrung t1 , 

erhalten dadurch eine leichte Festigung und werden durch die Ose 01 des Fadenfiihrers 
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in dichter N ebeneinanderlage der Kreuzspule zur Aufwickelung zugefUhrt. Schlitz i1 
dient zur Einfiihrung der Bander in die Ose 01 , 

F 

w 

Abb. lOa. 

Bei der Zwischenstrecke und Feinstrecke mit 
Kreuzspulenbildung (Abb.104) sind dieselben Faden­
fUhrungen wie bei der Halbgrobstrecke in Anwen­
dung, nur falIt die zweiteilige Fiihrungsplatte t weg. 
Bei der Feinstrecke mit Bildung von zylindrischen 
Spulen mit konischen Enden (Abb. 105) wird jeder 
Faden, nachdem er das Nitschelwerk verlassen hat, 
urn einen urn Zapfen Z aufklappbaren FadenfUhrer f 
einige Male geschlungen, dadurch gefestigt und dann 
durch die Offnung des flachen breiteren Endes der 
Spule zur Aufwindung zugefiihrt. 

Abb. 100 stellt den Bandeinlauf dar, wie er auf 
eine Nadelwalze, beispielsweise bei 3 facher Dublie­
rung, fUr das einzelne Ausgabeband bei einer Zwischen­
strecke auszufUhren ist. Urn eine innige Vermischung 
und Kreuzung der Bander zu erzielen, geht je ein 
Band der drei vorgesteckten Doppelbandspulen nach 
Bandgruppe lund je eines nach der Bandgruppe II, 
wie die Abb. 99 deutlich erkennen liiBt. 

Abb. 106 zeigt eine Changiervorrichtung, die 
eine langsame hin- undhergehende Bewegung der 
FadenfUhrer 0 verursacht, wodurch die Stelle des Band­
einlaufes stan dig wechselt, so daB eine groBere Breite 
der Zylinder, besonders des DruckzyIinders, des Ein­
tritts- oder Verzugszylinders abwechselnd beansprucht 

Abb.104. 

Abb. 105. 

12* 
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wird. Bei feststehenden Fadenfiihrern 0 wiirde sich infolge der dauernden starken Bean­
spruchung derselben Stelle im elastischen Bezug des Druckzylinders nach kurzer Zeit eine 
Rille bilden, welche die Verzugsarbeit verschlechtert bzw. den Druckzylinder in kurzer Zeit 

Abb.106. 

betriebsunfiihig macht. Das Schneckenrad 8, welches durch Schnecke 81 eine langsame Dreh­
ung erhalt, besitzt eine aufgegossene Scheibe S mit schwalbenschwanzformiger Fiihrung i. 
In der Fiihrung i liegt ein verstellbares Gleitstiick g, an welches die Stange t :angreift, die 
wieder durch Stelleisen e die Verbindung mit der Fadenfiihrerschiene F der Fiihrungs­
osen 0 herstellt. Infolge der exzentrischen Lage von Gleitstiick 9 wird die Dreh­
bewegung desselben eine geradlinige Changierbewegung der Schiene F hervorbringen, 
deren GroBe von der exzentrischen Lage von 9 abhangt. 

Die Definition des Kopfes oder Kopfteilung der Vorbereitungsmaschine 
s. S. 383. Bei den Strecken vor der Teilstrecke (Reunion) entfiillt auf einen Kopf eine 
Spule mit Einzelband, bei der Teilstrecke eine Spule mit Doppelband, wahrend von 
der Halbgrobstrecke ab bis mit den Feinstrecken ein Kopf 2 Doppelbandspulen bildet. 
Windet die Feinstrecke zylindrische Spulen mit konischen Enden, so kommen auf einen 
Kopf 4 Spulen mit Einzelband (s. Abb. 101 bis 105). 

Der Zahler (Compteur). 
Die genaue Einhaltung der dUfch den Spinnplan vorgeschriebenen Ausgabenummern 

auf den einzelnen Streckdufchgangen ware nur dann ohne wei teres moglich, wenn in der 
Bandstarke der vorgelegt,en Kammzugbander keine Unterschiede auftreten wiirden. Die 
nun in jedem Kammzugband vorhandenen Schwankungen in der Bandstarke miissen in der 
Vorbereitung beriicksichtigt werden. Zu diesem Zwecke wird beispielsweise die Ausgabe­
nummer des 2. Streckdurchganges einer standigen Kontrolle unterzogen, indem man 
immer eine bestimmte Bandlange (Spulenlange) wiegt und miiBte dann bei gleich­
bleibender Nummer das Spulennettogewicht immer gleich groB bleiben. Zur Durch­
fiihrung der Nummerkontrolle ist es also notig, daB die erzeugten Spulen dieser Maschine 
gleiche Bandlangen haben, weshalb die 1., 2. oder 3. Maschine, je nachdem an welcher 
Stelle die Kontrolle durchgefiihrt werden soll, mit einem Zahler ausgeriistet wird, der 
nach Ablauf einer bestimmten Zahl Umdrehungen des Verzugszylinders die Maschine 
selbsttatig abstellt. 

Die Anordnung und Arbeitsweise des Zahlers ist aus Abb. 107, 108 ersichtIich. Yom 
1·1 

Verzugszylinder A. aus, erhiilt durch den doppelten Schneckentrieb W. 60 das Well chen w 

Drehung, auf welchem einerseits das Schneckenrad 60 undanderseits der Bund B mit 
Stiften i befestigt ist. Auf der feststehenden Lagerbiichse H sitzt lose die Sperrscheibe S, 
auf deren linksseitigen Nabe die Auslosscheibe Al pendelt, wahrend auf der rechts­
seitigen Nabe von S das Kettenrad K aufgekeilt ist. 1m eingeriickten Zustande legt 
sich Klinke k gegen den Ansatz kl der Sperrscheibe S und verhiitet dadurch eine 
Drehbewegung des Kettenrades in Richtung I die durch den Zug des Belastungs­
gewichtes G mittels Kette e standig angestrebt wird. Die in Kettenrad K eingelegte 
Kette e greift oben an dem Abstellhebel h der Abstellstange t an. 1m eingeriickten 
Zustande nimmt Hebel h die Lage der schraggezeichneten Mittellinie ein. Wahrend 
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des Betriebes der Maschine fiihren durch den Schneckenradtrieb die Stifte i an Beine 
langsame Drehung aus unter gleichzeitiger Mitnahme der Antriebsscheibe S, indem 
sich i an den erhOhten Anschlag a von Ai legt. Nach einer halben Umdrehung legt 

G 

Abb. 107. Abb. 108. 

sich a unter Sperrklinke k und driickt diese nach oben aus der Sperrkerbe ki von S 
aus, der Zugdes Gewichtes G komrnt zur Wirkung und zieht unter gleichzeitiger Dre­
hung von K den Abstellhebel nach unten und stellt dadurch die Maschine abo 

Der Zweck des Zahlers ist also, die Maschine nach Lieferung einer bestirnrnten 
Bandliinge abzustellen, und ist die gelieferte BandHinge bis zur Abstellung von der 
Dauer einer Urndrehung des Stiftes i bzw. einer halben Umdrehung bei zwei Stiften i 
abhangig, die wiederurn durch den Zahlerwechsel W verandert werden kann. 

Die gelieferte BandHiJnge L in Metern des Vorderzylinders A bei einer Urndrehung 
des Stiftes i ergibt sich zu: 

1· 60· W· 0 098 m 

L= 1.1' , 

wenn der praktische Urn fang des Lieferzylinders = 98 mm 

Lieferungskonstante L=5,88· W. • . . • . . (a) 
Angenommen, die Wechsel W sind von 45 bis 80 Zahne urn je 5 Zahne steigend 

vorhanden, dann erhalt man nach Konstante a: 

GroBte gelieferte Lange (Spulenliinge) 5,88·80 = 470,4 m, 
Kleinste" ,,( " ) 5,88·45 '--= 264,6 m • 

Das N ettogewicht der Spule berechnet sich nach der Formel 3 
L 

G=N' 
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worln L = Lange der Spule in Metern 
" N = Nummer des Bandes 

bedeutet; dann ist 

N ettospulengewicht in Gramm 8y = ~8~ W oder 

N I . h . k 8 5,88· W 
ettospu engewIC t In g g = N .1000 ' . . . . . . . . (b) 

hieraus berechnet sich der Zahlerwechsel W zu: 

.. 8l"·N.I000 
Zahlerwechsel TV = 5,88 •......... (c) 

1st die Bandstarke des Ausgabebandes im Metergrammgewicht = G gegeben, so 
lauten die beiden Konstanten b und c wie folgt: 

588· W·G 
Nettogewicht der Spule in kg 8 y =-'-I000-' . ....... (b1) 

··hl h 1 n;' 8y .l000 ( ) Za erwec se ,.,. = G.5,88 .......... C1 

Das Verhaltnis der Verzugswechsel :, W zu dem Verhiiltnis des Spulengewichtes %fL 
~ ~ 

ist fur den treibenden Verzugswechsel ein direktes, wahrend es fUr den getriebenen 
Verzugswechsel ain indirektes wird. 

1st der Verzugswechsel ein getriebenes Rad, wie bei der Doppelnadelstabstrecke 
der E.M.G., so bewirkt die VergroBerung seiner Zahnezahl infolge der geringeren 
HinterzyIindergeschwindigkeit einen hoheren Verzug und folglich eine feinere Nummer, 
so daB fUr eine bestimmte Bandlange der Spule das Gewicht derselben leichter wird. 
Bedeutet nun: 

Nw=alter Nummerwechsel, 
. Nw, = neuer " , 

8g = altes Spulengewicht in kg, 
8u, =neues " "" , 

so ergibt sich hieraus die folgende Formel: 

. . • . . . . . . . . (d) 

hieraus 

h N Nw· 8(J (d ) Neuer Nummerwec sel ... , = --S-' . . . . . . . . . . .. 1. 
y, 

d. h.: der neue Nummerwechsel wird gefunden, wenn der alte Nummer­
wechsel mit dem alten Spulengewicht multipliziert und durch das neue 
Spulengewicht dividiert wird. 

1st der Verzugswechsel ein treibendes Rad, wie bei der Doppelnadelstabstrecke 
von N.S.C., sowie bei allen Nadelwalzenstrecken, so bewirkt die VergroBerung seiner 
Zahnezahl einen geringeren Verzug, und folglich eine grobere Nummer, so daB fUr eine 
bestimmte Bandlange der Spule das Gewicht derselben schwerer wird. 

In einer Formel ausgedriickt: 

• . . . . . . . . . . . . (e) 

hieraus 

]\T _ N w • 8y ! ( ) w,- ~ , ............ e1 
Og 

d. h.: der neue Nummerwechsel wird gefunden, wEmn der alte Nummer­
wechsel mit dem neuen Spulengewicht multipliziert und durch das alte 
Spulengewicht dividiert wird. 
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Der Ausgleich der Unterschiede in der Bandstarke der Kammzugbander wird nun 
dadurch hervorgebracht, daB fiir die Strecke nach der Ziihlerstrecke immer auf ein 
bestimmtes gleichbleibendes Gewicht der Gesamtvorlage pro Kopf und Spule hingewirkt 
wird. Zu diesem Zwecke ist das Nettogewicht jeder einzelnen Ausgabespule der Zahler­
strecke festzustellen, und wiirden dann auf der Strecke nach der Zahlerstrecke, wenn 
erst ere mit 4 facher Dublierung arbeitet, immer 4 Spulen vorgelegt werden, deren Ge­
samtnettogewicht beispielsweise 4· 5 = 20 kg betriigt. Trotz der gleichen Bandlangen 
der von der Ziihlerstrecke gelieferten Spulen besitzen diesel ben nicht das vorgeschriebene 
Gewicht von beispielsweise 5 kg, sondern weicht dasselbe bei den einzelnen Spulen 
entsprechend der GroBe der Bandungleichheiten des Grundbandes voneinander abo 

Die Zusammenstellung der Ausgabespulen der Zahlerstrecke zum Gesamt­
vorlagegewicht der folgenden Strecke wird nach verschiedenen Arten vorgenommen und 
sind im folgenden an Hand von aus der Praxis entnommenen Beispielen die gebrauch­
lichsten Methoden dafUr erlautert. 

1. Methode. Nach Spinnplan VI (S. 72) ist die Doppelnadelstabstrecke die mit 
dem Zahler versehene Strecke und arbeitet mit 8,44 fachem Verzug auf die Ausgabe­
nummer 0,0998. Bei der Doppelnadelstabstrecke der E.M.G. wiirde fUr diesen Verzug 
der N ummerwechsel N w = 44 Zahne in Anwendung kommen. Das N ettogewicht der 
Ausgabespulen der ZiihlerBtrecke solI 4,00 kg wiegen, und berechnet sich dann der 
Ziihlerwechsel nach der Zahlerwechselkonstante c zu: 

Z"hl h I W 4,Okg • 0,0998 ·1000 
a erwec se = 5,88 . - , 

W = '" 68 Zahne. 
Da in umerem FaIle die Wechsel nur von 5 zu 5 Zahne steigend vorhanden sind, so 

miiBte W = 65 Ziihne beniitzt werden, wodurch theoretisch das Spulengewicht kleiner als 4 kg 
ausfallen mliBte, jedoch tritt dies i'n Wirklichkeit nicht ein, da erfahrungsgemaB der praktisch 
auftretende Verzug besonders bei den starken Auflagen der ersten Maschinen immer hinter 
dem theoretisch berechneten Verzug etwas zuriickbleibt, d. h. die Ausgabenummer wird 
immer etwas starker ausfallen als sie rechnerisch festgestellt wurde. Vorteilhafter ware es 
jedoch, den Wechsel W = 70 Zahne zu verwenden, welcher eine groBere Bandlange der Spule 
bewirkt, und ist entsprechend dem dadurch entstehenden hOheren Spulengewichte durch 
Erhohung der Bandstarke mittels Nummerwechsel N w entgegenzuwirken (s. S. 194) . 

. Auf einer besonders geeigneten Balkenwage wird von jeder Ausgabespule der Zahler­
strecke zunachst das Bruttogewicht und durch Abziehen des Hiilsengewichtes das Netto­
gewicht festgestellt, zu welch em Zwecke vorteilhaft jede Holzhiilse mit ihrem Eigen­
gewicht verse hen ist. 1st das Hiilsenge~icht nicht wesentlich verschieden, wie dies bei 
Blechhiilsen der Fall ist, so wird behufs schnellerer Nettogewichtsermittlung der Spulen 
die Gewichtsschale um das Hiilsengewicht beschwert. Mit dem 70 er Zahlerwechsel 
wurden in unserem Falle beispielsweise folgende Nettospulengewichte ermittelt: 

Spule kg Spule kg 
1 4,05 7 3,85 
2 4,10 8 4,00 
3 3,90 9 4,30 
4 4,25 10 4,25 
5 4,15 11 4,40 
6 4,20 12 4,25 

Hat die nach der Ziihlerstrecke folgende Strecke 4 fache Dublierung, so muG die 
Gesamtvorlage immer 4·4 kg = 16 kg pro Kopf betragen und miiBten aus dem vor­
handenen Spulenvorrat 4 Spulen mit einem Gesamtgewicht von 16 kg zusammengettellt 
werden, und wiirde dies erzielt durch Zusammenstellen von: 

Spule 1 mit einem Nettogewicht von 4,05 kg 

2" " " 4,10" 
" 7"" " ,,3,85 " 

8 " "" 4,00 " 
16,00 kg 



184 Die Vorspinnerei, Vorbereitung (Priiparation). 

Wie das Beispiel zeigt, hat die groBere Anzahl der Zahlerstreckespulen ein Netto­
gewicht fiber 4,00 kg, so daB bereits fUr den zweiten Kopf eine Zusammenstellung von 
Spulen mit einem Gesamtgewicht von 16,00 kg nicht mehr moglich ist; das Gesamt­
vorlagegewicht wiirde stets fiber 16,00 kg Iiegen. Aus obigen 12 Spulengewichten be­
triigt das durchschnittIiche Nettogewicht der Spulen 4,141 kg, ist also um 141 g zu 
schwer, weshalb zur Erreichung des Sollgewichtes von 4,00 kg das Ausgabeband der 
Zahlerstrecke etwas zu verfeinern ist, d. h. der N ummerwechsel ist so zu andern, daB 
der Verzug entsprechend groBer wi rd. Da fiir unseren Fall der Nummerwechsel Nw 

ein getriebenes Rad ist, so ergibt sich die neue Zahnezahl desselben fiir das neue 
Spulengewicht von 4,00 kg nach Gleichung d1 auf S. 182. 

44 ·4,141 
Neuer Nummerwechsel NWl = 400 45,55 ",46 Zahne. , 

In der Praxis wird die letzte Wechselberechnung nicht ausgefUhrt, da gewohnlich 
zur Erreichung des richtigen Spulengewichtes die Anderung von 1 bis 2 Zahne des 
Nummerwechsels genfigt. 

Ganz bedeutend erleichtert wird nun das Zusammenstellen der Spulen fUr die 
Gesamtvorlage des auf die Zahlerstrecke folgenden Streckdurchganges, wenn die ab­
gewogenen Ausgabespulen der Zahlerstrecke mit verschiedenfarbigen Zetteln versehen 
werden, auf welchen die Gewichtsabweichung in Gramm von dem Sollgewicht der Spule 
verzeichnet ist, und zwar erhiilt eine um 150 g zu schwere Spule einen b I au en Zettel 
mit dem Aufdruck 150 und eine um 150 g zu leichte Spule einen roten Zettel mit 
dem Aufdruck 150. Es erhalten also aIle Spulen mit zu hohem Nettogewicht blaue 
Zettel und alle Spulen mit zu leichtem Nettogewicht rote Zettel. Von jeder Farbe sind 
Zettel vorratig mit dem Aufdruck 25, 50, 75, 100 usw. oder auch mit kleinerer Stei­
gung, z. B. um 10 g je nach der Empfindlichkeit der Auswa.gung. 

2. Methode. Diese Methode benfitzt keine Gewichtsdifferenzzettel. Zur Abwagung 
kommt dann eine groBere Balkenwage in Anwendung, deren Gewichtswagschale mit 
dem Sollgewicht von 4 Spulen plus dem Taragewicht von 4 Spulenhiilsen (bei 
4facher DubIierung), also in unserem Falle 4·4 = 16 kg + 4· Hiilsengewicht belastet ist, 
wahrend die andere Wagschale als Platte zur Aufnahme von 4 Spulen ausgebildet 
wird. Zur Ermittlung des Gesamtvorlagegewichtes von 16 kg werden zunachst drei be­
Iiebige Spulen auf die Wagplatte gestellt unddurch Auflegen einer weiteren Spule als 
4. Spule so lange versucht, bis der Gleichgewichtszustand der Wage erreicht ist. 

3. Methode. Dieselbe kommt vorleilhaft in Anwendung fiir kleinere Partien (bis 
ca. 100 kg), bei welchen das unrichtige Spulengewicht durch Wechseln des Nummerwechsels 
infolge der geringen Spulengesamtzahl nicht mehr zu dem gewiimchten Erfolg fiihren wiirde. 
Die Ausgabespulen der Zahlerstrecke werden einzeln gewogen und jede Spule mit einem 
Nettogewicht fiber dem Sollgewicht von 4,00 kg erhalt wieder einen blauen Zettel, auf 
welchem die Gewichtsabweichung in Gramm vermerkt ist, ebenso wird jede Spule, deren 
Nettogewicht unter dem Sollgewicht liegt, mit einem entsprechenden rot en Zettel versehen. 

Der Zahler ist auf 4,00 kg Spulen eingestellt, und ergab die Partie dann auf der 
Zahlerstrecke 24 Spulen mit folgenden Gewichten: 

Spule Gewicht in kg Spule Gewicht in kg 
1 4,140 13 4,150 
2 4,200 14 4,170 
3 4,130 15 4,140 
4 4,040 16 4,120 
5 4,220 17 3,950 
6 4,120 18 3,920 
7 4,160 19 3,970 
8 4,100 20 3,980 
9 4,180 21 3,900 

10 4,060 22 3,950 
11 4,010 23 3,980 
12 4,080 24 3,990 

kg 97,660 
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Durchschnittliches Gewicht einer Spule 972~60 = 4,069 kg. 

Folglich betragt dann bei 4 facher Dublierung das Gesamtvorlagegewicht fUr einen Kopf 
4·4,069 = 16,276 kg. 
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Es sind nun immer 4 Spulen zusammenzustellen und auf einen Kopf vorzulegen, 
die ein Gesamtnettogewicht von 16,276 kg haben. Das hohere Gesamtvorlagegewicht hat 
eine etwas grobere Ausgabebandstarke zur Folge, und da auf den Zwischenmaschinen 
nicht gewechselt werden darf, ist der Verzug auf der Feinstrecke (Finisseur) so zu 
andern, daB die gewunschte Vorgarnnummer erzielt wird. 1m allgemeinen sWI das 
neue berechnete Gesamtvorlagegewicht von dem alten vorgeschriebenen nicht mehr als 
600 g abweichen, da sonst durch die sich notig machende Verzugsanderung auf der 
Feinstrecke gegebenenfaHs ein abnormal hoher Verzug benutzt werden muBte. 

Da die Zahlerstrecke das Grundband der Spinnerei liefert, ist die genaue Einhaltung 
der Dublierung von groBter Wichtigkeit, denn wurde beispielsweise infolge Bandbruches 
ein Vorlageband fehlen, so wurde zunachst wahrend des Fehlens dieses Vorlage ban des 
ein zu feines Ausgabeband entstehen UIid durch das Ausscheiden dieser Lange mit ge­
ringerer Bandstarke aus der Spule ist wieder eine Verminderung des Spulengewichtes 
verbunden. Zur Vermeidung des vorher erwahnten Dbelstandes wird die Zahlerstrecke, 
besonders bei Kannenspeisung, mit einer automatischen Abstellvorrichtung bei Band­
bruch, wie sie auf S. 148 beschrieben ist, ausgerustet. Eine Verbindung des Zahlers 
mit der selbsttatigen Abstellung bei Bandbruch ist in Abb. 79 dargestellt. 

In der Praxis ist fur das Sollgewicht der Ausgabespulen der Zahlerstrecke ein 
Nettogewicht von 3 bis 6 kg ublich und richtet sich dasselbe in erster Linie nach der 
Bandstarke, d. h. je grober die N ummer des Bandes, desto h6her das Spulengewicht, 
jedoch wird man bei kleineren Partien zur Erreichung einer groBeren Spulenzahl vorteil­
haft ein kleineres Spulengewicht vorziehen. Fur die Anbringung des Zahlers (Compteur) 
kommt der 1. oder 2. oder 3. Streckdurchgang in Frage, jedoch ist meistens der 2. Streck­
durchgang die Zahlerstrecke. Nimmt man den Gewichtsausgleich im Sortiment zweimal 
vor, so wird entweder der 1. und 2. oder der 2. und 3. Streckdurchgang je mit einem 
Zahler ausgerustet. Der Spinnplan ist nun noch dahingehend zu vervollkommnen, daB 
in ihm der Zahlerwechsel und das Spulengewicht aufgenommen wird, wie es im Spinn­
plan VI auf Seite 72 getan ist. 

Das Schmelzen der Vorbereitungsbander. 
AuGer der kiinstlichen Befeuchtung der Luft werden heute faBt ausschlieBlich die 

Vorbereitungsbander bereits auf dem 1. Streckdurchgang noch leicht geschmelzt. Wird 
die Wolle im trockenen Zustande versponnen, so bildet sich mehr AbfaH und Flug, 
welcher durch die Zerreibung der trockenen, sproden Fasern wahrend den Vorbereitungs­
arbeiten entsteht, und auBerdem bildet sich durch das oftmalige Verziehen auf den 
Streckdurchgangen durch die intensive Reibung der W ollfasern an den Eisenzylindern 
Reibungselektrizitat; die Wolle ist schwach mit Elektrizitat gel aden, und verursacht 
letztere ein gegenseitiges AbstoBen der Fasern, welches wieder ein rauhes borstiges 
Aussehen des Bandes zur Folge hat. Durch die Schmelze werden die Fasern gescbmei­
diger und spinnfahiger, das Band fiiUt geschlossener und glatter aus und bekommt 
weicheren Griff. 

Zum moglicbst gleichmaBigen Verteilen des Scbmelzmittels in die Bander bedient 
man sicb einer Schmelzvorrichtung, die gewohnlich uber dem Ausgangszylinder der 
ersten Vorbereitungsmaschine aufgebaut ist. 
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Die Schmelzvorrichtung der E.M.G. (Abb.109, 110.) 

In dem iiber die ganze Breite der Maschine verlaufenden und zur knappen HaUte 
mit dem Schmelzmittel gefiillten Trog T liegt eine durchgehende Welle w, auf die 
iiber den Ablieferungen der Maschine hohle Walzen A aus Zinkblech befestigt sind. 
Die Welle w mit den Blechzylindern A erhalt durch Riider- und Kettentrieb vom 
Hinterzylinder aus eine langsame Drehbewegung, so daB das auf der Oberfiiiche der 
Blechwalzen A haftende Schmelzmittel an die sich nach hinten verfiachenden und an 

~ ~ 
I , B 

TV, 

Abb. 109, 110. 

A anliegenden Tropfgabeln G abgegeben wird. Durch die langsame Changierbewegung 
der Blechwalzen A, die dieselben gleichzeitig wahrend der Drehung der Welle w durch 
den Ablauf der Nute N der auf Welle w befestigten Nutenscheibe N am feststehenden 
Stift t erhalt, wird die Abgabe des Schmelzmittels an die Tropfgabeln begiinstigt. Durch 
die Zinken z der Tropfgabeln G wird das Schmelzmittel iiber die ganze Bandaustritts­
breite gleichmaBig in Tropfenform verteilt und tropft ganz nahe am Vorderzylinder auf 
das denselben verlassende diinne Ausgabevlies. Mit der Abstellwelle w1 ist durch GeleI}k­
hebel H die Fangrinne F so in Verbindung gebracht, daB bei Abstellung der Maschine 
mittels Abstellhebels HI die Fangrinne F eine Vierteldrehung nach rechts erfahrt, so 
daB sich das Fangblech bunter Zinken z der Gabel G stellt und das noch abtropfende 
Schmelzmittel wiihrend des Stillstandes der Maschine auffangt. Hierdurch wird eine 
iibermaBige Anhaufung von Fett an den Stellen des Bandes vermieden, die wahrend 
des Stillstandes unter den Tropfgabeln liegen. Tropfgabeln G sind um Bolzen bi drehbar 
gelagert und werden durch ihr Vbergewicht gleichmaBig an die Blechwalzen A angedriickt. 
Bei langerem Stillstand konnen Gabeln G nach vorn umgeklappt und von A abgehoben 
werden. Der auf dem erhohten Tisch Tl stehende Behiilter B ist mit dem Schmelz­
mittel gefiillt und dient zum Nachfiillen des Troges T. 1m Antrieb der Welle wist 
ein Wechselrad vorgesehen zur Xnderung der Umfangsgeschwindigkeit der Walzen A 
und folglich der zugefiihrten Schmelzmenge. 

Als Schmelzmittel benutzt man eine Emulsion, die neb en anderen Beimischungen 
hauptsachlich aus 01 und Wasser besteht, und ist die Qualitiit eines Schmelzmittels 
urn so besser, in je hoherem MaBe dasselbe die bereits auf Seite 15 erwahnten ge-
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schatzten Eigenschaften besitzt. Eine weitere gewunschte Eigenschaft dieses Schmelz­
mittels ist die Dauerhaftigkeit der Bindung zwischen dem eigentlichen SchmelzOl und 
dem Emulsionsmittel, dem Wasser, d. h. die durch die verschiedenen spezifischen Ge­
wichte der beiden Substanzen bedingte Entmischung darf iiberhaupt nicht oder nur 
sehr langsam vor sich gehen. 

Fiir die Anfertigung von brauch baren Schmelzmitteln mogen folgende Rezepte als 
Anhalt dienen: 

1. Rezept. 
Wasser 
Olivenol 
Seife 

100 kg 
13 " 
3 " 

Ammoniak 0,2" 
Diese Mischung wii'd dann einige Stunden mittels Dampf gekocht. Nach dem Erkalten ist das 

Schmelzmittel vor Gebrauch kraftig zu riihren. 

:!. Rezept. 
6,8 kg Emulsionskorper } zusammen kochen lassen und ca. 8 Liter 

10,8 " ErdnuBOl destilliertes Wasser zuschiitten 
0,2 " Ammoniak 

90-100 I Wasser (moglichst destilliert) zugieBen. 
Das Ganze P/2 bis 2 Tage riihren lassen. 

Die Schmelzmittel werden heute von Spezialfirmen hergestellt und in den Handel gebracht. 
Z. B. die Hansawerke Aktiengesellschaft, Bremen-Hemelingen, liefert die bewiihrte "Duron-Emulsion" 

Die Mischnng von Kammzngbandern. 
In den meisten Fallen werden die vonder Kiimmerei gelieferten Kammzugpartien 

nicht allein fUr sich versponnen, sondern man nimmt eine Vermischung von verschiedenen 
Partien vor, einmal urn eine groBere Partie zu erhalten oder durch Vermischen von 
Partien der gleichen Qualitaten jedoch mit unten:chiedlichen Stapellangenabstufungen, 
womit in der Gesamtpartie der gewiinschte Ausgleich im Stapel angestrebt wird. Urn den 
Oharakter eines bestimmten Garnes dauernd gleich zu erhalten, ist es zweckmaBig, wenn 
sich das Grundmaterial desselben aus einer Anzahl von Wollen (von gleicher oder ver­
schiedener Qualitat, A, B) zusammensetzt, wodurch der Vorteil erreicht wird, daB bei 
schlechtem Ausfall einer der Wollen (infolge schlechter Witterung, Ernahrung usw. im 
betr. Produktionsland) der Gesamtcharakter des Garnes weniger leidet. Welchen hohen 
Wert der dauernd gleichmaBige Oharakter eines bestimmten Garnes besitzt, beweist die 
Tatsache, daB heute Webereien durch langjahrige Erfahrung Garne von bestimmten 
Spinnereien herausgefunden haben, die sich zur Herstellung einer gewissen Ware in der 
vollendetsten Vollkommenheit eignen, und zur Erhaltung dieser Vollkommenheit der 
Ware ist der dauernd gleichmaBige Oharakter des Garnes erste Bedingung. 

Vor Beginn des Mischens iflt zunachst an Hand von mehreren Proben von 5 bis 
10 m Lange das durchschnittliche Metergewicht oder die durchschnittliche Nummer des 
Kammzugbandes der Einzellose, aus welchen sich die Partie zusammensetzt, zu ermitteln. 
Die Mischung der rohweiBen Kammzugpartien wird gew6hnlich auf dem ersten Streck­
durchgang durchgefUhrt und ist die Dublierungszahl (6 bis 10) pro Kopf dem Mischungs­
verhaltnis so anzupassen, daB von jedem Los moglichst eine ganze Zahl von Bandern 
vorgelegt werden kann. Die Durchfiihrungder Mischung gestaltet sich einfacher, wenn 
die Bandstarke von samtlichen Losen dieselbe ist, weshalb auch beim Mischen von 
kleineren Losen mit ungleicher Bandstarke diese auf die Bandstarke des mit zu ver­
mischenden groBeren Loses gebracht werden. 

Die Art der Mischungsberechnung, wie sie am zweckmaBigsten von Fall zu Fall 
entsprechend dem jeweiligen Mischungsverhaltnis durchzufUhren ist, sollen folgende der 
Praxis entnommene Beispiele als Anhalt dienen: 
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Beispiel 1. Zu mischen ist eine Partie rohweiBer Kammzug vom Gesamtgewicht von 3600 kg, 
bestehend aus drei Losen mit gleicher Bandstarke. Das Gewicht der einzelnen Lose ist folgendes: 

Los I . 600 kg 
" II . 1200 " 
" III . 1800 " 

3600 kg. 

Fiir diesen Fall ist die zweckmaBigste Dublierung 6 fach und miiBte dann vorgelegt werden von: 
Los I . 1 Band 
"I1 ... 2 Bander 
" III ... 3 " 

zus. {) Bander, 
damit die 3 Lose gIeichmaBig vermischt und zu einer Partie ohne Rest aufgearheitet werden. 

Beispiel 2. Es sollen folgende 4 Lose rohweiBer Kammzug von gleichen Bandstarken zu einer 
Partie vereinigt werden: 

Los I 
." II 
" III 

· 700 kg 
· 1900 " 
· 2500 " 

" IV . 1300 " 
Partiegewicht 6400 kg 

Die Gesamtdublierung mit 10 fach angenommen ergibt dann fiir die einzelnen Lose folgende Band­
zahlen x: 

x 700 700·10 
10 = 6400; x = 6400 = 1,09 '" 1 Band 

x 1900 1900·10 .. 
10 = 6400; x = 6400- = 2,97 '" 3 Bander 

x 2500 2500 ·10 
10 = 6400; x = 6400 = 3,90 '" 4 

x 1300 =1300.10=203 2 
10 = 6400; x 6400 ' '" " -----

10 Bander. 
Hieraus ergibt sich die Regel: 
Man findet die Bandzahl x des Einzelloses, wenn man das Produkt aus 

dem Gewicht des Einzelloses und der Gesamtdublierungszahl durch das 
Partiegew icht di vidiert. 

Die geringen Unterschiede, wie sie in diesem Fane zwischen der berechneten und 
abgerundeten Bandzahlen der einzelnen Lose vorhanden sind, konnen ohne Bedenken 
unberiicksichtigt gelassen werden, da infolge der in den Kammzugbandern der einzelnen 
Lose auftretenden Unterschiede in der Bandstarke selbst die berechneten Bandzahlen x 
Abweichungen unterliegen, je nachdem die Bander der einzelnen Lose in Wirklichkeit 
zum groBten Teil grober oder feiner sind, als die auf Grund von einigen gezogenen 
Proben gefundene Durchschnittsnummer war. Auf Grund dessen ist es moglich, daB 
trotz der berechneten g a n zen Bandzahlen wie in Beispiel 1 Reste von einem oder 
dem anderen Lose iibrigbleiben, die dann gewohnlich zuriickgestellt werden. 

Beispiel 3. Ein Los von 950 kg Kammzug, von welchem 5 m die Sortiernummer = 10 anzeigen, 
sollen mit einem Rest von 50 kg Kammzug, dessen Sortiernummer fiir 5 m = 12 ist, vermischt werden. 
Dublierungszahl = 6 fach. 

Zunachst ist die Gesamtmeterzahl von dem· Los und dem Rest zu bestimmen. 
Nach Formel 5 berechnet sich die wirkliche Nummer der beiden Ziige zu: 

10·5 12·5 
N = 1000 = 0,050; N = 1000 = 0,060. 

Dann ergibt sich nach Formel 2: 
Lange des Loses .. L = 950000·0,05 = 47500 m, 

" "Restes •. L= 50000·0,06= 3000 m. 
Von dem Rest kommt nun nur ein Band in Frage, so daB sich bei einer Gesamtdublierung von 

6 Bandern auf das Los die iihrigen 5 Bander ergeben, und ist dann hierfiir fiir ein Band die Einlauf-
meterzahl: 

47500 = 9500 m. 
5 
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Damit nun von dem Rest neben den 5 Biindern des Loses standig ein Band mit einlaufen kann, 
muB die berechnete gesamte Bandlange des Restes, welches nur 3000 m betragt, auf 9500 m gebracht 
werden, d. h. das Band des Restes muG um 

9500 
3000 = 3,166 mal 

verfeinert werden, so daB es dann die Nummer 
0,06·3,166 = 0,18996 

hat. Es miissen also dann die Bander des Restes nach Formel 6 fUr 5 m die Sortiernummer: 

0,18996·1000 =3S 
5 

besitzen. 

Schneller liese sich dieselbe Rechnung noch durchfiihren, daB man nicht erst auf 
die wirklichen Nummern der Bander zuriickschlieBt, sondern die Rechnung gleich mit 
der Sortiernummer fUr 5 m durchfiihrt wie folgt: 

Lange des Loses .• 950 kg. 10·5 = 47500 m, 
" "Restes.. 50 kg. 12 . 5 = 3000 m. 

Sortiernummer des um 3,166 mal verfeinerten Restbandes: 
12·3,166=38. 

Beispiel 4. FoIgende 4 Lose Kammzug sollen zu einer Partie zusammengemischt werden. Die 
Bandstarken der Kammzugbander der einzelnen Lose sind gleich. 

Gewicht des Loses I . . 3400 kg 
" " "II. . 1700 " 
" " III . . 2975 " 

" "IV. . 425 " 
Partiegewicht 8500 kg. 

Man kann nun ausrechnen, wieviel Prozente die einzelnen Losgewichte vom Partie­
gewicht ausmachen, und zwar nach Lehrsatz XVII. Es erhalt vom gesamten Partiegewicht: 

Das Los I ~40~-l0~ = 40 01 
8500 10 

" " II 1702.100=20°/ 
. 8500 ,0 

" " III 2975 ·100 = 35 0, 

8500 10 

IV 
425·100 

5 °/0 " " -8500 --= 

100% 
Konnte man nun 100fach dublieren, so waren die Bandzahlen fiir die einzelnen 

Lose identisch mit den Zahlen der berechneten Prozentsiitze. Da nun 100fache Dublie­
rung nicht im Bereiche der Moglichkeit liegt, so nimmt man die praktisch mogliche 
Dublierungszahl 10 und ergeben sich dann folglich die Bandzahlen fUr die einzelnen 
Lose als ein Zehntel der Prozentsatzzahlen, d. h. es m iiBten bei 10 facher Du blierung 
von jedem Los folgende Bandzahlen auf der ersten Doppelnadelstabstrecke einlaufen: 

Los I . 4 Bander 
"II . 2 " 
" III . 3,5 " 
" IV . 0,5 " 

10,0 Bander. 
Die sich ergebenden halben Bander fUr Los III und IV kann man nun nicht ohne 

wei teres mitlaufen lassen, weshalb man sich vor Beginn der Mischung e i n Band her­
stellt, welches je zur Halfte aus den Losen III und IV besteht. Zu diesem Zweck 
vermischt man, entsprechend der Dezimalstellen, in unserem Falle je 5 Bander von 
Los III und IV unter Benutzung desjenigen Verzuges, daB das Ausgabeband wieder 
die Bandstarke der iibrigen Lose hat, und mich Ablauf der 5 Bander des Loses IV 
erhiilt man das neue Band im Gesamtgewicht, welches 425 kg von Los III und die 
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425 kg des Loses IV in sich vereinigt, so daB fUr Los III nur noch 2550 kg, das ent­
spricht 30%, oder 3 Bander in Frage kommen. 

Auf einen Kopf muBten dann einlaufen: 
4 Bander vom Los I 
2" " "II 
3 " " " III 
1 Band vorgemischt, bestehend aus je zur Halfte 

aus .Los III und Los IV. 

Beispiel 5. Eine Kammzugpartie von 5600 kg solI aus folgenden 5 Losen zusammengestellt 
werden. Die Einzellose haben gleiche Bandstiirken. 

Los I . 1232 kg, das entspricht = 12~~~00 = 22% vom Partiegewicht 

" II . 1456"" " = 14~~~~00 = 26%" " 

" III · 784 " " 
= 284.100 = 14°1 

5600 0 " " 

" IV · 1288" " = 1288·100 = 2301 
5600 ° " 

" V • 840 " " " 
= 840~~ = 1501 

5600 0 " 
Partiegewicht 5600 kg 100% 

Fur 10fache Dublierung ergeben sich die zur restlosen Vermischung del' 5 Lose 
die Bandzahlen der Einzellose wieder als der zehnte Teil der gefundenen Prozent­
zahlen, also: 

fUr Los I muBten einlaufen 2,2 Bander 

" " II " " 2,6 " 
" " III " " 1,4 " 
" " IV " " 2,3 " 
" " V " " 1,5 " 

10,0 Bander. 

Zwecks moglichst genauer DurchfUhrung der Mischung mussen zur Beseitigung der 
Dezimalstellen Vormischungen mit 10facher Dublierung vorgenommen werden, und zwar 
kommen immer diejenigen Lose zur Vormischung, deren Dezimalstellenziffern zusammen­
gezahlt = 10 ergeben. In unserem FaIle muBten folglich auf das Partiegewicht be­
zogen 6% von Los II und 4% von Los III zu einem Band und 2% von Los I, 3% 

V'on Los IV und 5 ° / ° von Los V zu einem 2. Band vereinigt werden. 
Zu diesem Zweck steckt man fUr die 1. Vormischung 6 Bander von Los II und 

4 Bander von Los III vor, verzieht auf die Baudstarke des einfachen Vorlagebandes 
und laBt die 10 Bander so lange einlaufen, bis vom Los III 4 % = 224 kg verarbeitet 
sind, womit dann naturgemaB von Los II 6 ° /0 = 336 kg eingelaufen sind. 

Fur die 2. Vormischung sind vorzustecken von: 

Los I 
" IV 
" V 

2 Bander 

3 " 
5 " 

10 Bander. 

N ach Verarbei tung von 2 % = 112 kg des Loses I sind gleichzeitig 3010 = 168 kg 
von Los IV und 5 % = 280 kg von Los V in diesem Bande vermischt. Die beiden 
durch die Vormischung erhaltenen Bander kommen nun mit den ubrigen Bandern 
entsprechend den ganzen Bandzahlen der einzelnen Lose bei der Hauptmischung zur 
Vorlage, bei welcher sich nun pro Kopf die Vorlage zwecks genauer Mischung zu­
l'ammensetzt aus: 
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2 Bander von Los I 

2 " " "II 
1 Band " "III 
2 Bander" "IV 
1 Band " " V 

1 vorgemischtes Band { bestehend ans 6 Teilen von Los II 

" " 4 " " " III 

1 
" " 2 " " " I 

1 " " " " 3 " " " IV 

" " 5 
" " " V 

10 Bander. 
Zur ubersichtlichen Darstellung der DurchfUhrung der Mischung ist die Anwendung 

eines Mischscheines zu empfehlen, der bpispielsweise nach folgendem Vorbild angelegt 
werden kann. 

Mischschein. 

Spinnpartie Nr. '" Vorgarn Nr. '" 

Kamm-
I 

Gewicht Gewicht Bandzahlen der 

zug- Qualitat Muster des des Band- Vormischungen 
Los partie oder I des Loses Loses 1. I 2. I 3. Farbe 

I 
Loses 

I 

zahlen 
Nr. in kg in 010 Vorm·IVorm·IVorm. 

I 2340 A Austral 0 0 1332 
I 

22 2 2 2 
II 1891 A Cap 0 0 1456 26 2 6 6 

III 2567 B Cap 0 0 784 
i 

14 1 4 4 
IV 2825 B Montevideo 0 0 1288 23 2 3 3 
V 2050 B Buenes Aires 0 0 840 I 15 1 I 5 I /; 

VI 0 0 I , 8 I 1 I 1 

VII 0 0 Sa.: 10 Bander 
VIn U 0 I I I 

IX 0 0 I 

X 0 0 
Diese Mischungsmethode kommt weniger fUr rohweiBe Partien in Betracht, sie 

steht besonders fUr die Herstellungen von bunt en Garnen (Melangen) in Anwendung, 
fur welche bis zehn und mehr verschiedenfarbige Kammzuglose in festgelegten und 
meist prozentual ausgedruckten Verhaltnissen zur Erreichung der richtigen Melange 
ganz genau vermischt werden mussen. Fur die DurchfUhrung der Mischung benutzt 
man dann eine besondere Maschine (Mischgillbox oder Intersecting Melangeuse), die 
vom Vorbereitungssortiment unabhangig ist. 

Beispiel 6. Es ist eine Partie rohweiB von 4 Losen im Gesamtgewicht von 2450 kg zu mischen. 
Die Ziige der einzelnen Lose baben gleiche Bandstarken und folgende Gewicbte: 

Los I 980 kg 
" II 370 " 
" III 740 " 
" IV 360 " 

Sa.: 2450 kg. 

Fur 10fache Dublierung ergeben sich folgende Bandzahlen: 

L I 980 ·10 4 B" d os ...... 2450= an er 

" II 370 ·10 = 1 5 " · . . . .. 2450 ' 

" III 740·10 = 3 
· . . . .. 24-50 " 

" IV 360-lQ= 15 " · . . . .. 2450 ' 
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Die halben Bander der Lose II und IV kannten nun nach dem in Beispiel 4 an­
gegebenen Verfahren, zunachst zu einem Band vermischt werden, jedoch kommt man 
durch Anwendung einer 20fachen Dublierung vorteilhafter zum Ziel, indem man die 
einzelnen Bandzahlen der Lose verdoppelt und erhalt dann iiir: 

Los I. 4 . 2 = 8 Bander 
" II. 1,5·2=3" 
" III . 3 . 2 = 6 " 
" IV. 1,5·2=3 " 

20 Bander. 
Durch die Verdoppelung der Dublierung sind die halben Bander beseitigt worden, 

und die 20fache Dublierung wird auf 2 Kapfe der 1. Passage verteilt, indem auf jedem 
Kopf 10 Bander vorgelegt werden. Zur deutlichen Unterscheidung der auf beiden 
Kapfen entstehenden Ausgabe-Spulen erhalten die Spulen des 1. Kopfes rote Erkennungs­
zettel und die Spulen des 2. Kopfes blaue Zettel. Die Mischung wird nun erst auf der 
2. Passage abgeschlossen, indem derselben bei 8facher Dublierung 4 Spulen mit roten 
Zetteln und 4 Spulen mit blauen Zetteln vorgesteckt werden, bei 6facher Dublierung 
je 3 rote und 3 blau gezeichnete Spulen usw. Das Ausgabeband der 2. Passage erhalt 
nun aIle 4 Lose im richtigen VerhaItnis. Verwendet man eine Misch-Doppelnadelstab­
strecke, so kann die Mischung schon auf dieser einen Maschine abgeschlossen werden. 

Die 1'Iisch-Doppelnadelstabstrecke (Melangeuse) von N.S.C. (Abb.111.) 

Diese Maschine wird bis mit 4 Kapfen gebaut, so daB man bis mit 40 facher 
DubIierung arbeiten konnte. Die Kopfe I bis IV liefern je ein schwaches Breitband 

'100¢ 

oder Vlies (ca. 200 mm) ab, die iiber die Dublierungs· 
platten P gefiihrt, in den Kanal K gelangen und dort 
durch die Obereinanderlage zu einem starken Breitband 
vereinigt werden. Am Ende des Kanals K erhalt das 
dublierte Breitband, in welchem gegebenenfalls samtliche 
40 aufgesteckten Bander der 4 Kapfe vorhanden sind, durch 

:9 

die Druckwalzen D Dl eine leichte Verdichtung. Dieses Breitband nimmt dann seinen Weg 
iiber einen Riicklauftisch T, bekommt bei dessen Verlassen eine nochmalige Verdichtung 
durch ein weiteres Druckwalzenpaar D2D3 und wird dann durch die breiten Wickel­
walzen Wi zu einer breiten Kreuzspule aufgewickelt. Durch ein eingebautes Streckwerk 
kann dieses 4 fache Breitband auf die gewiinschte Bandfeinheit verzogen werden. Die 
Anbringung des Riicklauftisches T vermeidet ein seitliches platzbeanspruchendes Aus.­
bauen der Wickelwalzen Wi' 
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Beispiel 7. Folgende 4 Lose Bollen zu einer Partie vermischt ",erden. Die Bandstarken der 
einzelnen Lose sind wesentlich verschieden. 

Las I 1688 kg; Bandstarke= 15 g!m 
" II 2520 " ; " = 18 " 
" III 2875 " ; " = 20 " 
" IV 3750 " ; " = 22 " 

Zunachst ist die Lange in Metern von jedem Los zu bestimmen. 

Lange vom LOB I. . 1681~000 = 112533 m 

" II 25200~~= 140000 " 
18 

" " " III 28750~~ = 143750 " 
20 

" " " IV . ~750000 = 170454 " 
22 

Gesamtiange der Partie: 566737 m. 

Die Mischung soll auf einer Misch-Doppelnadelstabstrecke vorgenommen werden, 
unter Benutzung von 2 Kopfen mit je 10facher Dublierung, so daB insgesamt 20 Bander 
vorgelegt werden, und die Lange eines Bandes berechnet sich dann zu: 

~6~~37 = 28337 m. 

Dividiert man nun diese Einheitslange 28337 m eines Bandes in die Bandlangen 
der einzelnen Lose, so erhalt man die Anzahl Bander, die flir jedes einzelne Los ein­
laufen bzw. vorgesteckt werden mussen. 

Dies flir unser Beispiel ausgeflihrt ergibt flir: 
112533 . 

Los I . . . . 28337 = 3,97 ""' 4 Bander 

" II 140 .QQ.~ = 4 94 ""' 
28337 ' 

5 " 

" III 143750 = 5 07 ""' 
28337 ' 

5 " 

" IV 170 45~ = 6 00 ""' 
28337 ' 

6 " 
19,98,,",20 Bander. 

Erhalt man, wie in unserem FaIle, flir die einzelnen Lose eine annahernd ganze 
Zahl von Bandern, so ist diese Handhabung die einfachste, ergeben sich jedoch Band­
zahlen mit schlecht aufzurundenden Dezimalstellen, wie 3,2, 6,6 4,8 Bander, so ist eine 
genaue Durchflihrung der Mischung ohne Rest nach dieser Art nicht zu erreichen. 
Urn dann eine gleichmaBige und restlose Vermischung der Einzellose zu erzielen, ist 
e3 notig, die Bander aller Lose vor der Mischung auf eine gemeinsame Bandstarke zu 
bringen. Die Bandstarken der Lose fUr bunte Partien muss en deshalb immer gleiche 
Metergewichte besitzen. 

Da die Einzellose einer Partie infolge der Unterschiede in der Bandstarke niemals 
gleichzeitig ablaufen werden, so mussen zwecks genauer Einhaltung des vorgeschriebenen 
Mischungsverhaltnisses die bleibenden Rester der Lose zu einem Band vereinigt werden, 
welches dann auf die Loseinheitslange der Partie zu bringen ist und dann auf dem 
1. Streckdurchgang des Sortiments neben den Bandern der Lose mit einzulaufen hat. 
Diese Spulen sind dann zweckmaBig mit Erkennungszetteln zu versehen. Man darf 
also die Partie nicht eher auf das Sortiment nehmen, bis die Vermischung der Bander 
der Restspulen beendet ist. Dieses Verfahren ist besonders fUr Buntspinnerei gebrauch­
lioh und ist zur Erreichung des richtigen Ausfalles der Melange Bedingung. 

Die tagliche Zufuhr von Kammzug hangt ab von der taglichen Produktion der 
Mischstrecke und von der GroBe der Einzellose der Partie. 1st beispielsweise eine 

M ey er-Ze h et n e r. Kammgarnspinnerei. 13 
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Partie von 9600 kg aus folgenden 5 Losen zu mischen, so berechnet sich die tigliche 
Zufuhr x fiir die Einzellose wie folgt: 

Los I 

" II 
" III 
" IV 
" V 

Die tagliche Produktion der Mischstrecke 
Es verhalt sich: 

2500 kg 
1800 " 
3500 " 
600 " 

1200 " 
9600 kg. 

betragt 900 kg. 

9600: 2500 = 900: x; = 2500·900 = 234 k 
x 9600 g tagliche Zufuhr 

l:l600: 1800=900:x; = 1800·900 = 168 
x 9600 " " " 

9600 : 3500 = 900 : x ; = 3500·900 = 328 
x 9600 " " " 

9600: 600= 900 :x; 
600·900 

56 x=%oo-= " " " 

9600 : 1200 = 900 : x; 
1200·900 

=112 X= 
9600 " " " 

898 '" 900 kg Gesamtzufuhr. 

Die V orarbeiten in der V orspinnerei bei Beginn einer Partie. 
Zunachst ist der Nummerwechsel fiir den Verzug des 1. Streckdurchganges, der 

aus dem fUr die zu spinnende Vorgarnnummer vorher aufgestellten Spinnplan zu er­
sehen ist., einzustellen und laBt man die entsprechend der Dublierungszahl vorgesteckten 
Bander vorHiufig nur auf einem Kopf so lange einlaufen, bis eine fUr die Bandnummer­
bestimmung geniigende Lange Ausgabeband aufgewickelt ist. Bei der Bandnummer­
bestimmung ist nun darauf Riicksicht zu nehmen, daB die Sortiernummer immer urn 
2 bis 3 Nummern feiner ist als die im Spinnplan berechnete Sortiernummer, da, wie 
bereits auf Seite 183 erwahnt, der wirkliche Verzug hinter dem theoretisch berechneten 
Verzug zuruckbleibt. Dies hat seine Ursache in der Elastizitat und Krauselung der 
Wolle und wiirde infolge des auftretenden geringeren Verzuges auf den Maschinen mit 
shrker Aufla~e eine grobere Nummer entstehen, die eine Einhaltung der durch den 
Spinnplan festgelegten Verziige der folgenden Streckdurchgange unmoglich machen 
wiirde. 1m allgemeinen geniigt hierfiir eine Erhohung des Verzuges urn 2 bis 4 Zahne 
des Nummerwechsels, d. h. der aufzusteckende Wechsel ist, vorausgesetzt, daB er ein 
getriebenes Rad ist, urn 2 bis 4 Zahne groBer zu nehmen, als die theoretisch be­
rechnete Zahnezahl deEselben unter Zugrundelegung des Spinnplanverzuges sein wiirde. 
Zeigt nun das Band die gewiinschte Sortiernummer an def Wage an, dann erst kann 
zum Einziehen der Bander der iibrigen Kopfe geschritten werden. Beim Einsetzen des 
Nummerwechsels ist gleichzeitig die Nadelstabschlagzahl mit dem Verzug in Einklang 
zu bringen und ist dies bei der Doppelnadelstabstrecke der E.M.G. durch die Wahl des 
richtigen Marachrades zu bewerkstelligen (siehe Tabelle 18), wah rend dies bei derselben 
Strecke von N.S.C. durch die proportionale Xnderung der Wechsel N w und Kw erreichbar 
ist (siehe Seite 131). 1st die erste Strecke mit Zahler ausgeriistet, so ist der Zahlerdaumen 
vor dem Einriicken der Maschine in die Anfangslage zu stell en. Bei den folgenden 
Maschinen wird zur Anfertigung des Probebandes vorerst ebenfalls nur ein Kopf ein­
gestellt und treten im allgemeinen von der Halbgrobstrecke ab keine groBeren Ab­
weichungen zwischen dem theoretischen und praktischen Verzug mehr auf, so daB fUr 
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{jie folgenden Strecken von der vorgenannten Masehine ab die berechneten Nummer­
weehsel ohne weiteres verwendet werden konnen, nur an der Feinstrecke wird sieh zu­
weilen eine kleine Abweichung des Nummerwechsels, wie er sich laut des Spinnplan­
verzuges ergeben hatte, notig machen. Fiir die Feinheit des zu spinnenden Vorgarnes 
ist der Nummer- und Zahlerwechsel der Zahlerstrecke IDa13gebend und werden kleinere 
Schwankungen der Nummer durch den Nummerwechsel der Feinstrecke ausgeglichen, 
wahrend die Nummerwechsel der iibrigen Streckdurchgange entsprechend dem zugrunde 
gelegten Spinnplan unverandert bleiben miissen. 

Nachdem nun die Maschinen in Gang versetzt worden sind, hat man folgendes zu 
beaehten: 

a) bei der Doppelnadelstabstrecke 
1. die Spannung der Vorlage zwischen Nadelfeld und Hinterzylinder, 
2. die Spannung zwischen Abzugwalze und Vorderzylinder; 

b) bei den Nadelwalzenstrecken 
3. die Sp~nnung zwischen Fiihrungszylinder bzw. Kammwalze und Hinterzylinder, 
4. die Spannung zwischen Abzugwalzen und Nitschelleder, 
5. ruhigen gleichmaBigen Gang der Nadelwalze (siehe Seite 163). 

Die in Punkt 1 angefiihrte Spannung ist eine negative, indem durch die Wechsel 
die Geschwindigkeiten zwischen Nadel£eld und Hinterzylinder derart zu regulieren sind, 
daB das Material eine leichte Stauung und dadurch wieder eine Lockerung erfahrt, die 
ein widerstandsloses Eindringen der N adeln in die Fasermasse ermoglicht. Bei ge­
spannter FasermasEe wiirden die einstechenden N adeln erhohten Widerstand finden 
und dadurch ein Beschadigen bzw. sagar ein ZerreiBen einzelner Fasern zur Folge 
haben. Die Anspannung zwischen Fiihrungs- und Hinterzylinder der Nadelwalzen­
strecken mu13 gerade so groB gewahlt sein, daB ein Durchhangen der Fasermasse ver­
mieden wird, wahrend hinter dem Blindzylinder die FasermasEe eine leichte Stauung 
erfahrt, die allerdings kaum sichtbar ist. Die in den Punkten 2, 4 und 5 erwahnte 
richtige Abzugspannung auBert sich in einer ganz leichten welligen Bewegung des lose 
zwischen den betreffenden Arbeitsorganen laufenden Bandes, die sich bei Hubwechsel 
des Wagens auffallend verstarkt. 1st infolge der zu groBen Abzugswalzengeschwindig­
keit die Spannung des Bandes eine zu straffe, so ist bei Hubwechsel des Spulenwagens 
die verstarkte wellenfOrmige Bewegung des Bandes nicht zu bemerken, die Spulenform 
wird nicht zylindrisch, da infolge des groBeren zentrischen Bandzuges die Spule an 
den Randern groBeren Durchme3ser annimmt als in der Mitte. 

Das Einstellen des Streckwerkes. 
Die verschiedenen Qualitaten von Merinowollen konnen mit ein und derselben 

Streckwerkeinstellung verarbeitet werden, wahrend beim Dbergang beispielsweiEe von 
Merino auf Cheviot sich eine Veranderung der Einstellungen notig macht. Stell bar 
im Streckwerk ist die Entfernung a zwischen Vorderzylinder und Nadelwalze durch 
Verstellen der Nadelwalze mit Blind- und Zwischenzylinder, sowie die Streckweite, 
d. i. die Entfernung der Klemmlinien des Vorder- und des Hinterzylinders. Bei der 
Doppelnadelstabstrecke ist zur Veranderung der Strecke a der Vorderzylinder stell bar. 
Fiir die Einstellung gilt der Grundsatz: 

Die Entfernung zwischen der Klemmlinie des Vorderzylinderpaares und dem 
Seheitelpunkt der N adelwalze soll nieht groBer sein als die kiirzeste in der zu ver­
arbeitenden Wolle vorkommende FaEer, damit auch diese der zuriickhaltenden Wirkung 
der Nadeln unterliegen und in gestreekter Lage im Band zu liegen kommen. Die Ent­
fernung a ist auBerdem noeh abhangig yom Material und wird bei langen groberen 
Wollen eine VergroBerung erfahren, da die kiirzesten Fasern dieser Wollen Hinger sind 
gegeniiber den kiirzesten Fasern der feineren Wollen und wiirde durch zu enge Stellung 

13* 
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die Nadelreibung sich derart steig ern , daB durch die stark erhohte riickhaltende Wir­
kung ein Bruch vereinzelter Fasern eintreten konnte, trotzdem, gleiche Bandstarken 
vorausgesetzt" bei groberen Wollen die zuriickhaltende Wirkung, infolge der geringeren 
Faserreibung, bedingt durch die kleinere Faserzahl im Bandquerschnitt, kleiner ist als 
bei feineren Wollen, deren Fas.erzahl im gleich starken Bande bedeutend groBer ist. 
1st die Entfernung a zu groB gewahlt, so entsteht ein schnittiges Band, d. h. dassel be 
zeigt diinne und dicke Stellen, indem die in der zu groBen Entfernung a liegenden 
kiirzeren FaEern Zufallsbewegungen ausgesetzt sind, die eine ungleiche Faserverteilung 
im Bande begiinstigen. Die Entfernung a ist nun bei allen Streckdurchgangen nicht 
gleich groB, sondern nimmt mit der Zunahme der Banddicken, also gegen die ersten 
Strecken hin zu, und ist die VergroBerung der Entfernung zwischen Vorderzylinder 
und Nadelwalze durch die sich notig machende Zunahme der Durchmesser dieser 
Organe von selbst gegeben. Die Zunahme der Entfernung a auf den groberen Strecken 
macht sich schon deshalb notig, da die zuriickhaltende Wirkung der Nadelwalze zum 
Teil durch die groBere Faserreibung, die in der starken Auflage auf tritt, ersetzt wird 
und wiirde eine zu enge Einstellung den Widerstand gegen das Abziehen der Fager­
masse derart zunehmen, daB auBer dem ZerreiBen einzelner Fasern eine ungunstige 
Beeinflussung der Verzugswirkung eintritt. 

Die Streckweite wird bei der Feinstrecke gewohnlich anniihernd der doppelten 
Lange der in der zu verarbeitenden Wolle vorkommenden langsten Faeern gewahlt 
und erfiihrt die StreClkweite gegen die groben Streck en hin eine Zunahme. 

Tabelle 29. 
Dber gebrauchliche Streckweiten flir Merino bis GroBbredwollen und 

Cheviotwollen fiir mittlere Nummern. 
-~~------- -------

Streck- Streckweite in mm 

durchgang Merill owol!e Cheviotwolle 

10 170 
9 180 
8 180 265 
7 190 265 
6 205 270 
5 215 280 
4 280 330 
3 280 340 
2 325 340 
1 325 345 

Die Streckweite ist fiir lange Wollen (Cheviot) groBer als flir kiirzere Wollen 
(Merino) und im selben Verhaltnis wie die Streckweite flir Cheviotwollen zunimm t, 
macht sich auch eine Zunahme der Entfernung zwischen Vorderzylinder und Nadel­
walze notig, und wird dies durch Abriicken der Nadelwalze erreicht. 1m Maximum 
betragt diese Abriickung, das ist der Raum zwischen Vorderzylinderumfang und Nadel­
spitzenkreis, auf der Verbindungslinie der Mittelpunkte gemeEsen ca. 20 mm und zwar 
flir Cheviot und auf den ersten Streckdurchgangen. Gegen die Feinstrecke hin ver­
ringer~ sich die Abriickung und ist letztere im allgemeinen von der Bandfeinheit ab­
hangig, d. h. bei der Verarbeitung des gleichen Materials zu grobem Vorgarn wird die 
Abriickung auf allen Streckdurchgangen durchwegs groBer zu nehmen sein als es bei der 
Verarbeitung zu feinerem Vorgarn der Fall ist. Dieser Fall wird in erhohtem MaBe 
bei der Verarbeitung von sehr feinen weichen Wollen mit starker Auflage auftreten, 
und ware es falsch, die ungiinstige Verzugswirkung durch Erhohung der Vorderzylinder­
belastung 7JU beseitigen, wodurch die Verzugsarbeit wohl scheinbar besser wird, jedoch 
hat dies anderEeits eine Verkiirzung des Stapels durch ZerreiBen vieler Fasern zur Folge. 
Diese kurzen Faserteile scheiden sich als erhohter Abfall in den Nadelwalzen und 
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Putzbursten bzw. als Spinnftug in der Feinspinnerei aus. Schon durch eine geringe 
Abruckung der Nadelwalze wird diese fehlerhafte Wirkung vermieden, die Verzugs­
arbeit jedoch vervollkommnet. 

Ursachen von Fehlern hn Vorgarn und l)Iafinahmen zu deren 
Verhiitung bzw. Beseitigung. 

Die in der Vorspinnerei moglichen Ursachen, die die Erzeugung von fehlerhaftem 
Vorgarn hervorbringen, sind ebenso zahlreich als verschiedenartig. 1m folgenden sind 
nun neben solcher Ursachen eine Anzahl praktischer Erfahrungen und Winke angefiihrt, 
die bei der Herstellung eines einwandfreien Vorgarnes zu beachten sind und die die 
Erzeugung eines gleichmaBigen Vorgarnes gewahrleisten. Die gescMtztesten Eigen­
schaften eines Garnes sind Festigkeit, Dehnung, Elastizitiit und GleichmaBigkeit. Der 
Grad dieser Eigenschaften ist sowohl von der Giite bzw. Beschaffenheit des Rohstoffes 
als aber auch von der fachgemaBen Durchfiihrung des Vor· und Feinspinnprozesses 
abhangig. Die Grundlage fiir ein gutes Garn bildet ein hoher Grad der GleichmaBig­
keit des Vorgarnes, d. h. die Fasern mussen im Band derart gleichmaBig verteilt liegen, 
daB die Anzahl der im Bandquerschnitt liegenden Fasern an allen Stellen moglichst 
die gleiche ist. Die Vorbedingung' zur Erzeugung eines gleichmiiBigen Bandes ist nun 
um so mehr gegeben, je gleichmaBiger der Stapel ist, d. h. je geringere Schwankungen 
die Faserlange des Kammzugbandes aufweist. Die Aufgabe der Vorbereitung ist es 
nun, neben der fortschreitenden Verfeinerung des Bandes die unterschiedlich langen 
Fasern im Band derart gleichmaBig zu verteilen, daB dasselbe in seiner ganzen Aus­
dehnung eine gleiche Starke annimmt. Die vollstandige gleichmaBige Verteilung der 
kurzeren und langeren Fasern wird um so schwieriger und unvollkommener, je groBer 
die Stlpelunterschiede sind und tritt diese unvollkommene Verteilung mit der Zu­
nahme der Bandfeinheit immer auffallender in Gestalt von abwechselnd schwacheren 
und starkeren Bandstellen in die Erscheinung. Es ergibt sich hieraus die Folgerung, 
daB bei der Herstellung von grobnumerigen Gespinsten auf den Ausfall der Gleich­
maBigkeit des Fadens eine ungleichmaBige Stapellange des Zuges von nicht so ent­
scheidender Bedeutung ist als dies fur die Herstellung von feineren Nummern der Fall 
ist, und erfordert ein feinnumeriges Garn auBer der hohen Feinheit des Wollhaares 
auch eine moglichst gleichmaBige und groBere Stapellange. Je hoher der Grad der 
GleichmaBigkeit eines Garnes ist" desto mehr sind die in jedem Garn mehr oder weniger 
auftretenden dunnen weniger festen Stell en ausgeschaltet, die Durchschnittsfestigkeit 
wird dadurch groBer, weshalb fUr Garn, welches fiir seine Weiterverarbeitung eine 
groBere Festigkeit erfordert, eine gute Wolle mit moglichst gleichmaBiger Stapellange 
bevorzugt wird. Aus diesem Grunde wahlt man fUr einfaches Kettgarn zweckmaBig 
einen Zug mit gleichmaBiger groBerer FaserHinge, wahrend fur SchuBgarn, welches 
weniger Anspruch auf Festigkeit erhebt, sowie fUr Zwirn, bei welchem die erhohte 
Festigkeit und VergleichmaBigung durch die Zwirndrehung erreicht wird, Zug mit un­
gleichmaBigerem Stapel eher Verwendung finden kann. Die vornehmste Aufgabe der 
Vorbereitung ist es nun, ein allen Anforderungen genugendes Vorgarn herzustellen, 
selbst wenn durch die Beschaffenheit der Wolle die hierfur notigen Grundbedingungen 
in nur ungenugendem MaBe gegeben sind, und um dies zu erreichen, sind folgende 
V orbedingungen zu beachten: 

1. Die Spulen sind behutsam zu behandeln und ist jede gewaltsame Beriihrung 
(z. B. Beriihrung mit Kleidern), durch welche eine Verschiebung der parallel en Faller­
lage der auBeren Bandschichten, die wieder zur Schlingenbildung der Fasern AnlaB 
gibt, zu vermeiden. 

2. Die Bander mussen von den Spulen mit der Hinterzylindergeschwindigkeit ab­
gezogen werden, und ist die Laufspindel derart abzubremsen, daB ein Dberlaufen der 
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Spulen, welches wieder ungleiche Bandspannung verursacht oder zum Abfallen mehrerer 
Bandschichten fiihren kann, nicht eintritt .. 

3. Die Maschinen sind langsam ein- und aUEzuriicken, da ein schnelles Einriicken 
eine ruckweise Anspannung des Einlaufbandes verursacht und ein Dberlaufen der Bander 
bzw. bei sehr feinen Vorlagebandern eine Bildung von leichten Schnitten zur Folge 
haben kann. 

4. Es ist zu vermeiden, daB das Band beim Einlaufen in das Streckwerk aus 
irgendeinem Grund echten Draht annimmt. 

5. Wichtig ist, daB die Bander am Einlauf nebeneinander, keinesfalls iibereinander 
zu liegen kommen. 

6. Die Verbindungsstelle (Anleger) des Bandendes der abgelaufenen Spule mit dem 
der neu vorgesteckten 8pule ist sorgfiHtig auszufiihren, d. h. das Band muB an der 
Verbindung seine Starke beibehalten, auch die zum N achziehen der Vorlagespule notige 
Festigkeit besitzen. Bei feineren Bandern wird der Anleger derart ausgefiihrt, daB man 
das lose koniEche Bandende der neuen Spule in das in der Mitte aufgespaltene Band­
ende der abgelaufenen Spule hineinschiebt und die so erhaltene Verbindungsstelle durch 
Nitscheln zwischen den flachen Handtellern festigt. Bei groben Bandern ist der auf 
die gleiche Weise jedoch ohne Nitscheln ausgefiihrte Anleger mit der Hand zu um­
faseen und bis an die Klemmstelle des Einzugszylinderpaares zu fiihren, da infolge des 
groBen Spulengewichtes die Festigkeit des Anlegers 'zum Nachschleifen der Spule nicht 
geniigen wiirde. Beim Ausgabeband der Feinstrecke werden die Bruchstellen nicht 
durch derartige Anleger, sondern durch einfache Knoten verbunden, die im Streckwerk 
der Feinspinnmaschine zum Fadenbruch fiihren. Urn die durch die Anleger entstehen­
den immerhin fehlerhaften Stell en in den Bandern (bei einer Maschine mit 150 Vor­
lagespulen machen' sich beim Einziehen 300 Anleger notig) auszuschalten, kann man 
derart verfahren, daB man durch Anbringen von Zahlern an den einzelnen Strecken 
Spulen mit gleicher Bandlange erzeugt, die bei Stillstand der nachsten Strecke mit der 
entsprechenden Dublierungszahl vorgesteckt und angelegt werden. N achdem samtliche 
Anlegestellen das Streckwerk bis tiber die Wickelwalze passiert haben, ohne aufgewickelt 
zu werden, wird die Maschine abgestellt und die Anlegestellen enthaltenen Bandenden 
abgerissen. Hat die nachste Maschine beispielsweise 3 fache Dublierung, so iEt der 
Zahler dieser Maschine so einzustellen, daB aus der Lange der vorgesteckten Spule 
drei Abziige entstehen. 

7. Die Einstellung des Streckwerkes iEt dem jeweilig zu verarbeitenden Material 
anzupassen (Naheres s. S. 195). 

8. Rei der Anderung der Wechselrader ist zu beach ten, daB hierbei der Hinter­
zylinder nicht aus seiner Lage gebracht wird, es ist dies leicht moglich, da wah rend 
des Auswechselns des Wechselrades aus dem Getriebe die zwangslaufige Verbindung der 
einzelnen Streckwerkwalzen aufgehoben ist. Schon eine geringe Bewegung des Hinter­
zylinderpaares gibt zur Bildung von Schnitten in samtlichen Einlaufbandern AnlaB. 

9. Die N adelwalze muB eine ruhige, gleichmaBige Drehung ausfiibren; fehlerhafter 
Gang derselben auBert sich in mehr oder weniger stark auftretenden Zuckungen, die 
durch Erhohung der Bremswirkung zu beseitigen Eind. Wird der Fehler hierdurch nicht 
behoben, so ist die Bremse auf ihre Wirkung und die Lager der Nadelwalze auf Klemm­
stellen hin zu untersuchen. Ein Wickeln der Nadelwalzen hat seine Ursache zumeist 
im zu schnellen Umlauf derselben, jedoch konnen vereinzelte Wicklungen auch durch 
beschadigte Nadelspitzen hervorgebracht werden. Fiir groBte Reinhaltung der Nadel­
walze ist Sorge zu tragen, zu welchem Zweck die Putzbiirste bis auf den Grund der 
Nadelwalze wirken muB. Anhaufungen von kurzen Fasern im Nadelfeld erzeugen 
Schnitte. Vereinzelte verbogene Nadeln sind gleich zu richten und beschadigte Nadel-
walzen sofort auszuwechseln. . 

10. Die zur Reinhaltung des Vorderzylinders angebrachte Putzbiirste erfiillt nur 
dann ihren Zweck, wenn sie iiber die ganze Lange des Zylinders gleichmaBig aufliegt. 
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Einseitige Anlage der Burste begunstigt die Wickelbildung. Samtliche Putzbursten 
sowie die Bandtrichter sind moglichst oft von angesammelten Fasern zu reinigen. 

11. Bei den Maschinen mit zwei Ablieferungen auf einen Kopf wird beim Wickeln 
des einen Bandes am vorderen Unterzylinder der doppelte Druckzylinder in eine schiefe 
Lage gebracht werden, indem durch den umwickelten Zylinder der Oberzylinder sich 
einseitig hebt. Die Folge davon ist, daB der Druck auf das andere Band des Kopfes 
ungleichmaBig wirkt, wodurch die Verzugswirkung unvollkommen wird und Ursache 
zur Schnittbildung gibt. Nach dem Entfernen des Wickels wird man deshalb zweck­
maBig auch von der anderen Spule eine der Lange des Wickels entsprechende Band­
lange abnehmen. 

12. Bemerkt man das Wickeln eines Unterzylinders, so ist die Maschine sofort 
abzustellen und der Wickel mittels eines geeigneten Hakens aus Weichmetall (Messing), 
um ein Beschadigen des Zylinders zu verhuten, zu entfernen. Nimmt der Wickel zu 
groBen Durchmesser an, so kann er zu derartig starker Beschadigung der N adelwalze 
fUhren, daB man zum sofortigen Auswechseln derselben gezwungen ist. 

13. Samtliche Zylinder des Streckwerkes durfen keinesfalls unrund laufen. Die 
StoBstellen der Zylinder mussen fest verkuppelt sein, eine Lockerung derselben hat 
unruhigen Lauf der Zylinder und damit schnittiges Garn zur Folge. 

14. Die Belastung der Druckzylinrler ist nicht zu klein zu wahlen. Die Druckvor­
richtung ist ofters daraufhin zu prufen, daB ihre Lagerstellen (Schneide und Pfanne) 
nicht klemmen und die Belastungsgewichte auf beiden Seiten die gleiche GroBe haben 
und wagrecht hangen. U m ein Eindrucken von Rillen in den elastisch gestalteten 
Oberzylinder zu vermeiden, ist der Druck fUr langere Stillstande auszuschalten. 

15. Besondere Sorgfalt ist den Druckwalzen zu schenken. Dieselben mussen mit 
gleich groBem Druck belastet sein und vor allem rund laufen. Abgenutzte Druck­
zylinder machen sich durch dunkle Laufrander des Pergamentpapieres an den Seiten 
der Walze erkenntlich. Tritt diese Erscheinung auf, so sind die Holzzylinder nach­
zudrehen, neu zu betuchen und mit neuem Pergamentpapier zu beziehen. Hierbei ist 
zu beachten, daB beim Aufziehen das Filztuch am ganzen Umfang straff anliegt und 
die schrag zugeschnittenen Enden ohne Lucke aneinanderstoBen, auch ist die Starke 
des Pergamentpapieres der Bandstarke anzupassen, es darf keinesfalls zu stark sein. 
Bilden sich im Pergamentpapier rauhe, schadhafte Stell en, EO ist dasselbe sofort zu 
erneuerri. Ansammlungen von W ollfasern zwischen Pergamentpapier und dem be­
tuchten Zylindermantel sind wfort zu beseitigen, da durch die hierdurch entstehenden 
Unebenheiten der Zylinderoberflache ungleicher Druck verursacht wird. 

16. Die Nitschelleder mussen sowie auBen als auch besonders auf der Innenseite 
rein von Wollhaaren gehalten werden. Anhaufung von W ollstaub und Fasern auf der 
Innenseite der Leder bzw. an den HolzfUhrungsrollen verursachen einseitigen Zug, be­
sonders Dehnung der Leder und Abdrangen derselben nach der einen Seite. 

17. Die Changiervorrichtung fUr die Eintrittsbander ist zweckmaBig auf den groBt­
moglichsten Hub einzusteIlen, jedoch durfen dadurch die auDen liegenden Bander nicht 
seitlich aus dem N adelfeld der N adelwalze austreten. 

18. Der Spulendurchmesser ist moglichst groB zu wahlen, jedoch ist der Durchmesser 
so abzupassen, daB die Spulen, auf der nachsten Maschine vorgesteckt, sich gegenseitig 
nicht beruhren, wodurch sonst Ursache zur Bildung von schnittigem Garn geschaffen 
wurde. Zur Erzielung von moglicbst gleichen Spulendurchmessern versiebt man die 
Fiihrungsschlitze fUr die Spulenspindeln mit einem eingefeilten Zeichen. 

19. Zur Verhutung von Verunreinigungen der Bander durch Olspritzer sind Lager 
ohne Deckel mit Fett, und nur wlche mit Deckel mit 01 zu schmieren. 

20. Um Verwechslungen von Spulen von verschiedenen Streckdurchgangen zu ver­
meiden, versieht man zweckmaBig die Rander der Holzspulen der einzelnen Streck­
durchgange mit einer bestimmten Farbe. 

21. AIle zu einer Partie gehorigen Vorgarmpulen macht man durch einen schmalen 
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Papierstreifen von bestimmter Farbe kenntlich, den man gegen das Ende der Spule in 
dieselbe so mit einwinden laBt, daB er zum Teil aus der einen Seite der Spule her­
vorsteht. 

22. Zur Erleichterung der Fehlerkontrolle empfiehlt es sich, die auf den einzelnen 
Feinstrecken hergestellten Vorgarnspulen voneinander kenntlich zu machen, zu welchem 
Zweck fiir jede Feinstrecke die in den Spulen eingewundenen Papierstreifen mit unter­
schiedlichen Zangendurchlochungen versehen werden. 

23. Fiir Cheviot wollen verwendet man an Stelle der Feinstrecke vorteilhafter den 
Flyer, da durch die Erteilung eines leichten echten Drahte3 das Vorgarn geschlossener 
und fester ausfiUlt und sich dann das ablaufende Band yo;} der Spule gut ablost. 

24. Um im Streckwerk der Feinspinnmaschine eine gute Verzugsarbeit zu sichern, 
stem man fiir grobe Feingarne (unter 24) auf der Feinstrecke Doppelbandspulen her, 
so daB beispielsweise fiir Feingarnnummer 20 nicht ein Vorgarnband von der Nummer 2,0, 
sondern zwei Bander von je der Nummer 4 gemeinsam auf eine Vorgarnspule laufen. 

25. Sollen die durch die verschiedenen Ursachen entstehenden Abfallbander der 
einzelnen Streck en der Partie wieder zugefiihrt werden, so mussen die Abfalle derart 
sorgfaltig behandelt werden, daB ihre parallele Faserlage erhalten bleibt und ein~ Ver­
einigung zu einem brauchbaren Band auf der Abfallmaschine moglich ist. 

26. Zur Vermeidung von eventuell groBeren Nllmmerschwankungen ist ganz besonders 
Wert darauf zu legen, daB durch eingetretenen Bandbrllch keine faIsche Dublierung 
'entsteht. Lauft beispielsweise ein Band infolge Bandbruch langere Zeit unbemerkt zu 
wenig in das Streckwerk ein, so wird das Ausgabeband in diesem Teil zu schwach 
ausfallen und muB das fehlerhafte Band von der Spule soweit abgewickelt werden, 
bis das Band wieder seine normale Starke annimmt. Wiirde die Ausschaltung der 
fehlerhaften BandIange aus Nachlassigkeit unterbleiben, so kann dieser Fehler sich noch 
in der Starke des Feingarns auBern, und zwar kommter dort um so mehr zur Er­
scheinung, je weniger Dublierungen die fehlerhafte Bandlange noch ausgesetzt ist. In 
folgendem Beispiel soIl der EinfluB, den die fehlerhafte Dublierung auf das Feingarn 
ausiibt, gezeigt werden, wenn ein Band fehlt, einmaI auf Streckdurchgang 3 und das 
andere Mal auf Streckdurchgang 8, und zwar unter Zugrundelegung des Spinnplanes V, 
S. 71 fur Feingarn Nr.64. 

Unter Beniitzung der Formel 19 gestaltet sich dann die Berechnung folgender­
maBen: 

Richtiges Falsche Ausgabegewichte in ,gIro 
Streckdurchgang Ausgabegewicht in gIro nach Fall 1 nach Fall 2 

3 17,106~ = 15206 17,106·3 
11,404 

4,5 ' 4,5 

4 15,206~ = 7 603 
4,0 ' 

15,206 + 11,404 = 6 652 
4,0 ' 

5 7,603~=3306 7,603 + 6,652 
=3,098 

4,6 ' 4,6 

6 ,3,a06~= 1503 3,306 + 3,098 
= 1,455 

4,4 ' 4,4 

7 ~03.2 =0699 1,503 + 1,455 
0,687 

4,3 ' 4,3 

8 0,699·3 =0488 2.0,699 + 0,687 
=0,484 

0,699·2 
,0,3251 

4,3 ' 4,3 4,3 

9 0,4~2 = 0 3486 2·0,488 + 0,484 = ° 3476 2·0,488 + 0,3251 
0,3097 

4,2 ' 4,2 ' 4,2 

10 
0,3486·2 

0,1659 0,3486 + 0,3476 = 01657 0,3486 + 0,3097 = ° 1567 
4,2 4,2 ' 4,2 ' 

Sel bstspinner 
0,1659·1 

0,01559 
0,1657 ·1 

=0,01557 
0,1567 ·1 

=0,01472 
10,64 10,64 10,64 

Feingarn N= 64,143 64,225 67,934: 
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Angenommen, bei dem 8. Streckdurchgang wurde nur auf die Lange von 1 m das 
dritte Vorlageband fehlen, so entsteht auf der ]!'einspinnmaschine das fehlerhafte Garn 
von N = "" 68 statt N = 64 auf eine Lange von 1· 4,3·4,2·4,2·10,64 = 807 m, und 
wiirde dieses zu feine Garn 6fteren Fadenbruch verursachen. 

27. Die richtige WirkungsweiEe der Strecken auBert sich in der GleichmaBigkeit 
des Bandes, und pruft man dieselbe bei starken Bandern durch ein Durchziehen durch 
die geschlossene Hand, wobei die verschieden starken Stellen durch das Gefiihl wahr­
nehmbar sind. Fur mitth're und feinere Bander priift man die GleichmaBigkeit durch 
die Herstellung von Schnure, indem man dem Band mit der Hand beispielsweise Links­
draht erteilt und dann dasselbe Band doppelt genommen rechts zusammendreht. Da. 
sich der Draht viel starker in die diinneren Stell en legt und dadurch diesel ben noch 
dunner werden, als dies bei den dicken Stellen der Fall ist, treten dadurch die eventuell 
vorhandenen UngleichmaBigkeiten noch bedeutend auffallender in Erscheinung. Nach 
dieser Methode ist nun das Band jeder einzelnen Strecke auf seine GleichmaBigkeiten 
hin zu untersuchen. 

28. Mit dem Ausgabeband der Feinstrecke sind in gewissen Zeitabstanden N ummer­
proben auszufiihren. 

Garnlagerung. Die der Feinstrecke entnommenen Vorgarnspulen werden sorgfaltig 
in abgepaBte, mit ihrem Eigengewicht verseheneri Lattenkasten gelegt. N ach Fest­
stellung des Bruttogewichtes der gefiillten Kasten gelangt das V orgarn zwecks Erholung 
zur Lagerung in einen Raum (Keller) mit einer relativen Luftfeuchtigkeit von 85 bis 
90 0 10' Die Lagerzeit soIl durchschnittlich ca. 14 Tage betragen, wird sich aber je nach 
den U mstanden verkurzen oder verlangern. Die feuchte Lagerung bezweckt die Ab­
leitung der Elektrizitat, die sich durch das wiederholte Strecken gebildet und in der 
Wolle angesammelt hat und ein borstiges, rauhes Aussehen des Bandes bedingt. Zum 
anderen saugt das Vorgarn die in der feuchten Luft in feinster Tropfenform verteilte 
Feuchtigkeit an, wodurch dasselbe geschmeidiger, geschlossener und spinnfahiger wird. 



Vierter reil. 

V. Die Feinspinnerei. 

Dieselbe hat den Zweck, das grobe, lose Vorgarn in das eigentliche Feingarn um­
zuwandeln, indem es auf Feinspinnmaschinen nochmals durch ein Streckwerk auf die 
gewiinschte Feingarnnummer ausgezogen wird und hierauf zu seiner Festigung Drehung 
-erhiilt, die je nach der Art des Garnes und mit Riicksicht auf den Verwendungszweck 
des Garnes, der BeschafIenheit des Rohmaterials sehr verschieden sein kann. So erhiilt 
Kettgarn stets mehr Drehung als SchuBgarn, ebenso wachst die Drehung mit der Fein­
heit des Garnes. In der Kammgarnspinnerei stehen zur Fertigstellung des Garnes in 
Gebrauch: 

der Wagenspinner (Selfaktor), 
die Ringspinnmaschine (Throstles, DrosEel), 
die Fliigelspinn- und 
die Glockenspinnmaschine. 

Die beiden letzten Maschinen eignen sich vorteilhaft nur zur Herstellung von 
groberen Garnen (Strickgarnen) aus sehr langen, schlichten Wollen, also aus Vorgarn, 
welches nach dem englischen Vorbereitungsverfahren (Flyer) gesponnen wurde. Auf 
dem Wagenspinner, auch Mulemaschine (Mulegarn) genannt, wird SchuB-, Kett-, Strick­
und Stickgarn von den groben bis zu den feinsten Nummern hergestellt, wahrend auf 
den Ringspinnmaschinen, auch Watermaschinen (Watergarn) genannt, zu welchen die 
drei letztgenannten Maschinen gehoren, nur Kettgarne oder fester gedrehter SchuB bis 
N = 50 metrisch rationell ge~ponnen wird. Zum Ausspinnen von nach dem franzosi­
schen Verfahren hergestellten Vorgarnen aus kurzen, feineren Wollen (Merino bis GroB­
bred) kommen hauptsachlich der Wagempinner und die Ringspinnmaschine in An­
wendung. 

Beide Mawhinen verfolgen den Endzweck, das Vorgarn durch Verziehen und Drehen 
in das Feingarn umzuformen und das so gebildete Gespinst gesetzmaBig zu einem 
Garnkorper aufzuwinden. 

Der Wagenspinner fiihrt diesen Arbeitsvorgang absatzweise oder unter­
brochen aus, d. h. es wird wiederholt ein Fadenstiick von bestimmter Lange erst ge­
sponnen, ehe es der Spindel zur Aufwicklung und Bildung des Garnkarpers oder Kotzers 
zugefiihrt wird. 

Bei der Ringspinnmaschine ist der Arbeitsvorgang im Gegensatz zum Wagempinner 
stetig oder ununterbrochen, d. b. das Spinnen sowie das Aufwinden des Fadens 
zu einem Katzer geschieht gleichzeitig, womit naturgemaB eine bedeutende Produktions­
zunahme verbunden ist. 
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Der Wagenspinner (Selfaktor). 

Diese auBerordentlich sinnreiche und komplizierte Maschine (Abb. 112) setzt sich 
zusammen aus zwei Hauptteilen, und zwar 

1. aus dem hinteren feststehenden Teil, welcher aus dem Hauptbock B (groBer 
Headstock), in welchem der ge.amte au Berst komplizierte Antriebs- und Bewegungs­
mechanismus eingebaut ist, mit dem nach beiden Seiten anschlieBenden Zylinderbaum Z 
mit Streckwerk 8f und dem Aufsteckrahmen R fUr die Vorgarnspulen besteht. Der 
Hauptbock (groBer Headstock) ist durch zwei Verbindungsstiicke mit dem Vorderbock 
(kleiner Headstock) verbunden; 

2. aus dem beweglichen Spindelwagen lV; der auf ein Fahrgestell G gesetzt ist und 
auf Schienen 8ch vor- und riickwarts fiihrt; Wagen W tragt die in einer Langsreihe 
nebeneinander angeordneten Spindeln 8p (bis 700), Spindeltrommel T, den Aufwinder x 
und den Gegenwinder y. 

.2j s~ Sf II ~., . :'f Jii B~ ~ 
Abb. 11S. Abb. 114. u 

~:: ~ ~': ~fl , 
Abb. 115. Abb . 116. 

Sci! 

Abb. 112. 

Der allgemeine Arbeitsvorgang des Wagenspinners. 

Der Arbeitsvorgang vollzieht sich in vier Abwhnitten, die zusammen als ein Wagen-
spiel bezeichnet werden. Die Arbeitsabschnitte sind folgende: 

]. Die Ausfahrt ) . 
2. Der Nachdraht f Spmnen. 

3. Das Riickwinden und Abschlagen } A f . d 
4. Die Einfahrt u WIll en. 

Die Ausfahrt. (Abb. 113.) Von den vorgesteckten Vorgarnspulen 8 gelangen die 
Bander in das Vier- oder Fiinfzylinderstreckwerk St, in welchem dieselben je nach der 
gewiinschten Feingarnnummer eine 8- bis 12fache Verfeinerung erhalten. Der Ausgangs­
zyIinder A liefert die Faden an die sich mit 4000 bis 8000 tim nach rechts oder links 
drehenden Spindeln Sp fUr Rechts- bzw. Linksdraht, wobei die Faden bei jeder Spindel-
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drehung anstreben, die Spindeln zu umwickeln, jedoch infolge der Schragstellung derselben 
iiber die abgerundete Spindelspitze abschnappen, so daB sich jede Spindeldrehung alSo 
Windung in die Faden hineinlegt. Wahrend der DrahterteiIung durch die Spindel fiihrt 
der Wagen TV als Spindeltriiger meist mit einer etwas graBeren Geschwindigkeit nach 
auBen, als die Liefergeschwindigkeit des vorderen Streckzylinders betragt, so daB hierdurch 
ein leichter sogenannter Wagenverzug (positiv) im Garn hervorgebracht wird, der eine nicht 
zu unterschatzende GleichmaBigkeit des Garnes bewirkt. Fiir hartgedrehte Garne ist diesel'" 
Wagenverzug (positiv) nicht anwendbar, dann ist die Liefergeschwindigkeit des Vorder­
zylinders gleich oder sogar, entsprechend der Verkurzung des Fadens durch den Draht,. 
kleiner als die Wagenausfahrtsgeschwindigkeit (negativer Wagenverzug), so daB die 
Faden zwischen Zylinder A und Spindel Sp immer straff gespannt sind. Die Auf- und 
Gegenwinderdrahte x, y sind in Ruhestellung, und zwar liegt y unterhalb und x ober­
halb der Faden. Die im Wagen liegende, langs durch die ganze Maschine laufende 
WeiBblechtrommel T erhiilt von der Hauptwelle mittels endlosen SeiIes ihre Umdrehungen, 
die sie durch Schnur und Wirtel w auf die Spindel ins Schnelle iibersetzt. 

Der Nachdraht. (Abb. 114.) Nach VOllendung der Ausfahrtslange von beispiels­
weise 1,6 m gelangt der Wagen, welcher ebenfalls durch Seile mit gleichfarmiger Ge­
schwindigkeit ausgezogen wird, bei II zum Stillstand, ebenso das Streckwerk Sf, del'" 
Aufwinder x als auch der Gegenwinder y behalten ihre Ausfahrtsstellung bei. Die 
Spindeln drehen sich in derselben Richtung und mit gleicher Geschwindigkeit wie vorher 
weiter, bis der gewiinschte Draht erreicht ist. Die Einschaltung dieser Peri ode 2 wird 
meist nur beim Spinnen feinerer Nummern mit viel Drehung angewendet; gewahnlich 
erreicht man die erforderlichen Drehungen wahrend der Ausfahrt. 

Das Riickwinden und Abschlagen. (Abb. 115.) Urn das der AusfahrtsHinge ent­
sprechend lange fertiggesponnene Fadenstiick auf die Spindel bzw. auf den darauf 
bereits aufgewickelten Katzer aufwinden zu kannen, miissen erst die Garnwindungen 
(Fadenreserve), welche noch auf der freien Spindellange liegen, abgewunden werden, 
zu welchem Zwecke die Spindeln einige Riickdrehungen erhalten, wobei gleichzeitig der 
sich langs der Spindelreihe hinziehende Aufwinderdraht x senkt und die Faden an 
die jeweilige Aufwindestelle an ,den Katzer herabfUhrt. Da durch die Riickwindung 
das zwischen Spindelspitze und Vorderzylinder A gespannte Fadenstiick urn die Lange 
der Fadenreserve gelockert wird und schlaff durchhangen wiirde, geht gleichzeitig der 
parallel zum Aufwindedraht x langs der Spindelreihe entlang laufende Gegenwinder­
draht y nach aufwarts und spannt die Faden, womit die wahrend der nun folgenden 
Einfahrt stattfindende Aufwindung vorbereitet ist. Das Streckwerk und der Wagen 
stehen wahrend dieses Abschnittes still. 

Die Einfahrt. (Abb. 116.) Das Streckwerk Sf steht still, der Wagen TV mit den 
Spindeln Sp wird durch Spiralschnecken mit Seilen gegen das Streckwerk hin wieder ein­
gezogen, und zwar zwecks Zeitersparnis bis zur Mitte beschleunigt und gegen das Ende 
verzogernd, um den AnstoB abzuschwachen. Gleichzeitig werden den Spindeln die Faden 
zur Aufwindung zugefUhrt, indem sie sich entsprechend der veranderlichen Einfahrts­
geschwindigkeit und in derselben Drehrichtung wie wahrend Abschnitt 1 und 2, aber wesent­
lich langsamer, drehen. Unter dem EinfluB einer sinnreichen Windevorrichtung senkt sich 
wahrend des Anfanges der Einfahrt der A ufwinder x schnell abwarts und· wickelt hierbei 3 
bis 4 steil abfallende Windungen, urn sich dann beim weiteren Verlauf der Einfahrt wieder 
langsam zu heben zur Erzeugung von ca. 20 sanft ansteigenden spiralfarmigen Win­
dungen. Fiir die Aufwindung des nachsten Fadenstiickes muB der Aufwinder wenig 
haher eingestellt werden. Der Gegenwinder regelt wahrend des Aufwindens die Faden­
spannung. Hat der Wagen TV seine Einfahrtsstellung am Streckwerk wieder erreicht, 
so nehmen Auf- und Gegenwinder wieder ihre Anfangsstellung fUr die Ausfahrt ein, 
und das Spiel beginnt von neuem. Bei einer mittleren Garnnummer wiederholt sich 
ein Wagenspiel, welches aus den vier beschriebenen Abschnitten besteht, ungefahr fUnf­
mal in der Minute. Der auf der Spindel der Feinspinnmaschine aufgewickelte Katzer oder 
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Cops besteht demnach aus einer groBen Anzahl Garnkegelschichten, die gewissermaBen 
trichterf6rmig ineinandergeschoben sind. Es wird jede Schicht von dem Fadenstiick 
gebildet, welches bei jeder Wagenausfahrt gesponnen wird. Durch diese Art der Auf­
wicklung kann der Faden bei stillstehe~dem K6tzer axial iiber die Spitze abgezogen 
werden, wie es die Weberei durch das schnelle Ablaufen im Schiitzen zur Bedingung macht. 

Die grundlegenden Bewegungsgetriebe der vier Abschnitte 
des Wagenspieles. 

Zur Erzeugung der im allgemeinen Arbeitsvorgang des Wagenspinners beschriebenen 
vielseitigen zahlreichen Bewegungen und wechselseitigen Wirkungen der haupt8ach­
lichsten Arbeitsorgane macht sich ein umfangreiches, zusammengesetztes Bewegungs­
werk n6tig, welches v6llig automatisch arbeitet und zur leichteren Einfiihrung in das­
selbe sollen zuna,chst in systematischer Reihenfolge die grundlegenden Bewegungs­
getriebe der vier Abschnitte des Wagenspieles, die, abgesehen von konstruktiven 
Abweichungen, allen Bauarten des Wagellspinners gemeimam sind, an Hand der sche­
matischen Zeichnungen 117 bis 119 behandelt werden. 

1. Die Wagenausfahrt. (Abb. 117.) Vom Deckenvorgelege erhalt die Haupt- oder 
Antriebswelle H durch die beiden Festscheiben F mittels Doppelriemen ihre Um­
drehungen, und zwar 600 bis 800 tIm. Durch die fest auf der Hauptwelle H sitzende 
Seilscheibe V (Volant, Zwirnscheibe, Twistwirtel) werden mittels eines endlosen Seiles 

Abb.117. 

(Zwirnseil), welches die hin- und hergehende Bewegung des Wagens W zulaBt, die im 
Wagen stehenden Spindeln Sp in schnelle Umdrehung versetzt. Der Lauf des Zwirnseiles 
geht von der treibenden Seilscheibe V nach unten iiber Leitrolle l, '1 auf Trommelscheibe t, 
umschlingt t um die reichliche Halfte lauft, dann nach vorn iiber die im Vorderbock 
liegende Spannrolle l2 nach hinten iiber Leitrolle 73 und zuriick zur Seilscheibe V. Die 
durch das Zwirnseil angetriebene Trommelscheibe t sitzt fest auf der Trommelwelle tv. 

Auf letzterer sind wiederum die WeiBblechtrommeln T befestigt, die mittels Schnuren 
und Wirtel i die Drehung auf die Spindel Sp we iter ins Schnelle iibertragen. Der 
Antrieb des Ausgabe· oder Lieferzylinders A1 sowie der Wagenauszugswelle W1 erfolgt 
ebenfalls von der HauptweUe H aus, und zwar wird die Drehbewegung derselben durch 

den Zabnradtrieb 2'1' 2'2' 2'4 auf den Zylinder All und von hier aus weiter durch den an-
2'2 'Z3 • {Co 

schlieBenden Zahnradtrieb 2'6 ·z~~ auf die Wagenauszugswelle W1 iibertragen, auf welcher 
z, 'Z8 'Z10 
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die Schnecken e festgekeilt sind. An der Auszugsschnecke e sind das Auszugsseil sowie das 
Gegenseil befe3tigt, und zwar liiuft das bei Einfahrtsende abgewickelte Auszugsseil in der 
linksgangigen Spur an der oberen Seite auf und greift iiber die Leitrolle l4 des Vorder­
bockes den Wagen an der AngriffssteUe 1 an, wahrend das Gegenseil an der unteren Seite 
die rechtsgangige Spur der Schnecke verlaBt und bei 2 am Wagen befestigt ist. 
:Fiir die Wagenausfahrt dreht sich die Schnecke durch den erwahnten Zahnradantrieb in 
der Pfeilrichtung lund verursacht durch das Auszugsseil das Ausfahren des Wagens. 
Das Gegenseil wickelt sich im gleichen MaBe gleichzeitig von der Schnecke ab und auJ3ert 
dadurch auf den Wagen eine leichte zuriickhaltende Wirkung, so daB der Wagen zwischen 
den beiden Seilen zwanglaufig gefiihrt ist. Die Wagenauszugswelle W l ist iiber die ganze 
Lange der Maschine ausgedehnt und tragt auBer am Hauptbock und an den Stirn­
wanden noch in der Mitte jeder Wagenhalfte Auszugsschnecken, wodurch der Wagen 
an mehreren Stell en (5) gleichzeitig erfaBt und ausgezogen wird. 

2. Die Nachdrahtbewegung. (Abb.117.) Sofort nach Vollendung der Wagenausfahrl 
wird der Wagen abgefangen und festgehalten. Der Antrieb des Streckwerkzylinders sowie 
der Wagen sind ausgeschaltet, wahrend die Drehung der Spindeln mit derselben Ge­
schwindigkeit und in der gleichen Richtung wie wabrend der Ausfahrt ununterbrochen so 
lange fortdauert, bis dem Garn die gewiinschte Drehung erteilt worden ist. Die auf der 

Hauptwelle H festsitzende Schnecke el erteilt durch einen Radertrieb !3LZl2 der KurbelK 
Zll . ZI3 

eine langsame Drehung, nach einer U mdrehung verursacht die Kurbel K durch AuslOsung 
einer Sperrvorrichtung die Dberfiihrung der Antriebsriemen von den Festscheiben F auf 
die Los3cheiben Lund beendigt damit die Drahterteilung. Beim Spinnen obne N achdraht 
wird der zu gebende Drabt wahrend der Ausfahrtsbewegung des Wagens erteilt, wes­
halb dann die Riemen unmittelbar nach Ausfahrtsvollendung auf die Losscheiben L 
gefiihrt und damit die Spindeln in Stillstand versetzt werden. Fiir diesen :Fall ist der 
Antrieb der Zahlerkurbel K sowie die damit verbundene Sperrvorricbtung auszulosen. 

3. Das Riickwinden und Abscblagen. (Abb. 118.) Die Hilfs- oder Nebenwelle N 
erhalt yom Deckenvorgelege mittels eines Seiltriebes stetige Drehung und iibersetzt 

sich diese durch das Radervorgelege Z14' ZI6 • ZA17 auf das als Hohlkupplungshalfte k aus-
Zl5 'Z17' 

gebildete Abschlagrad A, welches auf der Hauptwelle lose und 
axial verschiebbar angebracht ist. Ab chlagrad A befindet 
sich durch vorerwahnten Trieb in . standiger Drehung nach 
Richtung II, also entgegengesetzt der Drehung I der Haupt­
welle H wahrend der Ausfahrt. Sofort nach Beendigung 
der Drahterteilung durch die Spindelo, also in dem Moment, 
wenn der Riemen von der Fest- auf die Losscheibe nber 
gefiihrt worden iat, filbrt Abscblagrad A eine durcb den 
Spindelwagen eingeleitete Recbtsverscbiebung aus wodurch 

Abb.118. 
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seine Hohlkupplungshalfte k, die Vollkupplungshalfte ki erfaBt und da letztere 
mit der Festscheibe Fein Stuck bildet, nimmt bei geschlossener Reibungskupplung kki 
die Hauptwelle H langsame Drehung in Richtung II an, die sich durch Seilwirtel V 
und Zwirnseil auf die Spindeln ubersetzt, d. h. die Spindel wird im Moment des 
Kupplungschlusses k ki zunachst einen Moment in Stilh;tand versetzt, um dann eine 
langsame Drehung anzunehmen, die der Richtung der Drehung flir die Drahtgebung 
entgegengesetzt ist. Wahrend dieses Abschnittes sind Zylinder- und Wagentrieb 
durch hier vorlaufig nicht dargestellte Kupplungen ausgeschaltet, so daB diese beiden 
Teile von der Ruckwartsdrehung der Hauptwelle nicht beeinfluBt werden. Lose auf 
der Trommelwelle tv im Wagen sitzt die Kettentrommel TI , die durch eine Schleif­
kupplung (Abb. 126) mit der Trommelwelle tv derart verbunden ist, daB die Ketten­
trommel TI die Riickwindedrehung in Richtung II der Trommelwelle tv mitmacht. 
Dadurch wird die wahrend der Ausfahrt lose durchhangende Ruckwindekette r auf TI 
aufgewickelt, und da die tiber Leitrolle la laufende Kette r mit ihran Enden an 
Kettentrommel T I und an der groBen Dbersetzungsrolle U befestigt ist, erhalt letztere 
durch die Weiteraufwicklung von r auf TI eine Verdrahung nach Richtung I, die 
sich durch eine an der kleineren Dbersetzungsrolle VI befestigte zweite Kette r l auf 
dem Halbmond M iri Richtung II tibertragt. Der auf der Aufwinderwelle tv~ be­
festigte Halbmond M bewirkt durch seine Verdrehung in Richtung II eineraeits ein 
Sen ken (Abschlagen) des Aufwinderbugels B mit Aufwinderdraht a und anderseit3 
ein Heben der schanierartig am Halbmond angebrachten Aufwinderstelze h, und zwar 
so lange bis die Aufsitzflache f der Stelze hunter dem Zug der Feder F tiber die 
Rolle 0 einschnappt, wo:1urch die Anfangsstellung des Aufwinderdrahtes a flir die nachste 
Windung eingestellt ist. Das Sen ken des Aufwinderdrahtes a lOst gleichzeitig eine 
Bewegung des Gagenwinders 9 in der Weise aus, das derselbe durch sein Dbergewicht 
verursacht, eine Ausschwingung nach oben ausflihrt, sich in die tiber Aufwinderdraht a 
verlaufenden Faden legt und diese entsprechend seiner Belastung spannt. Da.s Ein­
schnappen der Aufwindestelze h veruraacht gleichzeitig durch eine besondere Vorrichtung 
das Auslosen der Abschlagskupplung le leI und damit die Beendigung des Ruckwindens 
und Abschlagens. Die Einfahrtskupplung K~ K3 (Abb. 119) ist von der Abschlags­
bremse k ki derart abhangig gemacht, daB das Auslosen der ersteren gleichzeitig das 

Einfallen der letzteren verursacht, und dadurch den letzten 
Abschnitt des Wagenspieles, die Einfahrt, einleitet. 

4. Die Wageneinfahrt. (Abb. 119.) Fur diesen Arbeits­
ab chnitt laufen die Riemen auf den Los8cheiben der Haupt­
welle und erfolgt die gesamte Bewegung ebenso wie fur 
das Ruckwinden und Abschlagen durch die Nebenwelle N , 

indem durch den Kegelradtrieb Z18 die stehende Welle W3 
ZlU 

s 

Abb. 119. 

s 



208 Die Feinspinnerei. 

und die auf ihr axial verschiebbar befestigte Hohlkupplungshalfte K2 in standiger Drehung 
erhalten wird. Die Vollkegelkupplungshiilfte Ks sitzt lose auf Welle tvs und bildet 
mit Kegelrad 2'20 ein Stuck. Unmittelbar nach Beendigung des Ruckwindens und Ab­
schlagens schlieBt sich durch Fallen der Kupplungsbalfte K2 die Einfahrtskupplung 

und ubersetzt die Bewegung von ws durch die Kegelrader 2'20 auf die Einzugswelle w4 • 

2'21 

Auf Welle w, sitzen fest Seilschnecken Emit spiralformig an- und absteigender Nut, 
in welche sich das am kleinsten Durchmesser der Schnecke befestigte Seil legt, dessen 
anderes Ende bei 01 den Wagen angreift. Bei ausgefahrenem Wagen ist das von 
oben ablaufende Seil von der Schnecke abgewickelt bis auf den kleinstenDurchmesser. 
Durch die Drehung von w4 in der Pfeilrichtung wickelt sich das Einzugsseil vom kleinen 
gegen den groBen Durchmesser der ansteigenden Rille und dann vom groBen zum 
kleinen Durchmesser der absteigenden Rille auf, und bewirkt dadurch fUr die erste Wagen­
einfahrtshiilfte eine beschleunigte und fur die zweite Einfahrtshiilfte eine verzogernde 
Bewegung des Wagens W. Damit der Wagen auch fur die Einfahrt zwanglaufig ge­
fuhrt ist, tragt Welle w, noch eine gleichgeformte Seilschnecke (Gegenschnecke), deren 
Seil bei ausgefahrenen Wagen die Schnecke umschlungen halt und von der unteren 
Seite der Schnecke uber eine im Vorderbock angebrachte Leitrolle ablauft und den 
Wagen W an der Vorderseite anfaBt. Wah rend der Einfahrt wickelt sich nun das 
Gegenseil mit derselben veranderlichen Geschwindigkeit ab, mit der sich das Einzugseil 
aufwickelt. Die Drehung der Spindel erfoIgt wahrend der Einfahrt nicht von der 
Hauptwelle, sondern vom Spindelwagen unter Mitwirkung des Viertelrades Q (Quadrant) 
aus, wodurch die Spindelgeschwindigkeit fur das Aufwinden der Wagengeschwindigkeit 
angepaBt ist, die wahrend der Einfahrt, wie bereits erwahnt, eine sehr veranderliche 
ist. Da die Aufwindung des Fadens zum Kotzer in Kegelschichten erfolgt, so muB 
die Spindeldrehung entsprechend den verschiedenen Durchmessern von Spitze und Basis 
des Bewicklungskegels veranderlich und zwar fur die Spitze groBer und fur die Basis 
kleiner sein, und da der mittlere Durchmesser des Bewicklungskegels zu Beginn der 
Kotzerbildung, indem die erste Windung direkt auf die Dute gewunden wird am 
kleinsten ist, aber mit dem Daruberwinden der folgenden Kegelschichten allmahlich 
wachst, so muB auch die Umlaufszahl der Spindeln wahrend der Ansatzbildung fUr 
jede folgende Einfahrt abnehmen. Diese gesetzmaBige Veranderung der Spindeldrehung, 
sowie die Anzahl der Umlaufe fur eine Einfahrt ist durch die Anwendung des ein­
fachen aber zugleich sehr sinnreichen Viertelrades oder Quadranten Q gelost. Das 
Viertelrad Q tragt ein Rohr R, in welchem die Flachgewinde8pindel 8 drehbar an­
gebracht ist, und sitzt auf letzterer die Mutter m, die durch Drehen an Kurbel k1 langs 
des Rohres R verschobt>n werden kann. Der Quadrant fUhrt wahrend der Einfahrt 
eine abwarts- und wahrend der Ausfahrt eine aufwartsschwingende Bewegung aus, die 
ihm der Wagen durch das Quadrantenseil S mittels der im Vorderbock gelagerten Seil­
~chnecke ea und dem auf der Seilschneckenwelle tv5 festsitzenden Zahnrad 2122 (Qua­
drantenwechsel) erteilt. Die an der Quadrantenmutter m befestigte Kette r2 umschlingt 
bei ausgefahrenem Wagen mehrmals die im Wagen liegende Kettentrommel T 2 , die 
mit dem Zahnrad 2'2S ein Stuck bildet. Bei der Wageneinfahrt schwingt der Ketten­
anhangepunkt F mit bedeutend langsamerer Geschwindigkeit als die des Wagens dem­
selben nach und verursacht diese Nacheilung von F eine Abwicklung der Kette r2 von 

Kettentrommel T2 und damit eine Drehung derselben, die sich durch ~.~ und einer da-
2'24 

zwischen liegenden Schleifkupplung auf die Spindeltrommelwelle w und weiter durch 
Schnurtrommel T mittels Spindelschnuren auf die Spindeln Sp in der gleichen Dreh­
richtung ubertragt, die die Spindel wahrend der Einfahrt besitzt. Die Anzahl der 
SpindelumUiufe wahrend der Einfahrt hiingt ab von der GroBe der abgewickelten 
Kettenlange, diese wieder von der Nachbewegung de3 Anhangepunktes F, und zwar 
werden die Spindelumlaufe wahrend einer Einfahrt urn so groBer, je groBer die Ketten-
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abwicklung, also je kleiner die Strecke der Nachbewegung ist, und ist letztere am 
kleinsten, wenn Mutter 1n am nachsten des Drehpunktes D geschaltet ist. Aus diesem 
Grunde sowie aus dem eben Gesagten ist fUr den Beginn der Ansatzwindung Mutter m 
an die tieftte Stelle der Quadrantenspindel 8 einzustellen, und in dem MaBe, wie die 
mittleren Durcbmesser des Bewicklungskegels wachsen, durch Drehen von Kurbel k1 
allmahlich emporzuschalten. Der Veranderung der Spindelgeschwindigkeit, die d:e 
Aufwindung der Kegelschicht bedingt, wird dadurch Rechnung getragen, daB der Ketten­
befestigungspunkt 1n einen Bogen beschreibt (Naheres s. S. 250). Zu Beginn der Ein­
fahrt schnappt, wie bereits erwahnt, Aufwinderstelze h mit ihrer AufsitzfHiche f iiber 
Rolle 0 ein und verursacht dadurch ein Senken der Faden durch den Aufwinderdraht a 
bis an die Spitze des Windungskegels. Das Gleitstiick G, welches fUr seine vertikale 
Bewegung in einer schwalbenschwanzfOrmig gestalteten, am Wagen W befestigten 
Fiihrung F gefUhrt ist, tragt die Aufsitzrolle 0 als auch die Laufrolle O2 , Die Be­
wegung des Aufwinderdrahtes a, die ihm fiir den gesetzmaBigen Aufbau des K6tzers 
erteilt werden muB, erhalt derselbe durch die Windeschiene Sch, die mit ihrem Zapfen 
Z Z1 auf den Formplatten Fa' Fs ruht. Wahrend der Einfahrt lauft die Rolle 02 von 
I iiber II nach III die Windeschiene 8ch ab und vermittelt entsprechend der Form der 
Schiene eine vertikale Bewegung durch G, 0, h, M, B auf den Aufwindedraht a, daB 
a fur den Auflauf der kurzen Steigung I bis II eine schnelle Abwartsbewegung von der 
Spitze zur Basis zur Bildung der steilen Kreuzwindungen und fUr den Ablauf des all­
mahlichen Gefalles von II bis III eine langsame Aufwartsbewegung von der Basis zur 
Spitze des Windungskegels ausfiihrt fUr die Bildung der sanft ansteigenden Haupt­
windungen und der Fadenreserve auf die nackte Spindel. Die fUr die Aufwindung der 
Faden n6tige Spannung erzeugt der Gegenwinderdraht g, der gleichzeitig die wahrend 
des Aufwindens auftretenden Spannungsunterschiede in den Faden ausgleicht. Fiir die 
folgende Einfahrt muB· der Spitzenanwindepunkt des Aufwindedrahtes um einen kleinen 
Betrag, der durch die Fadenfeinheit bedingt ist, h6her zu liegen kommen, zu welchem 
Zweck die Windeschiene 8ch eine leichte Senkung ausfiihrt, indem die Formplatten 
Fa' Fs eine gemeinsame Riickbewegung nach Richtung 1 erhalten, wodurch die Zap fen 
Z, Zl auf den eigenartig abfallend geformten Kurven der Formplatten um einen kleinen 
Betrag nach abwarts gleiten. Am Ende der Einfahrt wird die Aufsitzflache f der 
Windestelze h von der Rolle 0 abgedruckt, Stelze h fallt durch ihr Eigengewicht und 
unter EinfluB einer an die Aufwindestelze und Wagen befestigten Feder nach unten 
und bringt dadurch den Auf- und Gegenwinder in die Ausfahrtsstellung, womit das 
Wagenepiel beendet ist. 

Das Bewegungswerk des Wagenspinners der elsassischen 
Maschinenbaugesellschaft (Abb. 120 bis 128). 

Die gesetzmaBige Reihenfolge und Dberleitung der mannigfachen Bewegungen der 
arbeitenden Teile der Maschine erfolgt von einem Steuerapparat aus, der aus dem beim 
Drehpunkt 1 schwingend aufgehangten langen Steuerhebel 2 (Balancier) und der Steuer­
welle 3 besteht. 

Die Steuerung. (Abb.120.) Von der Hilfswelle N (Abb. 125) erhalt durch den Rader-

trieb 2'14' 2'16' Zn . A die Hohlkupplungshalfte 4, die mit Z18 ein Stiick bildet und lose 
Z15·Z'l,·A·Z'18 

auf Biichse 5 sitzt, ununterbrochen Drehung. Am Wagenausfahrtsende {ii,hrt das am Wagen 
befestigte Stelleisen 6 auf die Rolle 7 des langen Steuerhebels 2 und driickt diesen um 
Drehpunkt 1 vorn nach unten und das innen liegende Ende von 2 nach oben. Am inneren 
Ende von 2 greift eine Stange 8 an (Abb. 120 und 121), die die Aufwartsbewegung auf 
Winkelhebel 9 iibertragt und diesen um Drehpunkt 10 so zur Ausschwingung bringt, 
daB Schenkel 11 die innere Sperrnase 12 der Steuerscheibe 13 frei gibt, und unter dem 
Druck der Feder F wird Vollkupplungshalfte 15, die durch Muff 16 mit Steuerscheibe 13 

Meyer-Zehetner. Kammgarnspinnerei. 14 



8 

+
 

A
bb

, 
12

1.
 

t3
 

A
b

b
. 

12
0.

 

l
~
 

.-- o tj
 

CD
' 

>T
j 

S!i
. 

::s ~.
 5 ~. 



Das Bewegungswerk des Wagenspinners der elsassischen Maschinenbaugesellschaft. 211 

ein Stuck bildet, in die sich standig drehende Kupplungshalfte 4 eingepreBt, so daB 
der Teil 15, 16, 13 an der Bewec~ung teilnimmt. Da, Muff 16 durch eine Keilfeder mit 
der Steuerwelle 3 verbunden ist, wird der letzteren die Bewegung mitgeteilt und zwar 
bis nach einer halben Umdrehung die auBere Nase 17 der Steuerscheibe 13 auf den 
Anschlag von 11 aufHiuft. Da der Anschlag 11 nicht ausweicht, wird beim Auflaufen 
del' Sperrnase 17 die Steuerscheibe 13 und ebenso die Kupplungshalfte 15 urn den Be­
trag y der Neigung del' Auflaufflaehe der Nase unter Zusammenpressung del' Feder F 
naeh links verschoben und dadureh die Kupplung 15, 4 ausgelost. Am Ende del' Ein­
fahrt druckt Aufwinderwelle Wg dureh Auffahren auf Steuerbaeken 18 den Steuerhebel 2 
nieder, verursaeht durch 8, 9 ein EinwartsEchwingen des Ansehlages 11 und damit ein 
Freigeben del' Steuerseheibe 13, so daB die Feder F die Kupplung 15, 4 wieder 
schlieBt und die Steuerwelle 3 wieder urn eine Halbdrehung erhalt, bis die inn ere 
Sperrnase 12 wieder auf den jetzt innen stehenden Amchlag 11 auflauft, wodureh die 
Kupplung gelost ist. Wahrend sieh die Kupplungshalfte 4 standig dreht, fiihrt die 
Steuerwelle 3, durch den Wagen verursacht., am Ende der Ausfahrt als aueh am Ein­
fahrtsende je eine Halbdrehung in del' gleiehen Riehtung aus und verursacht dadurch 
die Umsteuerung und zwar durch den in die Kupplungshiilfte 15 eingegossenen Nut­
exzenter E die Steuerung des Streckwerkes, durch den Kurvenzylinder E1 die 
Steuerung des Riemens und durch Nutexzenter E2 die Steuerung des Wagens. 
Das Kreuz 19 gestattet ein Dreben del' Steuerwelle mit del' Hand und entspricht die 

1 
gezeichnete Stellung . del' Ausfahrtsstellung. Del' unter Druck del' Feder f t stehende 

(; 

Winkelhebel 20 dient zur Bremsung und Fiihrung des langen Steuerhebels 2. 
Die Steuerung des Riemens. Fiir jedes Wagenspiel macht sich eine VerEChiebung 

des Riemens von del' Losscheibe auf die Festscheibe notig und umgekehlt, und zur moglichst 
raschen Durchfiihrung del' Riemenverschiebung verwendet man an Stelle des notigen 
breiten Riemens zwei p.uallel nebeneinander laufende Riemen von balber Breite, die 
auBerdem einer geringeren Abniitzung unterliegen. Aus diesem Grunde erhiilt die Haupt­
welle H je zwei Fest- und LO:5scheiben (s. A bb. 125). Auf Welle w2 sitzt lose der als 
Riemengabel ausgebildete Riemenfiihrer 21, ebenso del' Rebel 22, dessen S::hraube s 
gegen Ansatz a des 103en Riemenflihrers 21 gestellt i~t, wiihrend del' Riemenfiihrer­
hebel23, und der Hebel 24, del' mit dem Hebel 25 beweglieh verbunden ist (Abb. 125), 
fest auf del' Welle w2 aufgekeilt ist. Die Rolle 0 des Riemenfiihrerhebels 23 wird 
dureh die kraftige Feder f2 an den Kurvenzylinder El gepreBt. Die sehwaehere 
Feder f3 preBt den losen Riemenfiihrer 21 am oberen Ansehlag a3 an den auf w2 
be£estigten Riemenfiihrer 23 und schlieBt dadurch 21 und 23 elastisch zu einem 
Stiick zusammen. 

Beim Spinnen ohne Naehdraht arbeitet man mit del' Riemenvorsehaltung, d. h. 
del' Riemen wird schon VOl' Beendigung del' Ausfahrt zum Teil auf die Losseheiben L L 
gebraeht und erreieht man dadutch, daB am Ende del' Ausfahrt del' Wagen als 
auch die Spindeln mit verringerter Gesehwindigkeit laufen. Kurz VOl' Ausfahrtsende 
driickt nun del' am Wagen verstellbar befestigte Bolzen O2 den Hebel 29 nieder und 
zieht dadureh unter Zusammenpressung del' Feder f4 die Stange t riaeh vorn, so daB 
Rolle 0 1 gegen die schraga Flache des Rebels 22 gedriiekt wird. Da infolge del' hori­
zontalen Fiihrung 26 die Rolle 01 von t nieht naeh unten ausweiehen kann, wird Hebel 22 
mit seiner sehragen Auflageflaehe urn Welle w2 naeh oben aussehwingen, Sehraube s 
preBt sieh gegen Anschlag a und bewirkt dadureh noeh VOl' del' Umsteuerung eine 
Vorschaltung del' Riemen auf die Losscheiben L L, wobei die Feder fq leieht ange­
sp:tIlnt wird. Am Wagenausfahrtsende fiihrt die Steuerwelle eine Halbdrehung aus, 
Rolle 0 liiuft auf die kleine Hohe des Kurvenzylinders E1 , wodureh del' Riemen­
fiihrerhebel 23 unter dem Zug del' Federn f2 und f3 nach rechts naehgezogen wird, 
23 legt sieh bei a3 an 21 an und del' noeh weiter wirkende Federzug iiberfiihrt die Riemen 
durch Riemengabel von 21 noch vallip: von den Fest- auf die Lossebeiben. Bei del' Einfahrt 

14* 
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gibt der Bolzen 02 den Hebel 29 wieder frei und die zwischen der Lagerstelle 28 und 
dem auf der Stange t befestigten Stellring 27 zusammengepreBt gehaltene Feder f4 
expandiert und verursacht dadurch ein Zuriickschnellen der Stange t mit Rolle 01 in 
die Anfangslage. Die GroBe der Vorschaltung kann durch die horizon tale Verstellung 
des Bolzens 02 verandert werden. Der Vorteil der Riemenvorschaltung besteht in einer 

Abb.122. 

Schonung der Abschlagbremse, einer Zeitgewinnung 
fUr das Abschlagen und in der Abschwachung des 
WagenanstoBes am Ausfahrtsende, da infolge der ge­
ringer en Riemenauflage auf der Festscheibe nicht die 
volle Antriebskraft zur Wirkung kommt. 

Beim Spinnen mit Nach­
draht muB der Riemen nach der 
Umsteuerung am Ausfahrtsende 
fUrdie Weiterdrehung derSpindeln 
noch weiter auf der Festscheibe 
festgehalten werden. Sperrhebel25 
(Abb. 125) ist an einer Feder fa 
aufgehangt und wird wiihrend des 
Nachdrahtes durch Nase 30 ge": 
halten und fixiert durch 24 die 

/J RiemenfUhrerwelle w2 auch dann 
~ noch, obwohl die Umsteuerung 

bereits erfolgt ist und die Rolle ° 
von 23 nicht mehr an der Kurven­

scheibe E1 anliegt. Die Zugwirkung der :Feder f2 wird hierbei von der Nase 30 auf­
genommen. Nach Beendigung der Drahterteilung driickt die Zahlerkurbel K, die von der 

Hauptwelle aus durch e1 ·Z12 ihren Antrieb erhalt, den Sperrhebel 25 soweit nach unten, 
Zl1 • Z13 

so daB die Nase 30 und damit auch den Hebel 24 freigibt und die Feder f2 die gleichzeitige 
Verschiebung der beiden RiemenfUhrer auf die LOEscheiben durch Verdrehen der Riemen­
fiihrerwelle W 2 hervorbringt, bis die Rolle ° von 23 wieder an die kleine Hohe von El am,toBt. 

Die Steuerung des Streckwerkes. (Abb.120.) Das Ein- und Ausriicken der 
Zylinderkupplung bewirkt der Nutexzenter Emit dem im Drehpunkt 33 gelagerten 
Winkelhebel 31, 32, dessen unterer Schenkel 32 als Gabel ausgebildet ist, der die axial 
verschiebbar angebrachte Kupplungshalfte K2 umfaBt. Schenkel 32 iEt mit Schenkel 31 
durch Feder f6 elastisch zusammengeschlossen und tragt 31 die in der Nut von E laufende 
Rolle os. Die gezeichnete Stellung zeigt die Kupplung im ausgeriickten Zustand flir 
die Wageneinfahrt. Wahrend der Ausfahrt liegt Rolle 03 im exzentrischen TeiI x der 

52 

Abb. 123. 

Nut und ist die Kupplung dann geschlossen. Bei der Um­
steuerung am Ausfahrtsende lauft die Rolle Os auf dem 
kreisfOrmigen Teil der Nut mit kleinen Radius (Abb. 122), 
wird dadurch nach innen gezogen und die Gabel 32 mit der 
Kupplungshiilfte K2 nach links amgeriickt.. Die Kupp­
lungshiilften K2 , Ks sitzen lose auf dem Zylinderschaft wl 

und der Mitnehmer 34 fest. 
Kupplungshiilfte K3 ist als 
Kegelrad ausgebildet und 
erhiilt von der Hauptwelle 

z ·z ·z aus(Abb.1l8)durch - 1 2 4 
Z2 ·Z3 ·zr, 

seine Drehbewegung, die im 
eingeriickten Zustand der 
Kronenkupplung K 2 , Ks der Abb.124. 
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KuppIungsMUte K9 und durch deren Ansat.ze a~ auf Mit­
nehmer 34 und foIglich auf den Vorderzylinder ubertragen 
wird. Wird nun am Ausfahrtsende die Zylinderkupp­
lung K~, Ks ausgeruckt, so £Uhrt die Kupplung halfte K'!, 
unter dem Zuge de Gewichtes Q ermittels de um K9 
gelegten Riemchens eine Teildrehung nach Richtung II 
aus bis das vorn Jiegende Ieichtere Gewicht Q1 an den 
verstellbaren Anschlag aa anschlagt. Nach der Einkupp­
lung der Zylinderkupplung K~ , Ks fur die folgende Aus­
fahrt werden die Ansatze a'n von Kn erst einen Leerlauf 
nach Richtung I zuruckIeg~n, bis ~ an Mitnebmer 34 
anIanft , diesen und folglich den Zylinder mitnimmt, 
wahrend der Wagen durch Rad En, welches mit Kegelrad 
z.~ ein Stuck bildet und lose auf dem Zylinderschaft sitzt, 
sofort bei Beginn del' Ausfahrt in Bewe6ung versetzt wird. 
Durch diese sogenannte Schleifenzugvorrich tu ng wird 
bewirkt, daB die Zylinder 
etwas spater anlaufen als 
der Wagen, wodurch die 
bei starker rehnng in 
den Faden einlaufenden 
Schleifen aus dem Faden­
stuck zwischen Spindel­
spitze und Zylinder bei 
Ausfahrtsbeginn heraus­
gezogen werden. Die Ver­
stellung des Anschlag­
bolzensag desGewichtesQ1 

hat eine Veranderung der 
GroBe des Leerlaufes von 
(/3 und folglich del' GroBe 
des Scbleifenzuges zur 
Folge. 

Die Steuerung des 
Wagens. (Abb.120, 123, 
124.) Bei der Umsteue­
rung am Wagenausfahrts­
end dreht ich Exzenter 
E'!, nach links und mit 
der Zunahme des Exzen­
terradius geht der Win­
kelhebel 35, 36 um Dreh­
punkt D6 nach links 
und driickt gleichzeitig 
den auf der Rolle Os von 

36 ruhenden Schenkel 37 ~~~i~~~ 
des im Drehpunkt D~ 3: 
gelagerten zweiarmigen 
Hebels 37, 38 nach oben. 
Hierdurch schwingt del' 
gabelformig die Kupp­
lungshiilfteK4 umfassende 
Schenkel 3 nach links 

I . 
, i 

, ij 



214 Die Feinspinnerei. 

und riickt dadurch unter ZusammenpreEsung der Feder f7 die Wagenausfahrtskupplung aus. 
Die Wagenausfahrtskupplung (Abb. 124) ist eine Kronenkupplung, deren Kupplungs­
half ten K 4 , K5 lose auf der Wagenausfahrtswelle W5 sitzen, wiihrend der Mit­
nehmer 39 auf der Welle 105 festgekeilt iat. Kupplungshiilfte K.", ist wieder zweiteilig 
und bildet mit K6 eine Wellenkupplung, die durch eine kraftige Feder fs geschlossen 
gehalten wird, so daB K 5 , Ko gewissermaBen als ein.Teil anzusehen ist. Ko ist als Zahn­
rad 2'10 ausgebildet und erhiilt yom Vorderzylinder aus Abb. 117 durch die tJbersetzung 

Z6·2'7-"-Z9 Antrieb, wodurch bei geschlossener Kupplung K 4, K5 die Anschlage ((3 der Kup­
Z7· ZS·Z'10 

lungshalfte K4 den Mitnehmer 39 und folglich die Wagenausfahrtswelle 105 in Drehung 
versetzt wird. Die dazwischengeschaltete Wellenkupplung K 5 , Ko ist lediglich eine 
Sicherheitskupplung und beginnen diese KupplungshaHten aufeinander mit starkem 
Gerausch zu gieiten, falls der Wagen wahrend der Ausfahrt auf ein Hindernis stoBt. 

Das Riickwinden und Abschiagen. (Abb. 125.) Die Einleitung des Abschlagens ge­
schieht kurz vor Ausfahrtsvollendung, indem die Gabel 40 gegen die Rolle 04' die an 
einem im Drehpunkt D1 gelagerten Winkelhebel 41, 42 angebracht ist, driickt und 
dadurch die an 42 angreifende Stange t nach links unter Zusammenpressung der Feder f9 
verschiebt. Unter dem Druck der Feder f9 wird der oben bei D2 aufgehiingte Abschlag­
hebel 43, der mit seinem unteren gabelformigen Teil zwischen den Stellringen 44, 45 
erfaBt ist, an der Linksverschiebung teilnehmen. Die obere groBe Gabel von 43 um· 
faBt die Nabe der Abschlagkupplungsbalfte K7 und bringt dieselbe durch die Links­
verschiebung von 43 zur wirksamen Einkupplung mit Ks' vorausgesetzt, daB ohne 
N achdraht gesponnen wird. 

Beim Spinnen mit Nachdraht dad die Abschlagskupplung nicht unmittelbar nach 
der Umsteuerung einfallen, sondern erst nach Beendigung des Nachdrahtes, d. h. wenn 
der Riemen auf die Losscheibe iiberfiihrt worden ist. Aus diesem Grunde wird die 
Linksbewegung von Hebel 43 durch einen Ansatz (/4 des auf Auflageflache 46 wagrecht 
gefiihrten Stellhebels 47, der mit Hebel 24 verbunden ist, soweit begrenzt, daB K7 nicht 

VordertlflSichf 

Abb. 126. 
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wirksam einfallen kann und die wirkeame Einkupplung von K, und Ks erfolgt erst 
nach N achdrahtsvollendung, indem durch die Dberfiihrung des Riemens von der Fest­
auf die Losscheibe Welle tv2 eine Linksverdrehung ausfiihrt, die durch Hebel 24 und 47 
den Anschlag a4 abzieht und dadurch Hebel 43 freigibt, so daB derselbe unter. dem 
Druck der Feder f9 mit K, nach links folgen kann. Kupplungshiilfte Kg bildet mit 
der Festscheibe Fein Stuck, so daB bei geschlossener Kupplung die Hauptwelle H durch 
den Schnurenantrieb eine Drehung erfahrt, die derjenigen wahrend der Ausfahrt entgegen­
gesetzt ist und wird diese durch ZwirnECheibe V mit Zwirnseil auf die Trommelwelle tv 

iibertragen. Fiir das Abschlagen dreht sich folglich Welle tv in Richtung II also nach 
vorn, wahrend ihr fiir die Aus- und Einfahrt Drehung in Richtung I, also nach hinten, 
erteilt wird. Die Riickwinde- und Abschlagbewegung der Trommelwelle tv wird mittels 
Schleifkupplung, Ubersetzungsrollen und Ketten auf den Aufwirider iibertragen. Die 
Wirkungsweise der Abschlagsschleifkupplung (Abb.126) ist folgende: 

Fest auf der Trommelwelle w sitzt das Sperrad 48, in dessen nutartig ausgedrehten 
Nabenring eine mit Leder gefiitterte Schleiffeder flO aufgeklemmt ist.. Letztere greift 
mit dem einen Ende . durch den gabelartigen Ansatz a5 a6 einer Klinke i, die durch 
Zapfen 49 an Scr.eibe 50 befestigt iEt. Scheibe 50 bildet mit der Kettentrommel TTl 
ein Stiick und sitzt 10Ee auf Welle w. An Trommel T ist die Abschlagkette k und an 
Trommel TI die Gegenkette kl befestigt und liiuft erstere unten und letztere oben von 
der betreffenden Trommel abo Bei der Abschlagsdrehung der Welle w nach Richtung II 
nimmt Sperrad 48 und mit ihm die Feder' flo an die~er Drehung teil, flo driickt bei 
der Weiterdrehung gegen Ansatz a6 , wodurch Klinke i im Eingriff mit 48 gelangt 
und durch das sich drehende Sperrad 48 wird dann die Klinke i, Scheibe 50 mit 
Kettentrommeln TTl nach Richtung II gedreht und dadurch die Aufwicklung der Ab­
schlagkette k und die Abwicklung der Gegenkette kl verursacht. Mit Beginn der Ein­
fahrt nimmt die Trommelwelle w wie bei der Ausfahrt die Drehungsrichtung I an, 
Feder flO driickt dann gegen Ansatz a5 und hebt Klinke i aus. Nach dem Freigeben 
von Sperrad 48 fallt wahrend der Einfahrt Scheibe 50 und Trommel TTl durch ein 
nach innen wirkendes Dbergewicht in die durch die Gegenkette kl begrenzte Anfangs­
lage zuriick. 

Durch das Aufwickeln der Abschlagkette k auf T iiber Fuhrungsrolle 05 und 
durch Dbersetzungsrollen uUI wird der Halbmond M und mit ihm die Aufwinderwelle W3 

eine Drehung gegen den Wagen erhalten, d. h. der Aufwinder a wird eingezogen. Der 
am Halbrnond M gelenkig befestigte Aufsitzhebel h wird gehoben und setzt sich auf 
die Rolle 06 im Gleitstiick G auf. Da Gabel 40 durch Hebel 51 mit Aufsitzhebel h 
gelenki~ verbunden ist, wird im Augenblick des Aufsetzens von h auf 06 der Aufsitz­
hebel hunter dem Zug der Feder 111 nach links einschnappen, bis Anschlag a, an 0 6 

anliegt. Hierdurch wird Gabel 40 gehoben, so daB deren obere Zinke die bei Aus­
fahrtsende niedergedriickte Rolle 04 wieder freigibt, die vorher zusammengepreBte Feder f9 
expandiert und zieht die Stange t kraftig nach rechts, der Ring 45 schlagt unten gegen 
den Abschlaghebel 43 und bringt dadurch oben die Abschlagkuppelung K7 Kg zur Aus-
16sung, womit das Abschlagen und Riickwinden beendet il'lt. Die Anzahl der Riick­
windungen ist abhangig von der Gr61?e der Durchhangung der Abschlagkette k. Zu 
beriicksichtigen ist nun, daB mit der Zunahme der K6tzerlange die Dauer des Ab­
echlagens und die Anzahl der Riickwindungen kleiner werden miissen, da sonst die 
oberen Windungen des Garnkorpers abgewickelt werden wiirden und hatte dies schlechte 
Spitzen zur Folge. Dieser Verminderung der Riickwindungen wird zurn TeiI dadurch 
Rechnung getragen, daB sich der Hub IX der Windestelze h dadurch automatisch ver­
kiirzt, daB mit dem Wachsen des GarnkorperR der Windeapparat, d. h. auch das 
GIeitstiick G mit Rolle 06 allmiihlich immer tiefer zu liegen kommt. Zur ErhOhung 
dieEer Wirkung ist an dieEer Maschine noch ein kleiner Hilfsapparat angebracht, der 
darin besteht, daB die Gegenkette kl an einem um Zapfen D3 schwingellden Hebel 52 
befestigt ist, dessen unteres Ende bei vorgeschrittener K6tzergr6Be knapp vor Ausfahrts-
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ende an das verstellbare Anschlagstiick 53 stoBt, welches auf der Verbindungsstange tl 
der Formschuhe angebracht ist. Durch das Abdriicken des unteren Teiles des Hebels 52 
in Richtung I schwingt der obere Teil von 52 nach Richtung II und wird dadurch 
die Gegenkette kl von der Trommel T1 ab- und die Abschlagkette k von der Trommel T 
aufgewickelt, so daB letztere weniger durchhangt und dadurch eine Verkiirzung der 

Riickwind- und Abschlagperiode 
verursacht. Hebel 52 wird nun 
urn so mehr unten nach Rich­
tung I zuriickgehalten, je mehr 
die Formschuhe und folglich 
auch das AnstoBstiick 53 nach 
hinten verschoben worden sind, 
d. h. je weiter die GroBe des 
Kotzers vorgeschritten ist. 

Die Wageneinfahrtsbewegung. 
(Abb. 125, 127.) Mittels Neben-

welle N erhiilt durch ~ die 
ZlO 

stehende Welle w4 Drehungen, 
auf letzterer sitzt lose, von der 
Gabel des Hebels 54 gehalten, 
die Hohlkuppelungshiilfte Kg, 
deren beiderseitige Ansiitze a a1 

in die rechteckigen Ausschnitte 
des Mitnehmers M1 , der auf 
Welle W 4 festgekeilt ist, stiindig 
eingreifen. Welle w4 dreht sich 
von N her dauernd und mit 
ihr durch Mitnehmer M1 auch 
die Kuppelungshiilfte Kg. Gibt 
nach beendeter Abschlagung 
Hebel 54 die Kuppelungs­
glocke K9 frei, so fiiUt diese 
unter dem Federzug fn nach 
unten iiber die ebenfalls lose 
auf w4 sitzende und bisher still­
liegende belederte Vollkuppe­
lungshiilfte K10 ein, so daB dieser 
durch die auftretende Reibung 
an den Kuppelungsfliichen die 
Rotationsbewegung von 104 mit­
geteilt wird. Mit der Kuppelungs­
halfte K 10 bildet ein StUck das 
kleine Kegelrad Zll' welches in 

.. __ ~~;;~;;;;~;;~~;._~~~~;.~~;-. .... das groBe Kegelrad Z12 der Ein-
". zugsschneckenwelle W6 eingreift, 

Abb. 127. 
so daB bei eingefallener Ein­
fahrtskuppelung K9KlO durch 

Zl1 
die Schneckenwelle W6 Rechtsdrehungen erhiilt und durch Spiralschnecken S (Abb.120) 

Z12 

mittels Seile 8, die den Wagen bei A angreifen, diesen mit wechselnder Geschwindigkeit 
einziehen. Durch Seilschnecke 8 1 mit Seil 81 , welches iiber Leitrolle lliiuft und bei A1 den 
Wagen anfaBt, erhalt letzterer auch wahre.nd der Einfahrt eine zwangliiufige Fiihrung. 
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Wahrend der Ausfahrt liegt Rolle 60 im kleinen Durehmesser (Abb. 123) vom 
Nutexzenter E2 , so daB Winkelhebel 35, 36 mittels Schlitzhebels 57 den Zapfen 56 
und damit Hebel 54 links vom Drehpunkt D 4 naeh unten halt, wodureh anderseits der 
rechte Schenkel 54 dessen Gabel die Einfahrtsglocke K9 umfaBt, nach oben gedrliekt 
wird und die Gloeke Kg in ausgehobener Stellung halt. Der Zug der Feder f12' die 
links vom Drehpunkt D4 angreift und die Einfahrtskuppelungshalfte Kg stets einzu­
kuppeln sueht, auBert sieh zwischen Zapfen 56 und dem Schlitzhebel 57. Mit Aus­
fahrtsende erfolgt die Umsteuerung, wodurch Rolle 60 des Hebels 35 auf den groBen 
Durchmesser von E2 lauft, Hebel 35 schwingt nach links, dessen anderer Schenkel 30 
nach oben, wodurch einerseits die Rolle Os den rechten Schenkel des in Do gelagerten 
zweischenkeligen Hebels 37, 38 nach oben driickt, so daB der senkrecht stehende 
Schenkel 38, der die AusfahrtskuppelungshiUfte K4 gabelformig umfaBt, ausriickt, hier­
bei hebt sich Schlitzhebel 57 vom Zapfen 56 ab, so daB der jetzt verstarkt wirkende 
Federzug f12 den Hebel 54 nach oben zieht und dadurch die Einfahrtskuppelung K9K10 
einrlicken wiirde. Die gehobene Lage des Hebels 54 ist deshalb vor der Umsteuerung 
anderweitig gegen das Einfallen zu sichern, da ja erst abgeschlagen und evtl. nachgedreht 
werden muB, ehe die Einfahrtskuppelung einfallen darf. Dies erreicht man dadurch, daB die 
Einfahrtskuppelung K9 KIO von der Abschlagskuppelung Ki Ks abhangig gemacht wird. Bei 
dieser Maschine ist dies auf folgende Weise erreicht: Die Stange t, die kurz vor Be:mdigung 
der Ausfahrt zur Einleitung der Abschlagsbewegung durch Gabel 40 (Abb. 125) nach links 
gedriickt wird, tragt an ihrem hinteren scharnierartig befestigten Stiitzhebel t~ eine 
Rolle 55, die sich bei der Linksbewegung unter das rechte Ende des Hebels 54 (siehe 
Abb. 123, 127) schiebt, ~iesen dadurch mit Kuppelung K9K10 auch dann noch ausge­
hoben halt, wenn nach erfoIgter Umsteuerung Hebel 57 den Zapfen 56 freigegeben 
hat. Der Federzug f12 liegt jetzt zwischen Hebel 54 und Rolle 55 und zwar so lange, 
bis das Abschlagen beendet ist, und dies tritt ein in dem Augenblick, in welchem die 
Aufwinderstelze h mit ihrem Absatz 58 unter dem Zug der Feder f11 die Gabel 40 
mittels Verbindungshebels 51 liber Rolle 06 einschnappt, dadurch die Rolle 04 am Winkel­
hebel 41 freigibt und die komprimierte Feder f9 die Stange t kraftig nach vorn 
(rechts) verschiebt, so daB Rolle 55 unter Hebel 54 weggezogen und die Einfahrtskuppe­
lung K9K10 unter dem Zuge der Feder f12 eingeriickt wird. 

Gleichzeitig mit der Einriickung der Wageneinfahrtskuppelung erfolgt die Frei­
gabe des Wagens durch die Wagenfalle li\ (Abb. 120), die bei Ausfahrtsende den Zapfen Z am 
Wagenmittelstiick umfaBt, den Wagen fixiert und ihn wahrend des evtl. Nachdrehens 
und des Abschlagens gegen Einziehen sichert. Links vom Drehpunkt D4 des Hebels 54 
greift das Gestange 62 an, welches durch Winkelhebel 61, 60 Stange t3 Hebelarm 59 
mit Wagenfalle F1 in Verbindung gebracht ist. Fa-lIt Einfahrtskuppelung K9K10 ein, 
so wird 62 gehoben und ebenso durch Hebellibersetzung 61, 60, ta, 59 die FaIle F1 
liber Zapfen Z hinweg und gibt dadureh gleiehzeitig den Wagen frei. Die Auskuppe­
lung der Einfahrtskuppelung erfolgt durch den Nutenexzenter E2 und wird dadurch 
unterstiitzt, daB kurz vor Beendigung der Einfahrt der Arm 68 am Wagenmittelstiick 
auf Rolle 69 am linken Ende des Hebels 54 au£lauft, diesen nach unten driickt und 
Kuppelungshiilfte K9 von K10 abhebt. Urn den Wagen wahrend der Ausfahrt an jeder 
beliebigen Stelle stillsetzen zu konnen, dient der mit Handgriff versehene stehende 
Doppelhebel 65, 64 am Vorderbock, dessen unterer Schenkel 64 sich gegen Rolle 0, 

der Stange ta legt. Driickt man am Griff des Hebels 65 denselben kraftig gegen den 
Wagen, so daB die Fallklinke 66 liber Nase 67 einschnappt, so schiebt Hebelarm 64 
die Rolle 07 und damit Stange t3 nach vorn (links) und bewirkt durch Hebeliiber­
setzung 60, 61, 62 ein Heben des rechten Hebelschenkels 54 (Abb.123, 127) und da­
mit wieder ein Losen der Einfahrtskuppelung K9 und K1o ' 

Die Spindeldrehung wahrend der Einfahrt erfolgt in der gleichen Drehrichtung der Aus­
fahrt., wie bereits auf S. 208 beschrieben, nicht von der Hauptwelle, sondern vom Spindelwagen 
aus unter Mitwirkung des Quadranten unter Dazwischensehaltung einer Schleifkuppelung. 
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Die Wirkungsweise der Schleifkuppelung fur die Quadrantenkettentrommel 
1St folge~de (Abb. 128): 

Die Quadrantenkette e1 ist mit dem einen Ende an der Quadrantenmutter m be­
festigt und umschlingt mit dem anderen Ende mehrmals die Quadrantenkettentrommel T~. 
Wahrend der Einfahrt wickelt sich Kette e1 von der Trommel T2 ab, setzt diese d~­
durch in Umdrehung, die durch Stirnrad r3 auf Stirnrad r4 in Richtung I iibersetzt 
wi rd. Stirnrad r 4 bildet durch Muff M mit Scheibe S ein Stiick, welches lose auf der 
Trommelwelle w sitzt. Festgekeilt auf w hingegen ist das Sperrad Sp, auf dessen nut­
artig ausgedrehten N abenring die gefUtterte Schleiffeder f gepreBt ist. Letztere greift 
mit dem einen Ende durch den gabelformigen Ansatz a1 a2 der Klinke i, die um 
Zapfen Z der Scheibe S drehbar befestigt ist. Durch die Drehung von r 4 M, S in 
Richtung I Hiuft Amatz a2 der Klinke i zunachst gegen das stillstehende Ende der 
Feder f, bei der Weiterdrehung weicht der Ansatz a2 nach 1 aus und driickt dadurch 
die Klinke i in das bisher in Ruhe befindliche Sperrad Sp, so daB nun die Dreh­
bewegung der Kettentrommel T 2 , hervorgerufen durch die Abwicklung der Kette, 

durch r3 , M-S-i-Sp auf die Spindeitrommelwelle w in Richtung I und von dieser 
r4 

mittels Blechtrommel und Spindelschnuren auf die Spindeln iibertragen wird. Begiinstigt 
durch den Spielraum zwischen den Zahnen von r3 und r4, sowie zwischen fund a2 legt 

Abb.128 

sich die Klinke i erst dann in die Zahne dES Sperrades, nachdem die Quadrantenkette 
angezogen, der Wagen sich also bereits etwas in Bewegung befindet. Dieser Dbelstand, 
daB die Klinke etwas zu spat einfallt, hat zur Folge, daB fUr dieses wenn auch kleines 
Stiick Wagenweg keine Spindeldrehung, folglich keine Aufwindung stattfindet, wodurch 
Schleifen im Garn entstehen. Damit nun die Spindeldrehung mit der Wageneinfahrt,s­
bewegung gleichzeitig beginnt, ist bei der Maschine der E.M.G. die Schleiffeder f auf 
die Nabe des Hebels 70 geklemmt, diese Nabe sitzt wieder lose auf Nabe von Sperr­
rad Sp; durch Stiitzschraube 8 wird der unter Federzug f12 stehende Hebel 70 in einer 
bestimmten Lage gehalten. Sofort beim Beginn der Einfahrt, also im Moment des Ein­
fallens der Einfahrtskuppelung K9KIO schnellt Stange t3 nach hinten, so daB der auf 
ihr eingestellte Anschlag 69 den unteren Schenkel des Hebels 70 nach hinten links 
schiebt, dabei Schraube 8 von der Unterstiitzungsfiache abhebend, wodurch das Schleif­
federende auf den Zapfen a2 der Klinke i driickt und diese bereits kurz vor Einwirkung 
der Kette in das Sperrad einklinkt. Die einfache Vorrichtung gewahrleistet, daB die 
Spindeldrehung gleichzeitig mit der Wageneinzugsbewegung einsetzt. 

Mit Beginn der Ausfahrt hebt sich die Klinke i wieder aus den Ziihnen des Sperr­
rades aus, indem sich wahrend der Ausfahrt die Kettentrommel in ihrer Seilrille J 
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um das darumgeschlungene und an seinen Enden in Al und B befestigte Seil 82 ab­
wickelt (Abb. 120), dadurch eine Drehung in Richtung I erhalt, die zunachst die Auf-

wickelung der Quadrantenkette um T 2 verursacht und sich gleichzeitig durch ~3 auf Scheibe S 
4 

mit Klinke i in entgegengcsetzte Richtung II iibertragt, dadurch den Ansatz a l gegen 
dJ1s Federende f driickt und die Klinke i aus Sp aushebt, wodurch sich die Verbindung 
zwischen Scheibe S und Sperrad Sp lost. Sperrad Sp nimmt mit Ausfahrtsbeginn 
durch Trommelwelle w schnelle Drehungen in Richtung I an. 

Der Unterschied in der Wirkungsweise der beiden auf der Mittelstiickwelle neben­
einander sitzenden Schleifkuppelungen besteht darin, daB bei der Abschlagsschleif­
kuppelung der treibende Teil das Sperrad Sp ist, welches durch Klinke i die Scheibe S 
und die mit ihr verbundene Abschlagskettentrommel in Drehung versetzt, wahrend bei 
der Schleifkuppelung dcr Quadrantenkettentrommel die Scheibe S der treibende Teil ist, 
die durch Klinke i das Sperrad Sp und mit diesem die Spindeltrommelwelle w wahrend 
der Einfahrt dreht. 

Die Berechnung des Wagenspinners der B.M.G. 

In Abb. 129 ist das Radergetriebe des Selfaktors der E.M.G. in der Draufsicht 
dargestellt. 

Die fiir die Berechnung dieser Maschine in Betracht kommenden Wechselrader 
sind folgende: 

Der Volant V (Twistwirtel, Zwirnscheibe) von 250 mm 1> steigend um 25 mm bis 
550 mm 1> fiir die Veranderung der Spindeltourenzahl bzw. der Drehung. 

Das Marsch- oder Gangrad M = 30 Zahne (Abb.133) steigend urn je 1 Zahn 
bis 60 Zahne, fiir die Veranderung der Drehung, der Produktion und der Bestimmung 
des Prozentsatzes des N achdrahtes. 

Das Radervorgelege (RoBkopf) H, zur Erzielung von hoheren Drehungen. Das­

selbe wird fUr Spinnen von normalen Drehungen in der Weise eingestellt, indem das 
Marschrad M vom Rad 23 der Hauptwelle unter Zwischenschaltung des Rades 75 als 
Transporteur direkten Antrieb erbalt, das Rad 55 lauft leer mit. Fiir das Spinnen mit 

hoherer Drehung wirkt ~~ als Vorgelege, indem das Marschrad M in das Rad 55 greift. 

Der Zahler Z = 30 Zahne steigend um je 1 Zahn bis 60 Zahne, fUr die Bestim­
mung bzw. Veranderung des Gesamtdrahtes (Nachdraht). 

Das Wagenzugrad W = 47 Zahne steigend urn je 1 Zahn bis 52 Zahne, fUr die 
Veranderung der Geschwindigkeitsdifferenz zwischen Zylinder und Wagenbewegung. 

Das Schalt- oder Steigrad S = 26 Zahne (Abb. 133) steigend urn 1 Zahn bis 
48 Zahne, fiir die Veranderung der Durchmesser der Garnkorper bzw. deren Anpassen 
fiir die Nummerunterschiede. 

Der Nummer- oder Verzugwechsel N w = 52 Zahne steigend um je 1 Zahn 
bis 65 Zahne, fUr die Veranderung des Verzuges. 

Das Hinterzylinderrad H = 65, 83, 100 Ziihne, fUr die VergroBerung der Ver­
ziige in weiteren Grenzen. 

Das Vorderzy linderrad V,. = 23 und 35 Ziihne, fiir die Abstufung in hohe und 
niedere Verziige. 

Das Bockrad B = 200 und 202 Zahne, zur Ver¥-leinerung der Intervalle der durch 
den Verzugswechsel N w bedingten Verzugsziffern. 

AuBer den angefUhrten auswechselbaren Riidern kommen noch folgende Teile fiir 
eine Auswechselung in Betracht: 

Der Abschlagwechsel Z16 = 13, 14 und 15 Zahne }fiir ein langmmeres oder schnel-
Die Abwinderolle u1 = 100, 120, 140 mm 1> leres Abschlagen (Abb. 118). 
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Der Quadrantentriebkolben Z22 = 15 und 16 Zahne, fUr ein langsameres bzw. 
schnelleres Schwingen des Quadranten fUrdasAufwinden bei derWageneinfahrt(Abb.1l9). 

Die GroBe der drei letztgenannten Wechsel werden nicht durch Berechnung fest­
gestellt, sondern allgemein nach Gefiihl dem jeweiligen Material und Produkt angepaBt. 

Das Streckwerk. Die GroBe des Verzuges kann verandert werden durch: 
den Nummerwechsel N w' 

das Hinterzylinderrad H, 
das Vorderzylinderrad V,., 

und in kleineren Grenzen durch: 
das Bockrad B. 

/I- Z50-$50ml11¢ 

~~~ 

111, 

Abb. 129. 
Nach Formel53 ist der 

Streckwerkverzug v 

,v. 

Abfiihrlieferung bei einer Umdrehung des Vorderzylinders 
Zufiihrlieferung des Hinterzylinders bei einer Umdrehung des Vorderzylinders' 

Lieferung des Vorderzylinders bei einer Umdrehung 
=27·n . ... 

Lieferung des Hinterzylinders bei einer Umdrehung 
1· Vr ·Nw ·27.n 

B·H 

des Vorderzylinders 

Die Werte a und b in die Formel53 eingesetzt, ergibt den 

oder nach Formel 54a 

27·n 
Streckwerkverzug v = 1 . V . N .27. 

f' W n, 
B·H 

B·H 
Streckwerkverzug v = V . N- . 

1" U ' 

. . (a} 

. (b} 



Die Berechnung des Wagenspinners der E.M.G. 221 

Mit dem Vorderzylinderrad v,. = 35 Zahne ergeben sich fUr die vorhandenen Hinter­
zylinderrader H = 65, 83 und 100 Zahne folgende Verzugskonstanten: 

Mit dem 200 er Bockrad: 

200·65 371,4 v = ~-- = -~~-~ 

1 35.Nw N ll• 

200·83 474,3 
V2 =§5-:-N = N--

10 W 

200·100 571 
V3= 35.Nw =Nw 

Mit dem 202er Bockrad: 

I 202·65 375,1 
v =--~=----

1 35.Nw N", 
I 202·83 479 

V2 = 35''&-:= N w 

I 202· 100 577,1 v =-- --~~=---
3 35.Nw N w ' 

Bei Benutzung des Vorderzylinderrades Vr = 23 Zahne ergeben sich fur die vor­
handenen Hinterzylinderriider H = 65, 83 und 100 Ziihne folgende Verzugskonstanten: 

Mit dem 200er Bockrad: 

200· 65 565,2 

Mit dem 202 er Bockrad: 

v ~---~~-~-
4 - 23.Nw ~ N", 

200·83 721,7 
v =----=----

5 23.Nw N w 

200· 100 869,5 
v= =--

6 23.Nw N w 

I 202·65 570,9 
V 4 = 23·N= N-

w W 

I 202·83 728,9 
v') = 23.N-=~ 

.. w 

I 202· 100 878,2 v =---=~--~--
6 23.N.. N w ' 

Urn in der Praxis das jedesmalige Ausrechnen der Verzuge aus den Verzugskon­
stanten zu umgehen, werden die Konstanten mit den zur Verfugung stehenden Ver­
zugswechseln ausgerecbnet und in Tabellenform geordnet, wie folgende Zusammen­
stellung zeigt: 

Tabelle 30. 

H 83 100 

B 202 200 202 200 202 

65 83 I 100 
1----;---

200 i 202 I 200 I 202 I 200 I 202 

65 

200 

I 565-,~ I'~ 570,91 721 ,7 I 728,~ I 869,51878--,-~ 
I_Nm_~~~_i Nn; I Nw Nw_ 

Mit dem Vorderzylinderrad Vr = 23 

~~ Kon-1371'~ I ?25,1 I 
stanten Nw Nw I 

Nw I 

474,31' £~ I 
Nw Nw 

57!~ 1577,1 
N", N w 

Mit dem Vorderzylinderrad Vr = 35 

52 
I 

7,14 7,21 I 9,12 9,21 1 10,98 11,09 1fl,86 10,97 I 13,87 14,01 I !fl,72 I 1 ~,88 
53 7,00 7,07 8,94 9,03 10,78 10,88 10,66 10,77 13,61 13,75 16,39 16,57 
54 6,87 6,94 8,78 8,87 I 10,58 10,68 10,46 10,57 

I 
13,36 13,49 1 

16,10 16,26 
55 6,75 6,82 8,62 8,70 : 10,38 10,49 10,27 10,37 13,12 13,25 15,81 11;,96 
56 6,63 6,70 8,46 8,55 

1 10,19 10,30 10,09 10,19 ! 12,Sl8 13,01 I 15,52 I 15,68 
57 6,51 6,58 8,32 8,40 10,02 10,12 9,91 10,01 i 12,66 12,78 I 15,25 I 11;,40 
58 6,39 6,46 8,17 8,25 ; 9,85 9,95 9,74 9,84 I 12,44 12,fJ6 i 14,99 ! 15,14 
59 6,29 6,35 8,03 8,11 I 9,68 9,78 9,fJ7 9,67 

I 
12,23 12,35 : 14,73 14,88 

60 6,19 6,25 7,90 7,98 
I 

9,.')2 9,61 9,42 9,51 12,02 12,14 1 
14,49 14,63 

61 6,08 p,14 7,77 7,85 9,36 9,46 9,26 9,35 I 11,83 11,95 14,25 i 14,39 
I 

I 
62 5,99 6,05 7,64 7,72 9,21 9,30 9,11 9,20 I 11,64 11,75 ! 14,02 ' 14,16 ! 
63 5,89 

I 
5,95 7,52 

I 
7,60 

! 
9,07 9,16 8,97 

I 
9,06 i 11,45 

11,57 1 
lS,79 ! 13,H 

64 Ii, 79 5,85 7,41 7,48 ! 8,92 9,01 8,8!,! 8,91 
! 

11,27 11,38 13,58 113,72 
65 5,70 I" 76 7,29 7,36 8,79 8,87 8,69 8,78 11,10 11,21 , 13,37 . 13,51 

Fur die gegenseitigen Beziehungen zwiEchen den Nummerwechseln N w und cen 
Ausgabe- und Vorlagenummern bzw. den Verzugen gelten dieselben Verhaltnisse wie 
sie im Abschnitt "Technische Rechnungsarten und deren Anwendung in der Spinnerei" 
auf S. 110 und fUr die Berechnung einer Grobstrecke der E.M.G. auf S. 154 eingehend 
abgeleitet wurden. 

Die Spindeltouren. Abb. 130 zeigt den gebriiuchlichen Vorgelegeantrieb des Wagen­
spinners mit den durchschnittlich angewendeten Riemenscheiben-Dimensionen und den 
Umdrehungszahlen der Wellen. 
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Es ist: 

Umdrehungszahl der Hauptwelle 
Durchmesser der Riemenscheibe 

" " " 
" " " 
" " " 

111 = 300 tim 
d1 =650 mm 
d2 =550 " 
d3 =670 " 
d4 =385 " 

Die minutlichen U mdrehungen der Maschinenwelle 1/2 

Abb. 130. berechnen sich fur die angegebenen Werte zu: 

300·650·670 , 
nz = 550.385 ="-' 617 tim ohne Gleitverluste. 

Mit Einberechnung der Gleitverluste von· 3 Ofo: 

n2 = 30~~~~~~~70 .0,97 = '" 600 tim. 

Fur die Abb. 129 berechnen sich die minutlichen Spindeltouren S,. zu: 

V·152.') 
Sn = 600· 265.22 = 15,69· V = theoretische Spindeltouren. 

Die praktischen Spindelumdrehungen werden annahernd dadurch gefunden, daB 
man die Gleitverluste, welche das Trommelseil und die Spindelschnur bedingen, fUr 
die Berechnung der Spindeltouren berucksichtigt und zwar werden von den theoretisch 
berechneten Spindeltouren 5 bis 8 ° loin Abzug gebracht, oder die Gleitverluste werden 
in der Weise berucksichtigt, daB man zu dem Durchmesser des Spindelwirtels einen 
dem Durchmesser der Schnurendicke entsprechenden Zuschlag hinzurechnet. 

Es ergeben sich dann: 

, V·152,5 . 
SrI = tWO· :f65-:-23,5 = 14,69· V = praktlsche Spindeltouren. 

Durch den Zuschlag von 1,5 mm zu dem Durchmes3er des Spindelwirtels sind: 

(!5,69 -14,69)}00 = 630! Gleitverluste 
15,69 ' ,0 

in Rechnung gesetzt. 
Fur die vorhandenen Volante V ergeben sich folgende praktische Spindeltouren: 

Tabelle 31. 

Volante V I 250 1 275 1 300 I 325 1 350 1 375 1 400 1 425 1 450 1 475 I 500 1 525 1'550 

Sn in tim I 3672 r 4039 i 4407 I 4774 i 5141 i 5508 I 5876 I 6243 I 6610 I 6977 I 7345 I 7712 ! 8079 

Die Drehung. a) Spinnen ohne Nachdraht. Fur das Spinnen ohne Nachdraht 
ist mit der Beendigung der Wagenausfahrt auch die Drahtgebung abgeschl03sen. Die 
Wagenausfahrt verursacht die Wagenauszugswelle W5 und es fuhrt dieselbe fur den Aus­
fahrtsweg von 1620 mm 

1620 
(132 + 11).3,14 = 3,60 Umdrehungen 

aus, wobei zu dem Seilschneckendurchmesser die Seilstarke von 11 mm hinzugeschlagen 
wurde, um welchen Betrag sich der wirksame Durchmesser erh6ht. 

Da sich jede Drehung der Spindel als eine Drehung in das Garn legt, so erhiilt 
man die Anzahl der Drehungen fUr eine Wagenausfahrtsliinge, wenn man die Anzahl 
der Spindelumdrehungen wiihrend der Lange eines Wagenausfahrtsweges ermittelt. Wie 
oben festgestellt, entsprechen 3,60 Umdrehungen der Wagenauszugswelle dem zuruck-
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gelegten Wagenweg bzw. einer Garnlange von 1620 mm und es ist nun festzustellen, 
wievielmal sieh die Spindeln wahrend dieses gesponmnen Faiemtuekes gedreht haben. 
Zu diesem Zweek betraehtet man die Auszugswelle W5 als treibende Welle, indem man 
von deren Umdrehungszahl wahrend eines Wagenweges und der dazwischen liegenden 
Riideriibersetzung die Anzahl der Spindelumdrehungen berechnet. Es ist die Anzahl 
der Spindelumdrehungen T wiihrend einer Wagenausfahrtsliinge von 1620 mm 

3,60·80·84·30· M· 75· V· 152,5 
T = W. 27 . 15·55·23·265·23 5 , 

JJI· V 
T = 2,593· --tV- , 

hieraus Drehung auf 1 em 

1'cm = 2,~93 . M· V 
162 W' 

.M·V Tern = 0,016· ~-. = Hauptkonstante I. 
TV (flir Spinnen mitdem Radervorlege) 

Fur die zur Verfugung stehenden Wagenzugrader lV = 47 bis 52 ergeben sieh 
folgende N ebenkonstanten: 

M·Y 
Tl em = 0,016· '47- = 0,0003404·.J.lI.· V, 

M·V 
1~cm =0,016· 48'=0,0003333. llL· V, 

M·V 
T3 em = 0,016· -49' = 0,0003265 .1JI.. V, 

Tern = 0016. ~~._E' = 000032· .1.1'£. V 
i , 50' ., 

To em = 0,016· ~'lV = 0,0003137· M· V, 

T6 em =0,016. ~~V =0,0003076. JJI. V. 

Es ist die Drehung auf 1 em Lange aus der Nummer 

Tem=aYN. 

Dieser Wert entsprieht dem der oben gefundenen Hauptkonstante und man erhiilt die 
Gleiehung: 

_.. jll· Y 
a YN=0,016.-W' 

Hieraus bereehnet sieh das Marsehrad .M zu: 

oder 

aYN·W 
.1.11=---

0,016·V 

62,50.aYN. W I Jll = --~,--- = Marschradkonstante a 
V (Iiir Spinnen mit dem Vorgelege) 

Be i s pie 1. Es wll die Garnnummer N = 64 mit a = 0,8 und mit einem Volant V = 500 gesponnen 
werden. Wie groG ist die Zahnezahl des Marsehrades zu nehmen, wenn der Wagen mit dem Zugrad 
W = 49 ausgefahren wird? 

Naeh letzter Formel: 
/-

.vI = 62,.50. 0,8· V 60~ = 39 Ziihne. 
500 
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Urn nun das jedesmaIige Ausrechnen der Marschrader zu umgehen, werden die 
erreichbaren Drehungen mit den vorhandenen Volanten, Marsch- und Wagenzugradern 
aus den Konstanten ausgerechnet und in Tabellenform ubersichtlich zusammengestellt. 
Aus den bisherigen abgeleiteten Nebenkonstanten ergeben sich fUr die Wagenzugrader 
W = 47 bis 52 Zahne 6 Tabellen und ist in folgender Tabelle die Art und Weise der 
Zusammenstellung der Drehungsergebnisse von den zur Verfiigung stehenden Volante 
und Marschrader fUr das Wagenzugrad W = 49 zu ersehen. 

Tabelle 32. 

Mit dem Wagenzugrad W = 49 Ziihne 

Mit dem Vorgelege ~~ 

Y I 250 ! 275 I 300 I 325 ! 350 I 375 I 400 I 425 I 450 I 475 I 500 I 525 I ,550 

M I Nebenkonstante T3 =0,0003265·M·Y 

Drehungen auf 1 em 

30 2,44 2,70 I 2,93
1 

3,18 3,42 3,67 3,91 4,16 4,40 4,65 4,89 1',14 5,38 
31 ?,53 2,78 3,03 3,28 3,54 3,80 4,04 4,30 4,55 4,80 5,06 5,31 :;,56 
32 2,61 2,87 I 3,13 3,40 3,65 3,91 4,17 4,44 4,70 4,96 5,22 5,48 1'>,74 
33 2,70 2,96 ! 3,23 I 3,50 3,77 4,04 4,30 4,57 4,84 5,11 5,38 5,65 5,92 
34 2,77 3,05 I 3,33 I 3,60 I 3,88 4,16 4,44 4,71 4,99 5,27 5,55 5,82 6,10 
35 2,85 3,14 : 3,42 ' 3,71 4,00 4,28 4,57 4,85 5,14 5,42 5,71 5,99 6,2d 
36 2,93 3,23 I 3,52 I 3,82 ; 4,n 4,40 4,70 5,00 5,28 5,58 5,87 6,17 6,46 
37 3,02 3,32 3,62 . 3,92 4,22 4,53 4,83 5,13 5,43 5,73 6,04 6,34 6,64 
38 3,10 3,41 372 I 4,03 4,34 4,65 4,96 5,27 5,58 5,89 6,20 6,51 6,82 , I 
39 3,18 3,50 3,82 I 4,13 4,45 4,77 5,09 5,41 5,73 6,04 6,36 6,68 7,00 
40 3,26 3,60 3,91 4,24 4,57 4,89 5,22 5,55 5,87 6,20 6,53 6,85 7,18 
41 3,34 3,68 4,01 4,35 4,68 5,01 5,35 5,68 6,02 6,35 6,69 7,02 7,36 
42 3,42 3,77 4,11 4,45 4,79 1',14 5,48 5,82 6,17 6,51 6,85 7,19 7,54 
43 3,50 3,86 4,21 4,56 4,91 5,26 5,61 5,96 6,31 6,66 7,01 7,37 7,72 
44 3,59 3,95 4,30 4,66 5,02 5,38 5,74 6,10 6,46 6,82 7,18 7,54 7,90 
45 3,67 4,04 4,40 4,77 5,14 5,50 5,87 6,24 f,61 6,97 7,34 7,71 8,08 
46 3,75 4,13 4,50 4,88 5,25 I 5,63 6,00 6,38 fl,75 7,13 7,50 7,88 8,26 
47 3,83 4,22 4,60 4,98 5,37 .5,75 fl,13 6,52 fl,90 7,28 7,67 8,05 P,44 
48 3,91 4,30 4,70 5,09 5,48 5,87 6,26 6,66 7,05 7,44- 7,83 8,22 8,til 
49 4,00 4,39 4,80 5,19 5,59 6,00 6,38 6,80 7,19 7,59 7,99 8,39 8,79 
50 4,08 4,48 4,90 5,30 5,71 6,12 6,53 6,93 7,34 7,75 8,16

1 

8,57 8,97 
51 4,16 4,57 5,00 5,41 5,82 6,24 6,66 7,07 7,49 7,90 8,32 8,74 9,15 
52 4,24 I 4,66 5,09 5,51 5,94 fl,36 6,80 7,21 7,64 8,06 8,48 8,91 9,33 
53 4,32 4,75 5,19 5,62 6,05 6,48 6,92 7,35 7,78 8,21 8,65 9,08 9,51 
54 4,40 4,84 5,28 5,73 fl,17 6,61 7,05 7,49 7,93 8,37 8,81 9,25 9,69 
55 4,48 4,93 5,38 5,83 6,28 6,73 7,18 7,63 8,08 8,52 8,97 9,42 9,87 
56 4,57 5,02 5,48 5,94 6,39 6,85 7,31 7,77 8,22 8,68 9,14 9,59 10,05 
57 4,65 5,11 5,58 6,04- 6,51 6,97 7,44 7,90 8,37 8,83 9,30 9,77 10,23 
58 4,73 1 5,20 I 5,68 6,15 6,62 7,10 7,57 8,04 8,52 8,99 9,46 9,94 10,41 
59 4,81 5,30 5,77 6,26 6,74 7,22 7,70 8,18 I 8,661 9,15 9,63 10,11 10,59 
60 4,90 I 5,38 5,87 6,36 6,85 7,34 7,83 8,32 8,81 9,30 9,79 10,28 10,77 

Beim Spinnen von groberen Nummern, welcheallgemein mit weniger Drehung 

gesponnen werden, wird das Vorgelege ~~ ausgeschalten (s. S. 219) und man erhalt die 

Hauptkonstante fiir Spinnen ohne Vorgelege, wenn man die Hauptkonstante I mit 

55 It' I' . 75 mu lp IZlert. 

lJ'I· V 
T = 0,011 7 . ~- = Hauptkonstante II 

W (fUr Spinnen ohne dem Vorgelege) 

Fur die zur Verfiigung stehenden Wagenzugrader TV = 47 bis 52 ergeben sich wieder 
tolgende N e benkonstanten: 
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M·V 
T1cm = 0,0117· 47 - = 0,000248· .ltc· V, 

T.cm = 0,0117· ~~~!. = 0,000243· JtI· V, 

T~cm = 0,0117. ~~V = 0,000238. JtI· JT, 

lIf· r 
T,cm=O,0117· 50 =0,000234·1Jl· r, 

T,cm = 0,0117 . ~~r = 0,000229.M. r, 

Tocm=0,0117.~~V =0,000225·M. V. 
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Aus den gegenseitigen Beziehungen fiir die Drehung aua del' Nummer und der 
Drehung aus dem Getriebe ergibt sirh wieder das Marschrad M zu: 

oder 

"YN·TV 
M = 0,011 'flT 

85,47· ay N· TV 
M= -----~~~=Marschradkonstante IIa. 

V (fUr Spinmn olme dem Yorgelege) 

Tabelle 33. 

Mit dem Wagenzugrad W = 49 Ziihne 

Ohne dem Vorgelege 

v I 250 I 275 I 300 I 325 I 350 I 375 I 400 I 425 I 450 I 475 I 500 I 525 I 550 

M I Nebenkonstante Ts = 0,000238· M· V 

Drehungen auf 1 em 

30 1,78 1,96 2,14 232 I 2,49 2,67 2,85 3,03
1 

~,21 3,39 1 
3,57 i 3,75 3,92 , 

31 ],84 2,02 2,21 2,39 2,58 2,76 2,95 3,13 3,32 3,50 3,69 ! 3,87 4,05 
32 1,90 2,09 2,28 2,47 2,66 2,85 3,04 3,23 I 3,42 3,61 I 3,80 i 3,99 4,18 
33 1,96 2,15 2,35 2,55 2,74 2,94 3,14 3,34 I 3,53 3,72 I 3,92 . 4,12 4,31 
34 2,02 2,22 2,42 2,62 , 2,83 3,03 1'1,23 3,44 , 3,64 3,84 I 4,04 : 4,25 4,45 
35 2,08 2,29 2,49 2,70 2,91 3,12 3,33 ',54 3,75 3,95 1 

4,16 . 4,37 4,58 
36 2,14 2,35 2,57 2,78 2,99 3,21 3,42 3,64 3,85 I 4,06 4,28 . 4,50 4,71 
37 2,20 2,42 2,64 : 2,86 3,08 3,30 3,52 3,74 3,96 4,17 I 4,46 4,63 4,84 
38 2,26 2,48 271 , 2,93 3,16 3,39 3,61 3,84

1 

4,06 4,29 4,52 4,75 4,97 
39 2,32 2,55 2:78 I 3,01 3,24 3,48 3,71 3,94 4,17 4,40 4,64 4.,88 5,10 
40 2,38 2,61 2,85 i 3,09 3,33 3,57 3,81 4,04 4,28 4,52 4,76 5,00 5,23 
41 2,43 2,68 2,92 ' 3,17 3,41 3,66 3,90 4,14 . 4,38 4,63 4,88 5,12 5,36 
42 2,49 2,74 2,99 i 3,24 3,49 3,75 4,00 4,24 4,49 4,74 5,00 5,24 5,49 
43 2,55 2,81 3,07 i 3,32 3,58 3,84 4,10 4,34 4,59 4,85 5,12 5,37 5,62 
44 2,61 2,87 3,14 3,40 3,66 3,93 4,19 4,44 4,70 4,97 5,24 5,49 5,75 
45 2,67 2,94 ~;~~ i 

3,48 3,74 4,01 4,28 ' 4,54 4,81 5,08 5,35 5,62 .'\,89 
46 2,73 3,01 3,55 3,83 4,10 4,38 4,64 4,91 [\,20 5,47 5,74 6,02 
47 2,79 3,07 3,35 ! 3,63 3,91 4,19 4,47 4,74 5,02 5,31 5,59 5,87 6,15 
48 2,85 3,14 3,42 : 3,71 3,99 4,28 4,57 4,84 5,13 5,42 5,71 5,99 6,28 
49 2,91 3,20 3,49 I 3,79 4,08 4,37 4,66 4,94 5,24 5,53 5,83 6,12 6,41 
50 2,97 3,27 3,57 : 3,86 4,16 4,46 4,76 5,05 5,35 5,65 5,95 (l,24 6,54 
51 3,03 3,33 3,64 • 3,94 4,24 4,55 4,85 fl,15 5,45 5,77 6,07 6,37 6,67 
52 3,09 I 3,40 3,71 : 4,02 4,33 4,64 4,95 5,25 5,56 5,88 6,19 6,49. 6,80 
53 3,15 3,46 3,78 4,09 4,41 4,73 5,04 5,35 5,67 fl,99 (l,30 6,62 6,93 
54 3,21 3,53 3,85 4,17 4,49 4,82 5,14 5,45 1",78 (l,10 6,42 6,74 7,06 
55 3,27 3,59 3,92 4,25 4,58 4,91 5,23 5,55 5,89 6,21 6,54 6,87 7,19 
56 3,33 3,66 3,99 4,33 4,66 5,00 5,33 5,66 5,99 6,33 6,66 6,99 7,33 
57 3,39 3,73 4,06 4,40 4,74 5,09 5,43 5,76 6,10 6,44 6,78 7,12 7,46 
58 3,45 3,79 4,14 4,48 4,83 5,18 5,52 5,86 6,21 I 6,55 (\,90 7,24 7,59 
59 3,51 3,86 4,21 4,56 4,91 5,27 5,61 5,96 6,32 6,67 7,02 7,37 I 7,72 
60 3,57 3,92 4,28 4,64 4,99 5,35 5,71 6,06 6,42 6,78 7,14 7,49 7,84 

Mey er·Zeh et n e r, Kammgarnspinnerei. 15 
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Beispiel. Es soil die Garnnummer N=36 mit a=0,75 und mit einem Volant V=500 ge~ponn('n 
werden. Wie groB ist die Zahnezahl des Marschrades zu nehmen, wenn der Wagen mit dem Zugrad 
TV = 49 ausgefahren wird? 

Nach letzter Formel: 

M 8~4~ 0,75·V36.49 38 Z"h 
1 = ", I· 500 = "" ~a De. 

Aus den aus der Hauptkonstante II abgeleiteten 6 N ebenkonstanten T1
clll bis T;m fur 

die vorhandenen Wagenzugwechsel ergeben sich wieder 6 Tabellen, wie aus umstehender 
Tabelle 33 mit dem Wagenzugrad TV = 49, welche als Gegenuberstellung zur Tabelle 32 
dient, zu ersehen ist. . 

Bedeutet: 

v = alter Volant 
Vl = neuer Volant 
M = altes Marschrad 

M 1 = neues Marschrad 

T = alte Drehung 
Tl = neue Drehung 
N = alte Garnnummer 

Nl = neue Garnnummer, 

dann gilt fur die gleichen Wagenzugrader W 

T 0,000238.M· V aV'N 
Tl 0,000238·M l • Vl a)lNl 

T M·V aVN 
T: 

-----

M l • Vl aVNl ' 

d. h.: die Marschrader und Volante bzw. deren Produkte verhalten sich direkt 
wie die Quadratwurzeln aus den Nummern, also je hoher die Nummer bzw. 
deren Quadratwurzeln, desto hoher das Produkt aus Marschrad und Volant 
und umgekehrt. 

Fur das letzte Beispiel stellt sich hera us, daB fUr Spinnen mit dem Marschrad 
M = 38 die Wagenausfahrtsgeschwindigkeit zu groB isi, und es solI dieselbe unter Bei­
behaltung der Drehung kleiner werden, Da nun T = Tl ist, so ergibt sich 

M·V 
1=---

Ml · Vl ' 

hieraus 
M·V 

M 1 =---v;-' 
d. h.: bei Anderung des Volantes fur gleichbleibende Drehung erhalt man das 
neue Marschrad dadurch, indem man das alte Marschrad mit dem alten 
Volant multipliziert und durch den neuen Volant dividiert. 

Fur die Wahl eines Volantes V = 450 berechnet sich dann das neue Marsch­
rad Ml zu: 

M = 38_~ 500 = "" 42 Zahne 
1 450 • 

Angenommen es werden die Werte des Volantes V und des Wagenzugrades W fUr 
die Nummern N und Nl beibehalten, so ergibt sich fur das Marschrad M: 

85,47 ·aVN· W 
M V 
Ml 85,47 .a)liV-;. W --.-- V---

M )IN 

Ml VNl ' 
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d. h.: die Marschrader verhalten sich direkt wie die Quadratwurzeln aus den 
Nummern, also je hoher die Nummer, desto hoher die Zahnezahl des 
Marschrades. 

Hieraus berechnet sich das neue Marschrad Ml zu: 

M1=MVV;', 
d. h.: das neue Marschrad .J..ti1 wird gefunden, wenn man das alte Marschrad M 
mit der Quadratwurzel aus der neuen Nummer N, multipliziert und durch 
die Quadratwurzel aus der alten Nummer N dividiert, vorausgesetzt, daB 
(( unverandert geblieben ist. 

Beispiel. Die Garnnummer N = 40 wurde mit dem Marschrad jlf = 36 gesponnen, es soIl nun 
die Garnnummer N, = 52 gesponnen werden. Welches Marschrad JI, ist fiir diese neue Garnnummer N, 
zu nehmen? 

Nach !etzter Forme! 
36· Vt:} , " 

J1, = --;=c- = '" 41 Zahne~ 
v40 

Die Berechnung der Drehung laBt sich noch auf eine andere Art durchfiihren, und 
zwar nach Formel 57 S. 113. 

Nach dieser Formel ist dann die Drehung: 

V ·15,25 
-~-~-

T em = __ _ 26,5·2,35 __ _ 
23·55 ·15·2,7·3,14 
----------~-~-

75·M·30 

V ·15,25·75 ·lU· 30 
T em = ----=---::-::--::-:::c=----':::-::::----=--:::--:c-=--::-c;;:----c;c-:-~ 

26,5·2,35·23·55 ·15·2,7·3,14 

Tcm=0,OOO341· V·M fUr Spinnen mit dem Vorgelege 

Tern = 0 000341 . V· M· ~~ , 75 

Tcm = 0,00025. V·M fUr Spinnen ohne Vorgelege. 

Wie nun eine Gegeniiberstellung der Drehungskonstanten nach der zuletzt be­
rechneten Art mit denen der ersteren zeigt, finden nur kleinere Abweichungen statt, 
welche darauf zuriickzufUhren sind, daB die letztere Art der Drahtberechnung die 
Wagenzugwechsel W unberiicksichtigt laBt. 

b) Spinnen mit Nachdraht. Die Abstellung der Spindelumdrehungen erfolgt 
hier durch die Einwirkung des Drehungszahlers bzw. fier Kurbel k in der Weise, daB 
bei 1- oder 2 maliger U mdrehung der Zahlerkurbel k die Riemen auf die Losscheiben 
iiberfiihrt werden, wobei die Ankunft des Wagens am Ausfahrtsende auf die Riemen­
verschiebung bzw. auf die Spindelumdrehungen wirkungslos bleibt. Das Spinnen mit 
Nachdraht findet haufig nur fUr Garnnummern mit hoherer Drehung Anwendung, 
seltener fUr mittlere 'Drehungen, und spinnt man niedrigere Drehungen, also grobere 
Nummern, allgemein mit AusschluB, d. h. ohne Nachdraht. Obwohl mit den vorhan­
denen Marschradern auch die hochsten vorkommenden Drehungen wahrend der Aus­
fahrt schon dem Garn mitgeteilt werden konnen, so schlieBt eine derartige Arbeitsweise 
den Nachteil in sich, daB die geschatzte Wagenzugwirkung zwecks der VergleichmaBi­
gung des Garnproduktes infolge der bereits mitgeteilten hohen Drehung nicht ange­
wendet werden kann. Die Dauer eines Wagenspieles fiir Spinnen mit Nachdraht ist 
die gleiche wie fUr Spinnen mit AusschluB, da im ersteren FaIle die Wagengeschwindig­
keit eine groBere ist, d. h. der Wagen kommt am Ausfahrtsende friiher an, der Faden 
erhalt bloB 80 bis 90 % der zugedachten Drehungen und wird dadurch fUr den Wagen­
verzug verzugsfahiger erhalten, ohne daB hierdurch die Produktion beeinfluBt wird. 

15* 
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Befindet sich der DrehungEzahler nach Abb. 125 oder 129 auf der Hauptwelle, so 
iibt derselbe auf Tourenverluste der Spindeln, die durch Gleitverluste des Trommelseiles 
entstehen, keine amgleichende Wirkung aus, fUr diesen Fall miiBte der Drehungszahler 
auf der Trommelwelle angebracht werden. 

Fiir die Berechnung des Gesamtdrahtes, welcher auf den Faden wahrend der 1. und 
2. Periode des Wagenspieles entfallen, ist festzustellen, wieviel Umdrehungen die Spindeln 
wahrend einer U mdrehung der Zahlerkurbel k ausfiihren. 

Wahrend einer Umdrehung der Zahlerkurbel k betragt die Zahl der Spindel-
umdrehungen 

]·40·Z· V·152,5 
20. 1 . 265. 23 5 = 0,0489 . Z· V. , 

Da sich jede Umdrehung der Spindel als eine Drehung in den Faden legt und die 
berechneten Spindeltouren sich auf die Wagenauszugslange von 162 em verteilen, so 
ergibt sich die Anzahl der Drehungen auf 1 em 

oder 

00489·Z· V Tem =~ ___ ~_~ ~ _ 
16~ 

Tern = 0,0003· Z· V . . . . . . . . . . . . (lIn 

Nun ist auch die Drehung aus der Nummer 

T=aYl\f. 

Dieser Wert ist gleich der gefundenen Konstante und man erhiilt: 

Tem=aYN =0,0003·Z· V. 

Hieraus berechnet sich der Zahlerwechsel 

aYN 
Z= 0,0003-17 

Z"hl h I Z 3333,3· a YN.-a erwec se = V (IlIa) 

Diese hisher berechneten Werte heziehen sich auf den Gesamtdraht fur die Aus­
fahrts- und Nachdrahtperiode und es ist demnach noch festzustellen, wieviel Drehungen 
auf jede Peri ode entfallen. 

Bedeutet p den Prozentsatz des Drahtes wahrend des N achdrahte!>, so ergeben sieh 
fiir die Wagenausfahrt: 

T=p.aYJ[ Drehungen. 

Betragt die Ausfahrtsdrehung 100 % , dann ist Nachdraht = ° p=l 
1)= 0,9 
p=O,85 

" " " 90 % , " " " = 10°'0 

" " " 85 OJ 0' " " " = 15°/0 

usw. 
Die Anzahl Drehungen, welche bei N achdrahtspinnen auf die Wagenausfahrt ent­

fallen, sind von der GroBe des Marschrades abhangig, und berechnet sieh dann daEselbe 
unter Zugrundelegung der Konstanten Ia und IIa (Seite 223 u.225) 

fiir das Spinnen mit dem V orgelege: 

6250·p·aYN. W 
M'= 'V ......... (IIIb)· 

fiir das Spinnen ohne Vorgelege: 

85,47.p.aYW. W 
JJ'L" = V . . . . . . . . . (III e) 
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Beispiel. Es soll die Garnnummer N=64 mit a=0,9 und mit Volant V=500 und mit dem 
Wagenzugrad W = 49 gesponnen werden, der Naehdraht b3tragt 20 Dfo. Wie groB ist der Zahlerweehsel ~ 
und das Marschrad .J! fUr Spinnen mit und ohne Vorgelege zu nehmen? 

:"i'ach der Konstante lIla fUr den Zahlerweehsel: 

z - 3333,3·0,9 V64 - 48 Ziih 
- 501) -- '" ne. 

Xaeh der Kon~tante IIIb fUr das Spinnen mit dem Vorgelege ist das Marsehrad: 

M,_62,50.0,8.0,9~64.49_"47 3" zooh 
-- 500 - il , '" .. "" ne. 

:\'ach del' Kon~tante HIe fUr das Spinnen ohne dem Vorgelege ist das Marsehrad: 

.illl1_85.47.0,8.0,9~64.49_482 48 zooh 
.- 500 -, '" 11 ne. 

Die Drehungswerte fur die vorhandenen Zahlerwechsel Z werden wieder aus dem 
gleichen Grunde wie die Marschriider in Tabellenform geordnet, und sind diesel ben aus 
folgender Tabelle ersichtlich: 

Zahler 
z 

30 
31 
32 
33 
34 
35 
36 
37 
38 
39 
40 
41 
42 
43 
44 
45 
46 
47 
48 
49 
50 
51 
52 
53 
54 
,55 
,56 
,57 
,58 
59 
60 

Tabelle 34. 

I----------.-.--~. Konstante Tern = 0,0003· Z· V 

I 250 I 275 I 300 I 32·5 I 350 I 375 I 400 I 425 I 450 
Drehungen auf 1 em 

I 2,25 ' 2,47 2,70 2,92 3,15 3,37 3,60 3,82 4,05 
2,32 2,.55 2,79 3,02 3,25 3,48 3,72 3,95 4,18 
2,40 2,64 2,88 3,12 3,36 3,60 3,84 4,08 4,32 
2,47 2,72 2,97 3,21 3,46 3,71 3,96 4,20 4,45 
2,55 2,80 3,06 3,31 3,57 3,82 4,08 4,33 4,59 
2,62 2,88 3,15 3,41 3,67 3,93 4,20 4,46 4,72 
2,70 2,97 3,24 3,51 3,78 4,05 4,32 4,59 4,86 
2,77 

I 
3,05 3,33 3,60 3,88 4,16 4,44 4,71 4,99 

2,85 3,13 3,42 3,70 3,99 4,27 4,56 4,84 5,13 
2,93 I 3,21 3,51 3,80 4,09 4,38 4,68 4,97 5,26 
3,00 3,30 3,60 3,90 4,20 4,.50 4,80 5,10 5,40 
3,07 3,38 3,69 3,99 4,30 4,61 4,92 5,22 5,53 
3,15 3,46 3,78 4,09 4,41 4,72 5,04 5,35 5,67 
3,22 3,54 3,87 4,19 4,51 4,83 5,16 5,48 5,80 
3,30 3,63 3,96 4,29 4,62 4,95 5,28 5,61 ,5,94 
3,37 3,71 4,05 4,38 4,72 5,06 5,40 5,73 6,07 
3,45 3,79 4,14 4,48 4,83 5,17 5,52 5,86 6,21 
3,52 3,87 4,23 4,58 4,93 5,28 5,64 5,99 6,34 
3,60 3,96 4,32 4,68 5,04 5,40 5,76 6,12 6,48 
3,67 4,04 4,41 4,77 5,14 5,51 5,88 6,24 6,61 
3,75 4,12 4,50 4,87 5,25 5,62 6,00 6,37 6,75 
3,82 4,20 4,59 4,97 ,5,35 5,73 6,12 6,50 6,88 
3,90 4,29 4,68 5,07 5,46 5,85 6,24 6,63 7,02 
3,97 4,37 4,77 5,16 5,56 5,96 6,36 6,75 7,1,5 
4,05 4,45 4,86 5,26 5,67 . 6,07 6,48 6,88 7,29 
4,12 4,,53 4,95 ,5,36 5,77 6,18 6,60 7,01 7,42 
4,20 4,62 5,04 5,46 5,88 6,30 6,72 7,14 7,56 
4,27 4,70 5,13 5,55 5,98 6,41 6,84 7,26 7,69 
4,35 4,78 5,22 5,65 6,09 6,52 6,96 7,39 7,83 
4,42 4,86 5,31 5,75 6,19 6,63 7,08 7,52 7,96 
4,50 4,95 5,40 5,85 6,30 6,75 7,20 7,65 8,10 

Beispiel fiir die Anwendung der Tabellen 32 bis 34. 

475 I 500 I 525 I 550 

I 

4,27 4,50 I 4,72 
I 

4,95 
4,41 4,65 4,88 

: 

5,11 

i 
4,56 4,80 5,04 5,28 
4,70 4,95 5,19 5,44 

I 
4,84 5,10 5,35 5,61 
4,98 5,25 5,51 5,77 

I 5,13 5,40 5,67 I 5,94 
5,27 5,55 

I 

5,82 6,10 
5,41 ! 5,70 5,98 6,27 
5,55 5,85 6,14 6,43 
5,70 6,00 6,30 6,60 
5,84 6,15 6,45 6,76 
5,98 6,30 6,61 6,93 
6,12 6,45 6,77 7,09 
6,27 6,60 6,93 7,26 
6,41 6,75 7,08 7,42 
6,55 6,90 7,24 7))9 
6,69 7,05 7,40 7,75 
6,84 7,20 7,56 7,92 
6,98 7,35 7,71 8,08 
7,12 7,50 7,87 8,25 
7,26 7,65 8,03 8,41 
7,41 7,80 8,19 8,58 
7,55 7,95 8,34 8,74 
7,69 8,10 8,50 8,91 
7,83 8,25 8,66 9,07 
7,98 8,40 8,82 9,24 
8,12 8,55 8,97 9,40 
8,26 8,70 9,13 9,57 
8,40 8,8,5 9,29 9,73 
8,55 I 9,00 I 9,45 9,90 

Es soil die Garnnummer N = 64 mit 6,8 Drehungen fiir 1 em mit dam Volant V = 475 und dem 
\Vagenzugweehsel W = 49 gesponnen werden, der Naehdraht betriigt 15 %. Wie groB ist die ZiihnezahI 
des Ziihlers Z und des Masehrades M fiir Spinnen mit und ohne Vorgelege zu nehmen? 

Naeh Tabelle 34 erhiilt man mit dem Zahlerweehsel Z = 48 = 6,84 Drehungen fiif 1 em. Die 
Differenz von 0,04 kann unberiieksiehtigt bleiben. 

Fiir den Naehdraht von 15 % ergeben s:eh 85 % Drehungen fiir die Ausfahrt, dies ergibt fiir den 
\Y ert p = 0,85 Drehungen fiir die Ausfahrt: 

T = 0,85·6,8 = 5,78. 

Fiir das Spinnen mit dem Vorgelege ergibt sieh naeh Tabelle 32 ein Marsehrad M = 37 Ziiltnt'. 
Fur das Spinnen ohne dem Vorgelege ergibt sieh naeh Tabelle 33 ein Marsehrad M = 51 Ziihne. 
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Der Wagenzug nnd der Wagenverzug. a) Der Wagenzug. Mit Wagenzug be­
zeichnet man die Geschwindigkeitsdifferenz zwischen Zylinder und Wagen, d. h. die 
Lange des zuruckgelegten Wagenweges ist groBer als das in derselben Zeit vom Zylinder 
gelieferte Faden stuck, selten tritt der andere Fall ein, wo die Lange des vom Zylinder 
gelieferten Fadens groBer ist als der Wagenweg. 

1st der Wagenweg groBer als die vom Zylinder gelieferte Fadenlange, so spricht 
man von einem positiven Wagenzug. 

1st der Wagenweg kleiner als die vom Zylinder gelieferte Fadenlange, so spricht 
man von einem negativen Wagenzug. 

Es bedeutet: 

Az = WagenausfahrtsIange in cm, 
L = Liefernngslange in cm wahrend der Wagenausfahrt, 

dann ist der Wagenzug z nach Formel 12 

Z= A. l - L. 

Die Wagenauszugslange A z betragt fur un sere Maschine 162 cm. 
Es ist nun festzustellen, wieviel die Lieferungslange L in cm des Zylinders fUr den 

Wagenweg von Az = 162 cm betragt. 
Es entsprechen 

] 62 . 
--- '---- "," ,.-- = 3 6 U mdrehunlYen 
(13,2+1,1).3,14' 0 

der Wagenauszugwelle dem Wagenweg von Az = 162 cm. 
Die Wagenauszugwelle wieder als treibende Welle betrachtet, berechnet sich die 

Zylinderlieferung bei Beruck8ichtigung der dazwischenliegenden Raderubersetzung zu: 
Zylinderlieferung wahrend einer Ausfahrt des Wagens 

Also Wagenzug 

L= 3,6· 80· 84· 2,7. 3,1~ 
W·27 

L =_'0_~6,2 
W . 

75962 
z = 162 --JV- = Wagenzugskonstante. 

Flir die zur Verfiigung stebenden Wagenwechsel W = 47 bis 52 Zahne ergeben sich 
fur die einzelnen Wagenzlige folgende Werte in em: 

Fu'"r W 4- d . W 162 7595,2 04 = I, ann 1St agenzug z = - 47 = , 

" W=48, "Z=162_ 75::,2=3,8 

" W=49, z=162- 75::,2 =7,0 

"W=50,,, z=162- 75:g,2 =10,1 

" lV=51 , z=162_ 7596,2 =131 51 . , 

" lY=52, Z= 102- 7596,2 =160 
52 ' 

Der theoretisch bereehnete Wagenzug wird nun durch die Elastizitiit des Auszugs­
seiles und namentlich dann, wenn gegen Wagenausfahrtsende hin das Auszugsseil auf 
die stark abfallende Spirale der Wagenwellenschnecke iibergeht und durch den steil 
abnehmenden Durchmesser der Sehneeke die vragengeschwindigkeit eine langsamere 
wird, beeinfluBt, da hierfiir die Zylinderlieferung bis zum AUEfahrtsende konstant bleibt. 
Dies trifft bei niederen Nummern infolge der Verdrehung der Schnecken bzw. der Aus-
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zugswelle fUr einen groBeren Auflauf des Seiles auf die Spirale im groBeren MaBstabe 
zu als bei mittleren Nummern, da fur erstere die Wagenausfahrtsgesehwindigkeit 
am Ausfahrtsende kleiner ist. 

Der Wagenzug ist deshalb vorteilhaft praktisch in der Weise festzustellen, daB 
man die Wagenausfahrtslange mit einer MeBlatte genau feststellt. Fur die FeEtstellung 
der Zylinderlieferung laBt man einen Papierstreifen wahrend der Ausfahrt yom Zylinder 
liefern, wodurch dessen Lieferung genau ermittelt wird. 

Zur Bestimmung des praktischen Wagenzuges wurden fUr die WagenausfahrtsHinge 
Al = 162 em ermittelt. 

Die Lieferung des Zylinders betrug fUr diese Wagenauszugslange mit dem Wagen­
zugrad W = 52 Zahne = 150 cm. 

Es betragt demnaeh der Wagenzug z naeh der Formel 12 

Z= 162 -150= 12 em. 

Auf Grund dieses Versuchsergebnisses berechnet sich dann die praktische Wagen­
zugskonstante zu: 

1st 
7596,2 z = 162 ---~ 

W 

die Konstante fur den theoretischen Wagenzug. dann ergibt sich den durch den Versuch 
gefundenen Zahlenwert eingesetzt: 

x 
12=162---

52' 
hieraus 

und 

x 
52 = 162 -1~ 

x=52(162-12) 

X= 7800. 

Also praktisehe \Vagenzugskonstante 

~ = 162 __ 7~~0 • 

b) De r Wag e n v e r z u g. U nter Wagenverzug versteht man den Quotienten zwischen 
Ausfahrtslange Al und der Lieferung L des Zylinders wahrend der Ausfahrt. 

Aus Forme! 11 berechnet sich der 'Wagenverzug V,," zu: 

Vw=~' 
1st die Wagenausfahrtslange Al = 162 em und die aus dem Getriebe berechnete 

Zylinderlieferung 
L= 759Q,2 

W ' 

dann ist der theoretische Wagenverzug 

oder 

162 
V w = 7596,2 

W 

162· W 
Vw = 7596,2-

v, •. = 0,0213· W = theoretische Wagenverzugskonstante. 
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Fur die Wagenwechsel W ergeben sich nach Ausrechnung der Konstante folgende 
W' agenverzuge: 

1Y = 47 Wagenverzug 
W=48 " 
W=49 " 
W=50 " 
W=51 " 
W=52 

VII' = 0,0213·47 = 1,001 
V,» = 0,0213·48 = 1,022 
V,., = 0,0213 ·49 = 1,043 
Vm = 0,0213·50 = 1,065 
Vn,= 0,0213·51 = 1,086 
V n' = 0,0213·52 = 1,107 

In gleicher Weise berechnet sich dann die praktische Wagenverzugskonstante: 

162 
V w = 7800 

TV 
162· W 

VW =-7806-

Vw = 0,0207 . W. 

Tabelle 35. 
Dber praktisehe Wagenziige und Wagenverziige. 

Wagen· 
Wagen- Lieferung z=162- 7~0 

I 
V,v = 0,0207· W 

auszugslange des Zylinders 
weehseI 

Al L 
i----

W Wagenzug 
i Wagenverzug in em in em in em i 
I 

47 162 ] 65,95 - 3,95 

I 
0,973 

48 162 162,50 - 0,50 0,993 
49 162 159,18 + 2,82 1,014 
50 162 156,00 + 6,00 

I 

1,035 
51 162 152,94 + 9,06 1,056 
52 I 162 I 150,00 + 12,00 1,076 

Der auf die Verfeinerung des Garnes einwirkende Verzug setzt sich demnach zu­
sammen aus: 

1. dem Streckwerkverzug VB' 
2. dem 'Wagenverzllg Vw ' 

Der Gesamtverzug V, welchen das Garn erleidet, berechnet sich dann nach For­
mel 9 zu: 

Gesamtverzug V = V .. V",. 
Hieraus nach Formel 10: 

oder 

V V =---
• Vw 

Be i s pie I. Auf dem bereehneten Wagenspinner solI aus der Vorlagenummer n = 6,0 die A usgabe­
nummer N = 64 mit dem Wagenzugrad W = 49 gesponnen werden. Wie groB sind die Verziige V,., 
und Vs und welehe Weehselrader sind fiir den Streckwerkvenug Vs zu nehmen? 

Aus Formel 13 bereehnet sich der 
64 

Gesamtverzug V = -6 = 10,66. 

Nach Tabelle 35 ergibt sich fUr den Wagenwechsel W = 49 ein Wagenverzug 
Vw = 1,014 und berechnet sich dann der Streckwerkverzug VB nach Formel 10 zu: 

10,66 
Streckwerkverzug VB = 1014 = 10,51. , 
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Wiirde man bei Einstellung des Streckwerkverzuge3 den Wagenverzug unberiick­
sichtigt lassen, so wiirde auf die N ummer ein Verzug von 

Vs· Vw = 10,66·1,014 = 10,81 

einwirken und die Ausgabenummer N wiirde sich mit 

N = 6,0· 10,81 = 64,86 (praktisch belanglos) 
ergeben. 

In der Praxis findet im allgemeinen eine Berechnung des Wagenverzuges und des 
Wagenzuges nicht statt, sondern es wird der zu gebende Wagenzug nach Gefiihl und 
Erfahrung dem jeweiligen Material angepaBt, wobei man allgemein mit einem moglichst 
groBen Wagenzug spinnt, und es ist dann darauf zu achten, ob etwa sich ergebende 
Fadenbriiche und sonstige Storungen durch zu groBen Wagenzug entstehen (s. auch S. 285). 

Die Produktion oder Lieferung des Wagenspinners. Dieselbe ist in erster Linie ab­
hangig von der Feinheit der Garnnummer und es gilt allgemein der Grundsatz: "Je 
grober die Nummer, desto groBer die Produktion und umgekehrt", denn je grober die 
Nummer ist, urn so mehr Fasern kommen auf den Querschnitt, um so schwerer wird 
dann naturgemaB sein Gewicht. Da nun die Drehungen sich proportional zu den Nummern 
verhalten, so beeinflussen auch dieselben im hohen Grade die GroBe der Produktion, 
denn je hoher die zu gebende Drehung ist, um so langere Zeit muB der Faden dem 
drahterteilenden Organ ausgesetzt werden. 

Der Wagenspinner arbeitet nun im Gegensatz zu den anderen bestehenden Spinn­
maschinen absatzweise, d. h. es wird bei der Ausfahrt eine bestimmte Lange gesponnen 
und dann bei der Einfahrt gesondert aufgewickelt. Fur die Produktion kommt demnach 
nur die Zeit flir das Spinnen in Betracht, wahrend die Zeit flir das Aufwinden flir 
dieselbe verloren geht. Wahrend die Zeit, welche fur das Aufwinden (Abschlagen und 
Einfahrt) gebraucht wird, auBer der langeren oder kiirzeren Abschlagsdauer, keinen be­
sonderen Veranderungen unterworfen ist, unterlie6t der Abschnitt flir das Spinnen (Aus­
fahrt und Nachdraht) Zeitschwankungen, welche dUTCh die Gartmummer und den zu 
gebenden Draht bedingt werden, da sie namentlich auf die GroBe der zu erteilenden 
Geschwindigkeit der Maschine bzw. der Spindeln bestimmend einwirken. 

Fiir die Produktion des Wagenspinners ist also die Zeit, welche fii.r das Spinnen 
nnd Aufwinden (Wagenspiel) einer bestimmten Fadenlange gebraucht wird, maBgebend 
und es ist demnach festzustellen: 

1. die Zeitdauer der Wagenausfahrt, 
2. 

" " 
des N achdrahtes, 

3. 
" " 

flir das Abschlagen, 
4. 

" " 
flir die Wageneinfahrt. 

1. Die Zeitdauer der Wagenausfahrt flir den Abschnitt "Spinnen ohne Nach­
draht". Dieselbe wird durch die Zahnezahl des Marschrades und des Wagenzugrades 
bestimmt. Unter Zugrundelegung der Werte des im Kapitel "Die Spindeltouren" S.222 
behandelten Wagenspinners fiihrt die Hauptwelle in der Minute 

300·650·670 . ° 97 = 600 
550·385 ' 

Umdrehungen aus. und wurde mit einem mittleren Wagenzugrad W = 49 gesponnen. 
Hierbei flihrt die Auszugwelle, wenn angenommen wiirde, daB der Wagen ununterbrochen 
ausfahrt, obne Benutzung des RoBkopfes in der Minute: 

23·15·27·,19 
600· M. 30. 84· 80 

Umdrehungen aus. Demnach betragt die Zeit in Sekunden, welche flir eine Umdrehung 
der Auszugswelle gebraucht wird: 
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60 
---~-- ---------- -

23·15·27·49 600 . .------~-
M·30·84·80 

60 . M· 30 . 84 . 80 
600·23·15·27·49 . 

Bei einer Ausfahrtslange von A = 1620 mm fiihrt die AuszugweUe 

1620 
143·3,14 

U mdrehungen aus. Hierfiir betragt dann die Zeit Zo ohne Benutzung des RoBkopfes 
in Sekunden: 

60·M· 30· 84·80 1620 Z -.----
0- 600.23.15.27.49 143.3,14 

und man erhalt hieraus die Zeitkonstante fiir die Ausfahrtsdauer ohne RoBkopf: 

Zo = 0,1593 . ~I 

und die Zeitkonstante fiir die Ausfahrtsdauer mit RoBkopf: 

75 
Zm=0,1593. 55 ·M, 

Zm = 0,2173 . ~I • 

~. lJle ~ ei tdauer del' Wagena usfahrt fUr den Abschnitt "Spinnen mit Nachdraht". 
Wird mit Nachdraht gesponnen, dann ist mit dem Wagenausfahrtsende das Spinnen 
noch nicht ahgeschlossen, del' Faden wird bei stillstehenden Wagen den Spindeldrehungen 
so lange ausgesetzt, bis er die vorgeschriebene Anzahl Drehungen besitzt. Die Zeit, 
welche fUr das Spinnen eines Fadenstiickes gebraucht wird, wird also in diesem :Falle 
von del' groBeren odeI" kleineren Dauer del' Wagenausfahrt in keiner Weise beeinfluBt, 
sondern dieselbe hangt lediglich von del' N achdrahterteilung bzw. deren Auslosung abo 
Dieselbe wird .durch die Zahnezahl des Zahlerwechsels Z bestimmt. 

In einer Minute fUhrt die Zahlerkurbel: 

Umdrehungen aus. 

600. 1· 2~_ 
Z·40 

Die Zeit in Sekunden, welche fUr eine Umdrehung del' Zahlerkurbel gebraucht 
wird, betragt 

odeI' 

60 
1·20 

600· Z.40 

60·Z·40 
600 ·1· 20 ' 

hieraus ergibt sich dann die Zeitkonstante Zn fUr das Spinnen mit Nachdraht: 

Zn=0,2·Z. 

3. Die Zeitdauer fiir das Abschlagen. Die Zeitdauer fUr das Abschlagen ist 
von del' GroBe des Vol antes abha.ngig und zu Beginn des Abzuges am groBten und 
fiir den voUen Abzug am kleinsten, so daB die FeststeUung del' mittleren Abschlags­
dauer in Rechnung z'U setzen ist. 

Auf Grund von einer Reihe Beobachtungen wurde Z. B. bei einem Volant V = 475 mm ¢ 
eine mittlere Abschlagsdauer Za = 0,8 Sekunden festgestellt. 
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Bedeutet 
C = Konstante fur die Abschlagsdauer, 

dann ist die Zeit Za fur das Abschlagen: 

Za=~, 
hieraus 

. Konstante C = y. Za , 
fur unseren Fall 

Konstante C = 475· 0,8 = 380 • 

235 

4. Die Zeitdauer fur die Wageneinfahrt. Die Ermittlung derselben wurde 
ebenfalls auf Grund von einer Reihe Beobachtungen vorgenommen und mit 4,5 Sekunden 
festgestellt. . 

Die Dauer eines Wagenspieles Z. betragt.: 
Fur Spinnen ohne Nachdraht 

Z. = 20 + Za + 4,5 , 
380 

Z. = 0,1593· M + -V . + 4,5 ohne RoBkopf, 

Z. = Zm + Za -+- 4,5 , 

Z. = 0,2173·.M + 3~0 + 4,5 mit RoBkopf. 

Fur Spinncn mit N achdraht 

Zs =Zn +Za + 4,11, 

Z.=0,2.Z+ 3~0 +4,5. 

Die in folgender Tabelle 36 angefUhrten Werte geben die Zeitdauer in Sekunden eines 
Wagenspieles fUr die vorhandenen Marschrader und Zahlerwechseln fUr Spinnen ohne 
und mit Nachdraht bei 600 Umdrehungen der Hauptwelle an. 

N ach Forme! 2 ist die Lange eines Garnkorpers 

L=N·G. 
Hierfur ergibt sich die Anzahl der hierzu notigen Wagenspiele zu: 

N·G 
1,62 . 

Betragt die Zeit, welche zum Abziehen und Anstecken neuer Hulsen erforderlich 
ist, t = 6 Minuten = 360 Sekunden, dann ist die Zeitdauer eines Abzuges fur Spinnen 
mit oder ohne Nachdraht: 

N·G 
"""f62 . Z. + 360 , 

und die Anzahl der Abzuge pro Tag zu 8 Arbeitsstunden = 28800 Sekunden: 

28800 
N·G . 
--·Z +360 
1,62 • 

Fur einen Abzug produziert nun eine Spindel eine GarnHinge in Metern: 

L=N·G. 

Folglich ist die Produktion einer Spindel in Metern pro Tag: 

28800·N· G p= 
N·G Z ' '>'0 --.. +~)(j 
1,62 s 
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Tabelle 36. 

Zeitdauer eines Wagenspieles Z, in Sekunden. 

Spinnen ohne Nachdraht Spinnen 
mit Nachdral 

_________________ -------------------------------I-~--~ 

~~~I I~ Za + Einfahrt = 3~0 + 4,5 

............. ~ --- S ~ 
] §'''';l §',,; Volante ~ i 1-
~ ~~" i~" 250 1300 13251350 1 375[400 14251450 475 _ I 500 1 525 I 5~ i i [:1 
~ ~ III ~ " RoJ3kopf I RoJ3kopf 1 RoBkopf 1 RoJ3k()pf ... 1 J 

o ~ ~ ohne mit ohne mit ohne mit ohne mit 1 It-. ..<:: 01 S e ohne RoBkopf 1 1 I 1 1 1 iE I~ 

1/)211,2611,1611,0811:0110,% i 0,891 0,84 0,80 1 0,76 I 0,72 1 0,69 ~761f,2.zi 
32 5,097i 6,953 11,1110,86'10,7610,68110,6210,5510,4910,44 10,4012,2510,36112,21110,3212,17110,29112,14 1 
33 5,25617,17011,2811,0210,9210,8410,7710,7110,6510,60 10,5612,4710,52112,4310,4812,3910,45112,36 , 
34 .5,416 7,38811,4411,1811,0811,- 10,9310,87 10,8110,76 10,7212,6910,6812,6510,6412,6110,61112,58 1 
35 5,575, 7,60511,5911,3311,2311,1511,0811,0210,96,10,91 10,8712,9010,8312,8610,7912,8210,76112,79 
36 5,7341 7,822 11,75111,49111,39i11,3111,24111,1811,12111,07 11,03113,12,10,99,13,0810,%:13,0410,921,13,01 1 

38 6,053 8,257 12,0711,8111,7111,6311,5611,5011,44 11,39 11,3513,56i11,3113,5211,27113,48 11,24 13,45 
37 5,894 8,0400 11,91'11,65'111,5511,4711,40:11,3411,2811,23 11,1913,34\11,15113,3011,11113,2611,08113,23 

!~ ~:~~~ ~::~~ ~~:~~ ~g~lg;~~lg:~~ g:~~ ~a~l~g~ ~g~ tU~ ~~:~~lg::~I~g~ g:~~i~~;~~ g:!~ ~~:~~ 13,26 8,-4 
41 6,531 8,909 12,55 12,29 12,19 12,11 12,04,11,98 11,92 11,87 11,83 14,21111,79 14,17 11,75 14,13 11,72 14,10 13,46 8,2 4 
42 6,690 9,126 12,7112,45112,3512,2712,20112,1412,0812,03 11,9914,4311,95114,39 11,IH 14,35 11,8814,32 13,66 8,4 4 
43 6,849 9,34312,87'12,61:12,5112,4312,3612,30 12,2412,19 12,1514,64112,11114,6012,0714,5612,04114,53 13,86 8,6 4 
44 7,009 9,561 13,03112,77<12,6712,5912,52112,4612,40 12,35 12,3114,86112,2714,8212,2314,7812,2014,75 14,06 8,8 4 
45 7,168 9,778 13,1912,93112,83112,7512,6812,6212,56 12,51 13,4715,08112,43115,0412,39'15,- 12,36114,97 14,26 9,- 4, 
46 7,327 9,995 13,35113,09'12,9912,9112,8412,78 12,7212,67 12,6315,2912,5915,2512,55115,2112,52[15,18 14,46 9,2 141 
47 7,48710,213 13,5113,25113,15,13,0713,-112,94 12,8812,83 12,7915,5112,7515,4712,71 15,4312,68115,40 14,66 9,4 ,4' 
48 7,64610,43013,6713,41

1
13,31[13,2313,1613,10 13,0412,9912,9515,73 12,9115,69!12,87,15,65 12,84115,62 14,86 9,6141 

49 7,80510,64713,8213,56:13,46113,3813,3113,25 13,1913,1413,1015,95 13,0615,91iI3,02115,87 12,99,15,84 15,06 9,8 4\ 
50 7,96510,865 13,9813,72iI3,62113,54113,4713,4113,3513,30 13,2616.1613,2216,12113,18:16,0813,15[16,05 15,26 10,- 5~ 
51 8,12411,082 14,1413,88

1

13,7813,70
1
13,63

1

13,5713,5113,46 13,4216,38.13,3816,34ilR,34:16,30 13,31116,27 15,46 10,2 15 
52 8,28311,299 14,30.14,0413,9413,8613,7913,7313,6713,62 13,5816,6013,54 16,56113,50[16,52 13,47 16,49 15,66 10,4 5 
53 8,44211,516 14,4614,~0 14,10 14,0213,9513,8913,8313,78 13,7416,8213,7016,7813,66]16,7413,6316,71 15,86 10,6 5 
.54 8,602 11,7~4 14,62 14,36114,2614,18[14,11-14,05 13,99 13,94 13,9017,03 13,86 17,-113,82116,95 13,7916,92 16,06 10,8 5: 
55 8,76111,9<>1 14,7814,!i2rI4,42:14,34114,2714,21114,1514,10 14,0617,25114,0217,21113,98,17,17113,9517,14 16,26 11'-15• 
56 8,92012,16814,9414,68114,.58114,50 14,4314,37 14,3114,26 14,2217,47114,1817,4314,14117,39114,1117,36 16,46 11,2_ ",5 
57 9,08012,38615,1014,8414,7414,6614,5914,5314,47 14,4214,3817,6914,3417,6514,3017,6114,2717,58 16,66 11,4 i5 
58 9,239 12,603115,26115'-114,9°114,8214,7514,6914,6314,58 14,5417,90114,5017,8614,46117,821'14,4317,79 16,86 11,6 15 
59 9,39812,82015,4215,1615,06:14,98 14,9114,8514,7914,7414,70 18,1214,6618,0814,6218,0414,5918,01 17,06 11,8 15 
60 9,558 13,038 15,58115,32115,22i15,14 15,07 15,01 14,95 14,90 14,8618,34114,82 18,30 14,78)8,26114,75 18,23 17,26 12'-16 

oder in Zahlen 

oder 

p= 28800·N·G 

( N.G ) 
1,62 . Zs + 360 ·1000 

p= '-- 28,8·N. G 
N·G 
-1,62' Zs + 360. 

Die folgenden Tabellen geben die theoretische Produktion fur zwei Garnnummern 
bei den vorwiegend in Betracht kommenden Marschr1idern und Volante unter Zugrunde­
legung von 600 minutlichen Umdrehungen der Hauptwelle, des Wagenzugrades 
lV == 49 Z1ihne und des Kotzergewichtes G = 50 Gramm in Zahlen Zl und Gramm G1 

pro Spindel und Tag (8 Stunden) an, wobei G1 = Zl'~OO ist. 



40 
41 
42 
43 
44 
45 
46 
47 
48 
49 
50 

3,871 
3,820 
3,771 
3,723 
3,676 
3,630 
3,585 
3,542 
3,499 
3,460 
3,420 
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Tabelle 37. 
Spinnen ohne dem Vorgelege. 

Garnnummer N = 40 

450 475 500 
-~-I------'I----~- -~----c:----I~--'~-;--I-~---

Z/ G, Z/ i G, Z/ G, 

96,775 
95,5 
94,375 
93,075 
91,9 
90,75 
89,625 
88,55 
87,475 
86,5 
85,5 

3,887 
3,836 
3,786 
£1,738 
3,690 
3,644 
3,599 
3,555 
3,512 
3,473 
3,432 

I 97,175 3,900 I 97,5 3,913 I 
II 95,9 3,849 9t:,225 3,861 

94,65 3,798 94,95 3,811 
i 93,45 3,750 93,75 3,762 
\ 92,25 3,702 92,55 3,714 
i 91,1 3,655 91,375 3,667 
'I 89,975 3,610 90,25 3,621 

88,875 3,566 89,15 3,577 

I
I, 87,8 I 3,523 I 88,075 I 3,534 

80,825 3,486 87,15 3,494 
,85,8 3,442 86,05 3,453 

Tabelle 38. 
Spinnen ohne dem Vorgelege. 

Garnnummer N = 52 

97,825 
96,525 
95,275 
94,05 
92,85 
91,675 
90,525 
89,425 
88,35 
87,35 
86,325 

--~-----~--,---.----------.- ---_ .. ------ --------.----~-----

V 475 500 525 I 550 
---- -~------.----- ---- ------"-- - -------

J{ Zl I G, Z/ I G, Zz I G, I Z/ I G, I I 
, 

! 
I I 

38 4,031 
I 

77,519 4,044 i 77,769 4,059 I 78,057 4,069 

I 
78,25 

39 3,976 76,461 3,989 
i 

76,711 4,003 76,980 4,013 77,173 
40 3,922 75,423 3,935 75,673 3,949 75,942 3,959 I 76,134 
41 3,870 74,423 3,883 74,673 3,896 

I 
74,923 3,906 I 75,115 

42 3,819 73,442 3,832 n,692 3,844 73,923 3,854 74,115 
43 3,770 72,5 3,782 72,730 3,794 I 72,961 3,804 73,153 
44 ?,722 71,576 3,734 71,846 3,746 

! 
72,038 3,755 72,211 

45 3,675 70,673 3,686 70,884 3,698 71,115 3,707 71,288 
46 3,629 69,783 3,640 70,000 3,652 70,230 3,660 I 70,384 I 

47 3,584 68,923 3,596 69,153 3,607 69,365 3,615 69,423 
48 3,541 68,096 3,552 68,307 3,563 68,519 3,571 68,673 
49 3,501 67,326 

I 
3,512 67,538 3,522 67,730 3,530 67,884 

50 3,460 66,538 3,470 66,730 3,480 66,923 3,488 67,076 
51 3,419 65,75 3,429 65,942 3,439 66,134 3,447 66,288 
52 3,379 64,98 3,389 65,173 3,399 65,365 3,408 65,5 

Es wird beispielsweise eine Partie N = 52 auf Bobinen mit V = 475 mm 1>, 
}If = 44 Zahne gesponnen. Nach Tabelle 38 ergibt sich hierfur eine tagliche Spindel­
produktion von 71,576 g. Hat die Maschine = 650 Spindeln, dann ist die Wochen­
produktion in 46 Stunden 

~576.650~=267 5 k 
8·1000 ' g. 

Diese Produktion wird in Wirklichkeit nicht erreicht, da sich fur Olen, Reinigungs­
arbeiten, Reparaturen, Anderung der Wechselrader usw. unvermeidIiche Stillstande notig 
machen. Ferner wird die Produktion noch beeinfiuBt durch die Garnnummer, die 
Qualitat der zu verspinnenden Partie, das Quantum der entstehenden Abfalle, die GroBe 
der Kotzerdimensionen (Bobinen oder Kannetten u. a. m.). AIle diese die Produktion 
reduzierenden Momente finden dadurch Berucksichtigung, indem je nach Garnnummer, 
Kotzerform und den vorliegenden Betriebsverhaltnissen 8 bis 20 % von der theoretischen 
Produktion in Abzug zu bringen sind, urn die praktische Produktion zu erhalten. 

Die folgenden Werte entstammen der Praxis und konnen deshalb als Anhalt fur 
die in Abzug zu bringenden Prozentsatze fUr Stillstande bei den verschiedenen Garn­
nummern dienen, urn die praktische Produktion berechnen zu konnen. 
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Tabelle 39. 
Garnnummer Verlust-Prozentsatz Garnnummer Verlust-Prozentsatz 

86 8 48 12 
78 8 40 13 
72 9 36 13 
64 10 32 14 
52 11 24 16 

Diese Verlust-Prozentsatze geIten fiir die Windung auf Bobinen, fUr Kannetten £'r­
hohen sich die in Abzug zu bringenden Prozentsatze von den feinen zu den groben 
Nummern um etwa 5 bis 15%. 

Fiir unseren Fall ist dann die praktische Wochenleistung der Maschine 

p= 71,576.650.46. 089 = '" 238 k 
8·1000' g •. 

Die auf diese Weise berechnete praktisch erreichbare Wochenproduktion der ver­
schiedenen Garnnummern mit den dafiir in Betracht kommenden Volante und Marsch­
riidern kann nun zur Festlegung der Akkordsatze fiir die Lohnberechnung zugrunde 
gelegt werden. 

Bedeutet: 

C = Hochstverdienst des Spinners, 
P = die Soll-Wochenproduktion des gelieferten Gespinstes mit einem bestimmten 

Volant, ein bestimmtes Marschrad und eine be3timmte Kotzerform, 

dann erhalt man den Akkordsatz c fiir 1 kg Gam 

C c=p. 

Bei der Festlegung des erreichbaren Hochstverdienstes C ist be30nders zu beachten, 
dal3 derselbe fiir das Spinnen mit einem groBeren Volant auch im gleichen Verhaltnis 
hoher einzusetzen ist. Die Akkordsatze c werden fUr aIle vorkommenden Fii.l1e fest­
gelegt und zum bequemen Gebrauch in iibersichtlicher Tabellenform zusammengestellt. 
Durch MuItiplizieren der wochentlichen Produktionsmenge P mit dem Akkordsatz c 
erhalt man den erreichten Akkordlohn des Spinners. Entstehen durch Reparaturen 
groBere Zeitverluste, so sind diese noch besonders zu beriicksichtigen. Die Berechnung 
der Akkordsatze kann nach derselben Art und Weise auch auf eine Zahle bezogen werden. 

Die Aufwindung und ihre Hilfsorgane. 

Das bei der Wagenausfahrt gesponnene Fadenstiick wird bei der Wageneinfahrt 
zu einem Garnkorper aufgewunden und ist die Form desselben so gewahlt, dal3 bei 
wenig Rauminanspruchnahme eine moglichst grol3£' Garnlange aufgewunden werden 
kann, wobei der Umstand beriicksichtigt ist, .dal3 in der Weberei der Faden sich mit 
hoher Geschwindigkeit und ohne Storung von dem stillstehenden Garnkorper in der 
Achsenrichtnng abwickeln bzw. abziehen lassen mul3. 

Wahrend fiir die Auf- und Abwickelung auf den Strecken der Vor­
spinnerei und Kammerei die Erzeugung einer sogenannten Laufspule, welche 
die Abwickelung senkrecht zur Achse der Spule gestattet, indem die Spule 
dem Faden nachHi.uft, geniigt, trifft dies fUr die Weiterverarbeitimg des 
Gespinstes in der Weberei nur in geringem Mal3e zu. Die Hauptforderung, 
die der Schiitzen stellt, geht dahin, einen Garnkorper zu erzeugen, welcher 
bei geringer Tara und kleinem Volumen eine verhaltnismal3ig groBe, aufge-

tiL wundene GarnIange besitzt. Der Faden wird durch den Schiitzen mit groBer 
Geschwindigkeit abgezogen und die Fadenabwickelung mul3 in die Achsen­

Abb. 131. richtung des Garnkorpers gelegt werden, und damit die unteren Schichten 
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nicht mitgerissen werden, wird die AbwickelungsfHiche kegelformig ausgebildet. Man 
erhalt dann die Flache eines Kegelstumpfe3 (Abb. 131), bei welchem der Faden beim 
Ablaufen in der Achsenrichtung liber die tieferliegenden Schichten schleift (Schleifspule), 
die eine groBe Ablaufgeschwindigkeit zulaBt. 

Der Aufbau des Garnkorpers. Der Aufbau des Garnkorpers (Katzer) erfolgt 
demnach: 

1. in der Bildung der einzelnen kegelformigen Schichten, 
2. in ein gesetzmaBiges Dbereinanderlegen der einzelnen Kegelschichten, welches 

ein Abrutschen der nachsten aufgewundenen Schicht verhindert, womit die Form eines 
Doppelkegels entsteht, 

3. in der Bildung des walzenfOrmigen bzw. zylindrischen Teiles. 
Hlir diejenigen Garnkorper, welche flir ihre Weiterverarbeitung nicht zu SchuB im 

Schlitz en Verwendung find en, sondern die Faden bei stillstehendem Katzer in der Achsen­
richtu!lg abgezogen werden, konnen aUe Dimensionen desselben vergroBert werden" wo­
mit der Vorteil einer groBen, aufgewickelten Garnlange entsteht, und zeigt Abb. 132 
einen Garnkorper (Bobine), welcher fur Kette oder Halbkette angefertigt wird. 

Abb. 130 zeigt die unter 1. angeflihrte kegelformige Windungsflache und 
Abb. 132 steUt die Form des Garnkorpers dar, zu welchem sich die unter 2. einzelnen 

ubereinander gelegten Kegelschichten in der Weise aufbauen, daB flir die Windungen 
1 bis 5 die Bildung eines Doppelkegels 1 bis 5 bis 5' entsteht, wobei 
1 bis 5 der sogenannte Ansatzkegel genannt wird, und sich dann von 
5 bis 13 der unter 3. genannte weitere Aufbau des Katzers amchlieBt. 
Hierbei ist zu berucksichtigen, daB jeder dieser gezeichneten Schichten 
in Wirklichkeit, eine mittlere Nummer vorausgesetzt, aus 50 bis 70 
Einzelschichten besteht. 

Der Kotzer wird im aUgemeinen auf die nackte Spindel aufge­
wunden, wobei die auf derselben aufgesteckte kurze PapierhUlse lediglich 
den Zweck hat, beim Abziehen der voUen Kotzer von den Spindeln, 
das AusreiBen der unteren Schichten zu vermeiden und anderseits beim 
Aufstecken wahrend der folgenden Weiterverarbeitung ein Beschadigen 
der inneren Windungen zu verhuten. Von der Verwendung einer durch­
gehenden HUlse als stlitzenden Kern der Bobine kann infolge der Abb. 132. 

besonderen voUkommenen Art der Aufwindung und Formgebung der Bewindungsflachen 
Abstand genom men werden. Wie nun Abb. 132 deutlich erkennen laut, ist flir den 
Beginn des Abzuges die 1. WindungshOhe hl die klirzeste, und es wird jede nachfolgende 
Windungshohe Hinger, bis mit Ansatzende die 5. Win dung die graBte WindungshOhe h5 
erreicht ist. Flir den nun folgenden weiteren zylindrischen Aufbau des Garnkorpers 
nehmen die einzelnen Windungshahen bis zum Ende des fertiggesponnenen Garnkorpers 
wieder langsam ab, d. h. hl3 < h5 • Mit dem aUmahlichen Forbschreiten der Windungs­
hahen hI bis ho von Beginn des Kotzers bis Ansatzende bildet sich ein Grundkegel der 
tief in das Innere des Garnkorpers hineinragt und demselben auf diese Weise genligend 
Festigkeit und Widerstandsfahigkeit gegen Umknicken oder Abbrechen beim Transport 
und bei der Weiterverarbeitung auch ohne HUlse, verleiht. Durch die vom Ansatzende 
bis zum fertiggesponnenen Kotzer wieder abnehmenden SchichtenhOhen wird eine bessere 
Ausniitzung der Spindellange erreicht, indem eine groBere Garnlange aufgewunden wird, 
und da die konstant bleibende AufwindungsHinge auf eine kleinere Windungsflache 
enWHlt, so findet durch die Konizitat der Spindel nach oben hin keine Verjiingung im 
Durchmesser des zylindrischen Teiles der Bobine statt. Zwischen den einzelnen Win­
dungen, den sogenannten Hauptwindungen, wird eine kurze Windung, die Kreuz­
win dung, gelegt, welche den Zweck hat, die einzelnen Windungsschichten getrennt zu 
halten, damit das spatere Ablaufen des Fadens ohne Starung, hervorgerufen durch 
Hangenbleiben oder MitreiBen bzw. durch Einklemmen der einzelnen Fadenschichten 
der unteren Schichten, erfolgt. 
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Der ~Iechanismus fur die Formgebung des Kotzers. (Abb. 133.) Derselbe setzt 
sich unmittelbar zusammen aus: 

der Windeschiene Soh, 
den Formplatten Fa bzw. F s' 
der Schaltvorrichtung V, 
dem Gleitstiick G mit Windeschienenrolle o~ und Aufsitzrolle 0 , 1 
dem Aufsitzhebel oder Windestelze h, am Wagen an-
dem Halbmond M und Winderwelle Wa, gebrachte Teile. 
dem Aufwinder a. 

Fiir die Bildung der einzelnen kegelformigen Schichten (Abb. 131) dient die Winde­
schiene Soh (Abb. 133). Dieselbe bcsitzt eine von I bis II rasch ansteigende und cine 
von II bis III langsam abfallende Flache. Fiir den Beginn der Wageneinfahrt befindet 
sich Rolle o~ des Gleitstiickes G in I der Windcschiene, in dieser Stellung sitzt die 
Windestelze auf Rolle 0 des Gleitstiickes und hat mittels Halbmond M und Winder­
welle Ws den Aufwinderdraht a in die Anfangsstellung des Anwindepunktes, das ist 
die Kegelspitze B (Abb. 133) gebracht. Bei der Einwartsbewegung des Wagens bis II, 

b 

. __ ....... -... , ..... ,w, ... _ .. _ .. _ ....... __ .... _ 

Abb. 133. 

also zum hochsten Punkt der Windeschiene, fiihrt der Aufwinder infolge der rasch an­
steigenden Flache I bis II eine rasch nach abwarts gehende Bewegung aus, wobei der 
Aufwinder in seine tiefste Lage, das ist die Kegelbasis A, kommt. Bei der weiteren 
Einwartsbewegung durchlauft Rolle O2 die langsam abfallende Strecke II bis III und 
der Aufwinder wird von der Kegelbasis allmahlich wieder an die Kegelspitze gefiihrt. 

Das Gefiille der Strecke I bis II bzw. II bis III bringt also eine entsprcchende 
Ab- und Aufwartsbewegung des Aufwindedrahtes a hervor, wobei auf die rasch an­
steigende Flache I bis II die Kreuzwindung in ca. 3 bis 4 von der Spitze zur Basis 
steil abfallenden Windungsspiralen und auf die langsam abfallende FHi.che II bis III 
die Hauptwindung in etwa 20 bis 22 allmahlich von der Basis zur Spitze anlaufenden 
Windungen entfallen. Die NormalhOhe des Windungskegels geht aus dem Gefalle hl 
hervor, das sich aua der Lage des Punk tea II zu derjenigen des Punktes III ergibt, und 
wird das Fallen der Rolle 02 tim Hohe hl durch die Radien des Halbmondes M und des 
Aufwinderbiigels b als vergroBerte Amachwingung auf den Aufwinderdraht a iibersetzt, 
auBerdem ist die Windungshohe h2 noch abhangig von der Lage des AngrifIspunktes p 
der Windestelze am Halbmond und von dem friiheren oder spateren Aufschlag (s. S. 258). 

Das fiir die nachste Wageneinfahrt aufzuwindende Fadenstiick darf nun nicht auf 
dieselbe Stelle des vorigen Fadenstiickes angewunden werden, deshalb muB der Auf-
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winder um einen kleinen Betrag nach oben geschaltet werden. Die Windeschiene ruht 
mit Zapfen Z auf eine Platte, die sogenannte Formplatte Fa' und mit Zl auf eine zweite 
Formplatte Fs auf. Die Formplatte Fa tragc eine Schaltspindel 8, an deren vorderem 
Ende das Schaltrad S aufgeschraubt ist. Kommt der Wagen innen an, so wird ein 
der Garnnummer entsprecliender Betrag in Richtung I geschaltet, wobei die Stange t, 
welche beide Platten F ", Fs zu einem Ganzen verbindet, den Schaltbetrag auf Form­
platte Fs ubertragt. Bei dieser Schaltung sinkt nun die Windeschiene in eine etwas 
tiefere Lage, wodurch der Aufwinder die nachste Windungsschicht um einen kleinen 
Betrag hoher anwindet. 

Wie aus Abb. 134 ersichtlich ist, besitzt die Formplatte Fa ein fiach abfallendes 
Gefalle 1 bis 2 und ein steiles Gefalle 2 bis 3, die Formplatte Fs hat fUr die Strecke 
1 a bis 2 a steiles und fur die Strecke 2 a bis 3 a fiach abfallendes Gefalle. Zu Beginn 
der Kotzerbildung, also fur den Anfang des Abzuges, befinden sich die Zapfen z, Zl der 
Windeschiene im Punkt 1 der Formplatte Fa bzw. im 
Punkt 1a der Formplatte Fs und nimmt die Windeschiene 
fur diese Anfangsstellung die hochste Lage ein, wobei J 

der Aufwinder am tiefsten Anwindepunkt fUr die erste 
Windungsschicht 1 (Abb. 132) gefUhrt wird. Fur das Auf­
winden der folgenden Windungsschichten werden die beiden 
Formplatten um gleiche Betrage in Richtung I geschalten, 
und da die Zapfen z, ZI der Windeschiene dem Gefalle 1 

Abb. 134. 

bis 2 der Formplatte Fa und dem Gefalle 1 a bis 2a der Formplatte Fs entsprechend 
ihre Hohenlage verandern, d. h. der Zap fen Zl der Windeschiene gleitet rascher nach 
abwarts, wird das GefiUle II bis III der Windeschiene groBer. Durch diese allmah­
liche VergroBerung des Gefalles II bis III wird nun in gleichem MaBe eine stetige 
Verlangerung der einzelnen Windungsschichtenhohen hI bis hi, hervorgebracht, die so 
lange andauert bis die Zapfen z, Zl auf die Punkte 2 der Formplatte Fa bzw. 2a der 
Formplatte Fs geschalten werden. In dieser Lage der Windeschiene wird die langste 
Windungsschicht h5 (Abb. 132) erzeugt, womit der Aufbau des eigentlichen Grundkegels 
(Ansatz) beendet ist. 

Wie Abb. 132 deutlich erkennen laBt, nehmen die Dicken i der einzelnen Windungs­
schichten bis zum fertigen Ansatz hin, also fUr die Windungsschichten 1 bis 5 abo 
Dies hat seinen Grund darin, daB mit dem Wachsen des Kegeldurchmessers des Windungs­
korpers eine standige Zunahme erfahrt, wodurch sich die konstant bleibende aufzuwindende 
Fadenliinge auf einen immer groBer werdenden Raum verceilt, so daB sich alRo mit 
der Zunabme des Windungskegels im gleichen Verhaltnis eine Abnahme der Dicken der 
Windungsschichten ergibt, und findet diese Abnahme der Dicken i noch eine Ver­
groBerung durch die Zunahme der Schichtenhohen. Fur die Erreichung der in Abb. 132 
dargestellten Ansatzform mussen zur Einhaltung des Winkels a nun auch die Schaltungs­
hohen 8 1 , 82 , ... , 85 in demselben Verhaltnis abnehmen wie die Schichtendicken il - i.), Da 
nun diese Schaltbetrage durch die gleichgroBen Fortriickungen des Schaltrades fUr den ganzen 
Abzug konstant bleiben wiirden, so wird die Form der Strecke 1 bis 2 der Formplatte Fa 
(Abb. 134) der Veranderlichkeit der Schichtendicken durch eine Kurvenform angepaBt. 
Diese kurvenfOrmige Strecke 1 bis 2 ist nun so angelegt, daB ibr Gefalle von 1 gegen 2 
hin regressiv abnimmt, so daB auch trotz der gleichbleibenden Schaltbetrage durch das Schalt­
rad die Schaltungshohen 8 1 , 82 , ••• , 85 im gleichen Verhaltnis wie die Schichtendicken ab­
nehmen und die bezeichnete Ansatzform erreicht wird. Die kurvenformige Strecke 1 bis 2 
der Platte Fa bestimmt demnach den Aufbau des Ansatzkegels, und wird diese Form­
platte daher als Ansatz- oder Schaltplatte bezeichnet. 

Die Hohe der eigentlichen Windung, d. h. der Hauptwindungsschicht, hangt von 
der gegenseitigen Hohenlage der Punkte II bis III abo Wahrend die einzelnen Schalt­
betrage von F" die Abwartsbewegung des Punktes II dem Verhaltnis der abnehmen­
den Scbichtendicken entsprechend verursachen, findet durch die einzelnen Schaltbetriige, 
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infolge der steil abfallenden Kurvenform 1a bis 2a der Platte F s ' eine Vergr6Berung 
der GeHillshohe h1 statt, wodurch sich die Spitzenhohe des Garnkorpers vergroBert. 
Die Veranderung der Spitzenhohe des Kotzers wird also von der Platte Fs bestimmt 
und wird dieselbe deshalb als Spitzenplatte bezeichnet. 

Wahrend nun die SchaItbetrage durch die Spitzenplatte fiir die Dauer der Ansatz­
hildung bewirken, daB die Hohen der Hauptwindungsschichten bis zum fertigen Ansatz 
standig wachsen, so bleibt dies auf die Hohe der Kreuzwindungsschichten ohne merk­
lichen EinfluB. Damit nun die Hohe der Kreuzwindungsschichten im gleichem MaCe 
sich andern wie die der Hauptwindungsschichten, ist eine Fiihrungsplatte Seh!, welche 
den kurzen Schienenteil I bis II bildet, in Punkt II mit der Windeschiene Seh gelenkig 
verbunden und mittels Zapfen Z2 auf einer Platte F s, ruht. Diese Platte, auch Hilfs­
platte genannt, besitzt dieselbe Form wie Platte F. und ist an Fa festgeschraubt, macht 
also dessen Bewegung mit. Zu Beginn des Abzuges befindet sich der Zap fen z~ im 
Punkt x der Platte F s, und mit dem Fortschalten von F s, gleitet z~ von dem er­
hOhten Kurventeil ab, wodurch sich auch das Gefalle I bis II der Windeschiene ver­
groBert und dam it die Windungshohe der Kreuzwindung. 1m allgemeinen wirkt man 
darauf hin, daB der Punkt I der Windeschiene zu demjenigen des Punktes III eine 
hOhere Lage einnimmt, d. h. das Gefalle I bis II der Windeschiene wird kleiner als 
das Gefalle II bis III gemacht, damit die Spitzen der Kotzer durch die steilen Kreuz­
windungen fest angezogen werden, und Einklemmungen der Windungen, welche sonst 
leicht entstehen konnen, keinen AniaB zu Storungen beim Ablaufen des Gespinstes 
geben (s. Abb. 133). 

Der weitere Aufbau des walzenformigen Teiles des Kotzers erfolgt nun in der 
Weise, daB mit dem weiteren Fortschalten des Zapfens z an der steiler abfallenden 
Flache 2 bis 3 der Schaltplatte Fa schneller sinkt, als der Zapfen Z1 der Spitzen­
platte F s ' welcher von jetzt ab auf dem flacheren Gefalle 2a bis 3a nur mehr lang­
samer sich senkt, das Gefalle II bis III der Windeschiene wird standig kleiner und 
die Schichtenhohen nehmen im gleich~n Verhaltnis wieder abo Fiir den zylindrischen 
Teil des Kotzers bleibt auch der Durchmesser des Bewindungskegels annahernd 
konstant und sind hierfiir die einzelnen Schichtendicken keinen Veranderungen unter­
worfen, so daB auch die Schalthohen konstant bleiben. Durch die Abnahme der Win­
dungshohen gegen Abzugsende hin werden die Kegelflachen kleiner und erfahren auch die 
einzelnen Windungsschichten eine kleine Verdichtung, die von der Verjiingung der 
Spindel nach oben hin aufgenommen wird, so daB trotz des abnehmenden Spindel­
durchmessers die zylindrische Form des Kotzers sich nicht verandert. Die Windungs­
h6hen fUr die Kreuzwindungen werden durch die ahnliche Form des Gefalles der 
Platte Fs, wie die der Platte Fs fur die Bildung des zylindrischen Teiles des Kotzers 
in demselben Sinne beeinfluBt. 

Die schwach gewOlbte Form der Strecke II bis III der Windeschiene 
Abb. 135. Abb. 133 ist aus der Formgebung des Bewicklungskegels A bis B des 

ijlBf Kotzers Abb. 1::16 hervorgegangen. 
e h Um nun in der Praxis die angestrebte Form Abb. 135 zu erhalten, 

korrigiert man die Windesschienenlange II bis III in die punktierte Form, 

73 wodurch der Winder fiir die Erzeugung einer konvexen Kegelflache gegen 
e ein wenig verzogernd und von e gegen B1 etwas beschleunigt nach oben 
bewegt wird. 

Es wird demnach fiir den Weg II bis w infolge seines geringen Ge­
falles der Aufwinder langsam steigen, wodurch die einzelnen Windungen 
dichter aneinander zu liegen kommen, und entspricht dies dem unteren 

Abb.136. 
starkeren Teil des Windungskegels bis e, so daB also hier mehr aufge-

wunden wi rd. Von w bis III erfolgt die Aufwartsbewegung des Winders rascher, die 
einzelnenWindungsspiralen kommen in groBeren Abstanden nebeneinander zu liegen, 
wodurch weniger aufgewunden wird. 
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Fiir den Beginn eines neuen Abzuges wird die Windeschiene durch Zuriickdrehen 
der Formplatten mit der Handkurbel H in ihre Anfangsstellung gebracht, wobei erstere 
durch die verstellbare Anschlagschraube m fixiert bzw. reguliert werden kann. Durch 
Hineindrehen der Schraube m wird die Ansatzkurve kiirzer und demnach auch der 
Ansatzkegel des Kotzers; im Gegensatz hierzu findet mit dem Herausdrehen der Schraube m 
eine Verlangerung der Ansatzkurve und damit wieder eine VergroBerung des Anmtz­
kegels der Bobine statt. Die Veriinderung der Windungs- bzw. Schichtenhohe wird 
durch die Stellschraube 8 1 erreicht, indem durch Hineindrehen derselben die Winde­
schiene Sch eine hOhere Lage einnimmt und das Gefiille II bis III groBer wird, das 
GegenteiI tritt ein, wenn die Schraube 81 herausgedreht wird. Mit der Veranderung 
der Schrauben 81 , mist gleichzeitig die Veranderung der Lage fUr den Anwindepunkt B 
des Aufwinders verbunden und wird derselbe durch Verstellung der Rolle 0 am Gleit­
stiick G bzw. der Stellschraube 83 an der Windestelze in die gewiinschte Lage gebracht, 
wobei der Aufwindeapparat in II der Windeschiene, in welchem der Winder seinen 
groBten Tiefstand erreicht hat, sich befinden muB. 

Diese mehr oder weniger Verstellung an der Rolle 0 oder an der Stellschraube S:l 

beeinfluBt im gleichen MaBe die Lage des Aufhangepunktes p am Halbmond M und 
damit die Hohenlage der Aufwindung. Es ist bei gleichen HubhOhen der Windestelze h 
die Ausschwingung des Aufwinders abhangig von der Anfangsstellung des Aufhiinge­
punktes p bei Beginn der Einfahrt. Steht z. B. zu Beginn der Hauptwindung, also 
wenn der Windeapparat in Punkt II der Windeschiene steht, der Auf- l' 

hangepunkt p in 1 der Abb. 137, so schwingt derselbe bei der Ein­
fahrt fiir die HubhOhe h um Bogen b nach 2 und folglich der Auf­
winder von l' um Bogen b' nach 2'. Stiinde hingegen zu Beginn der ""J ~---ftH----"" 
Hauptwindung der Aufhangepunkt p in 2, so schwingt derselbe bei der 
Einfahrt fUr die gleichbleibende Hubhohe h um Bogen b1 nach 3 
und folglich der Winder um Bogen b'1 nach 3'. Wie nun aus der Abb. 
ersichtlich ist, ergibt sich fUr die Ausschwingung des Aufhange­
punktes p bei gleichen HubhOhen h fUr den Bogen b1 = b/ gegeniiber 

1J; 
211 k 

b 1 Tl 
II 

Abb. 137. 

dem Bogen b =b' eine Verkleinerung, die Ausschwingung von bt' und b' erfiihrt durch 
den groBeren Radius des Aufwinderbiigels noch eine ErhOhung, d. h. je tiefer der A uf­
hangepunkt punter der Mittel1inie der Aufwinderwelle liegt, desto groBer 
wird wahrend der Einfahrt die Ausschwingung des Winders, also um so 
groBer die Windungshohe bzw. Spitzenlange und umgekehrt. Diesem Umstand 
ist dadurch Rechnung get ragen, daB der Halbmond M mit einer Schlitzfiihrung i versehen 
ist und an dem Arm, welcher an der Aufwinderwelle Ws aufgekeilt ist, durch Schrauben 84 

verstellt werden kann (Abb. 133). 
Beim Wagenspinner der E.M.G. nimmt der Aufhangepunkt p fUr Spinnen von groBen 

Bobinen, wenn der Windeapparat am hochsten Punkt II der Windeschiene steht, etwa 
folgende Stellung ein: 

fiir die 1. Windung etwa 25 mm iiber der Aufwinderwellenmitte, 
" den fertigen Ansatz etwa 11 mm iiber der Aufwinderwellenmitte, 
., " " Abzug" 29" unter" " 

Die Windeschiene, welche mit den Zapfen Z Zl frei auf den Formplatten liegt, er­
halt fUr das allmahliche Niedergleiten eine nach Innen geneigte Fiihrung durch den 
Zapfen zJ' welcher in einer schragen SchlitzfUhrung f gefUbrt i~t. Mit der Fiihrung der 
Windeschiene nach innen wird die Fadenlange fUr die Kreuzwindung groBer, dies hat 
den Vorteil, daB die Fadenspannung fiir die Kreuzwindung beim Wachsen des 
Kegels ungefahr dieselbe bleibt, wahrend sich die Fadenlange fUr die Hauptwindung 
verkiirzt, die jedoch wieder durch die Abnahme der Schichtenhohen ausgeglichen wi rd. 
Der weitere Vorteil der SchragfUhrung gegeniiber einer senkrechten Fiihrung besteht 
noch darin, daB die Windeschiene eine sichere zwanglaufige Fiihrung erhalt. 

16* 
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Das Schaltrad. (Abb.133.) Die Schaltbetrage fur das Fortrucken oder Fortschalten del' 
Formplatten sind fUr die verschiedenen Garnnummern auch verschieden groB zu machen 
und wird die GroBe der Schaltung hervorgebracht durch die Zahnezahl des Schaltrades und 
die Anzahl der Zahne desselben, welche bei einem Wagempiel fortgeruckt werden. 

Bedeutet nun: 

H = die GroBe der Verschiebung oder die Gesamtschaltung in mm fur den Aufbau 
des Kotzers, 

h = den Betrag, welcher bei einer Umdrehung des Schaltrades S fortgeruckt wird, 
das ist die Ganghohe der Schraubenspindel 8 in mm, 

Z = die Zahnezahl des Schaltrades S, 
A = die Wagenausfahrtslange oder Garnschichtenlange in Met. 

Betriigt die Fortruckung des Schaltrades S 1 Zahn fur ein Wagenspiel, so sind fUr 
eine Umdrehung der Schraubenspindel h, Z Schaltungen oder ebenso viele Wagenspiele 
erforderIich. 

Es sind dann fUr die Gesamtverschiebung H fur einen Abzug 

H 
h 

Umdrehungen der Schraubenspindel notig. Da nun auf eine Umdrehung der Schrauben­
spindel Z Schaltungen des Schaltrades S entfallen, so ergibt sich die Anzahl der 
Wagenspiele oder Schaltungen bzw. Windungsschichten fiir einen Abzug zu: 

Bedeutet ferner: 

N = die Garnnummer, 

H 
-·Z 
h 

G = das N ettogewicht des Garnkorpers, 

. ~. (a) 

L = die Gesamtlange des aufgewundenen Garnes fUr den Garnkorper, 

dann ist nach Formel 1: 
L 

Garnnummer N =() .. 

Hieraus ergibt sich die aufgewundene Garnlange am Kotzer zu: 

Lange L=N·G. 

Die Anzahl Wagenspiele oder Schaltungen bzw. Windungsschichten fUr einen Abzug 
berechnen sich dann zu: 

N·G 
A 

Eine Gegeniiberstellung der Werte von a und b ergibt: 

H·Z N·G 
-h- -T' 

. . . . . (bl 

Nach Lehrsatz XI, XII berechnet sich hieraus die Zahnezahl Z des Schaltrades S zu: 

N·G·h Z =_ ..... _-- . . . . . . . . . . . . . . (c) 
A·H 

In dieser Formel Sind die Werte 

;/H = C = konstant (unveranderlich), 

folglich ist die Zahnezahl Z des Schaltrades S 

Z = C· N· G. . . . . . . . . . . . . . (c1) 
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Beispiel. Auf einem Wagenspinner soll die Garnnummer N = 48 gesponnen werden, und zwar mit 
einem Nettogewicht des fertigen Garnkorpers von G = 50 g. Die Wagenauszugslange betragt A = 1,62 m, 
die Lange der Verschiebung fiir die Gesamtschaltung H = 200 mm, die Ganghohe der Schraubenspindel 
h = 3 mm. Wie groB ist die Zahnezahl des Schaltrades zu nehmen? 

Nach Formel c 

Zahnezahf des Schaltrades Z = :,~~~~~~ = 22,2 '" 22 Ziihne, 

Nach Formel C1 
3 

C = f62--:-\iOO = 0,00926 . , 
Demnach 

Zahnezahl des Schaltrades Z = 0,00926·48· 50 ~~ 22,2 '" 22 Ziihne. 

Es bezeichnet: 
Z = Ziihnezahl des alten Schaltrades, 

Zl =" "neuen " 
N = die alte Garnnummer, 

N 1 = "neue " 

dann ergibt sich fiir die gleichen Garnkorpergewichte: 

fiir die alte Garnnummer Z = 0,00926· N· G, 
" "neue " Zl =0,00926·N1 ·G. 

Diese beiden Gleichungen, einander gleichgesetzt ergibt: 

Z 0,00926·N·G 
Zl 0,00926.N1 ·G·' 

oder 

. . (d) 

d. h.: die Schaltriider verhalten sich direkt zu den Garnnummern, also je 
hoher die Nummer, desto hoher die Zahnezahl des Schaltrades und um­
gekehrt. 

Aus der Formel d ergibt sich dann das neue Schaltrad zu: 

Z·N Z =_ .... 1 
1 N . . . . . (e) 

d. h.: man findet die Ziihnezahl des neuen Schaltrades, wenn man das Pro­
dukt aus der Zahnezahl des alten Schaltrades und der neuen Nummer durch 
die alte Nummer dividiert. 

Beispiel. Fiir die Garnnummer N=48 wurde ein Schaltrad mit 22 Zahnen mit 1 Zahn Fort­
riickung verwendet, es soIl auf derselben Maschine die Nummer N = 40 gesponnen werden, wie groB ist 
die Zahnezahl des neuen Schaltrades zu nehmen, wenn das 'Kiitzergewicht dasselbe bleiben soil? 

Nach Formel e 
22·40 

Neues Schaltrad Zj ~= 48- = 18,3 '" 18 Zahne. 

Da nun ein Schaltrad mit 18 Zahnen (s. S.219) nicht vorhanden ist, so setzt man 
ein solches mit 36 Ziihnen ein und liiBt dann 2 Zahne fortriicken. 

Die Umrechnung der Schaltrader ist in Wirklichkeit einigen Abweichungen unter­
woden, da naturgemaB beim Spinnen von feineren N ummern der diinnere Faden 
dichter gewunden wird, als dies bei groberen Nummern infolge des starkeren Fadens 
der Fall ist. Infolgedessen unterliegen auch die Kotzergewichte mehr oder weniger 
Veranderungen, die aUerdings durch den Umstand iiberholt werden, daB beim Spinnen 
feinerer Nummern die Gegenwinderbelastung eine geringere ist, als bei groberen Num­
mern, wodurcb bei letzteren die Kotzergewichte gegeniiber denjenigen der feineren 
Nummern schwerer werden und sind die hierfiir nach Formel e umgerechneten Werte 
fUr feinere Nummern urn 2 bis 4 Zahne zu erniedrigen. 
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Die Drehung der Spindel fur die Aufwindung. Dieselbe erfolgt fiir die Einfahrt 
des Wagens um das wahrend der Wagenausfahrt gesponnene Fadem,tiick aufzuwinden 
oder aufzuwickeln, wobei dem Aufwinder die Aufgabe zukommt, den Faden nach den 
hierfUr bekannten Gesetzen an die Spindel zu fiihren. Die Wageneinfahrtsbewegung ist 
hier der eigentliche Faktor, welcher den Faden der Spindel fUr die Aufwindung zufUhrt, 
und da nun die Wageneinfahrtsgeschwindigkeit infolge des Schneckenantriebes vom 
Beginn bis Mitte beschleunigt u'nd von der Mitte bis Ende verzogernd erfolgt, so wird 
der auf,zuwindende Faden mit derselben veranderlichen Geschwindigkeit den Spindeln 
zugefiihrt. Die Geschwindigkeit der Spindeln muB demnach fiir den Wageneinfahrtsweg 

s 

Abb. 138. 

denselben Veranderungen unterliegen, mit welcher 
der Faden zur Aufwindung zugefUhrt wird, und 
zwecks einer Aufwicklung des Fadens mit gleich­
maBiger Spannung miissen die Spindelumdrehungen 
bzw. die Spindelgeschwindigkeiten von der Wagen­
einfahrt abhangig gemacht werden. 

Abb. 138 stellt im Prinzip den Antrieb der 
Spindel S durch den Wagen dar. Die Kette K, 
welche mit dem einen Ende an F befestigt ist, um­
schlingt einige Male die Trommel T (Kettentrommel) 
und ist mit ihrem anderen Ende an derselben be­
festigt. Bei der Einwartsbewegung des Wagens in 

Richtung I zieht sich die Kette K von der Kettentrommel Tab, wobei dieselbe eine 
der Wagengeschwindigkeit entsprechende Umdrehungsgeschwindigkeit erhalt, die sich 
durch da'l Dbersetzungsverhaltnis 

auf die Spindel iibertragt. 
Bedeutet: 

A = die fiir den Wagenweg bei der Einfahrt abgewickelte Kettenlange, 
D = der Durchmesser der Kettentrommel, 

dann ergibt sich die Anzahl der Spindelumdrehungen Sp zu: 

und es muB: 

A 1'·8 
Sp=- .---­

D·n 1"1'81 

Wagengeschwindigkeit = Liefergeschwindigkeit = Spindelgeschwindigkeit 
sein. Setzt man fiir den Wert: 

so erhalt man: 

1"8 
-- = 1t = konstant , 
/'1 . 81 

A 
Spindelumdrehungen Sp = --. n. 

D'n 

Diese Ausfiihrung kame nur fiir einen zylindrischen Bewicklungskorper mit gleich­
bleibendem Umfang und da nur fiir die erste Schicht in Betracht, da der Durchmesser 
des Zylinders fiir jede folgende Schicht wachst. 

Nun solI aber, wie bereits bekannt, der Faden in Kegelform aufgewunden werden, 
wobei die mittleren Windungsdurchmesser des Bewindungskegels fiir die aufzuwindenden 
Garnlangen innerhalb eines Wagenweges standig wachsen. 

Es bedeutet in Abb. 138 

ell = Durchmesser der Kegelbasis, 
d2 = Durchmesser del' Kegelspitze, 
c = konstante Aufwindegeschwindigkeit. 
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Fur den Verlauf der Wageneinfahrt erfolgt nun fUr die Bildung der Kreuzwindung 
die Bewindung des Kegels in der Weise, daB der Faden von d2 zu dl auf zunehmenden 
und fur die Bildung der Hauptwindung von dl wieder auf d2 , also abnehmenden 
Durchmesser des Kegels gefUhrt wird. Da nun fUr die zunehmenden bzw. abnehmen­
den Durchmesser des Bewindungskegels die Aufwindegeschwindigkeit c fUr die der 
Anwindungsstellen standig gleich bleiben muB, so muB fur die konstant zur Aufwicklung 
gelangende Fadenlange bei del' Einfahrt: 

fUr den kreuzenden Teil eine Abnahme del' Spindelumdrehungen, 
" " bildenden " " Zunahme " 

erfolgen. 
Die Spindelumdrehungen mussen demnach: 

an der Basis = dA -- = Spmin, 
1 • 1l 

an der Spitze = d-~- = Spmax 
2 0n 

betragen, wobei A = Wagenweg bedeutet. U nd es ist dann: 

Spmin . dl • 1l = Spmax' d2 • 1l = C • 

" 

Die Spindelumdrehungen mussen also bei der Wageneinfabrt fur die Zunahme des 
Durchmessers von dz - dl von Spmax auf Spmin ab- und fUr die Abnahme des Durch­
messers von ell - dz von Spmin auf SlJmax zunehmen, und gilt hierfiir 

hieraus 

oder 

Sprnin . dl . 1l A 
Spmax . dz . J! A ' 

Sprnill 
-Sp::a: 

Sprnin 
Sprnax 

dz·J!·A 
-,---~-.-

d. h.: die Spindelumdrehungen verhalten sich indirekt zu dem Aufwick­
lungsdurchmesser, also je groBer der zu bewindende Durchmesser, desto 
kleiner die Spindelumdrehungen und umgekehrt. 

Betragt z. B. an einem Selfaktor die Ausfahrtslange A = 1620 mm, der Kotzer­
durchmesser an del' Basis dl = 36 mm und an del' Spitze dz = 9mm, so ware hierfiir 
die Anzahl der Spindelumdrehungen fUr eine Einfahrt: 

und 

1620 
an del' Basis Sprnin = 36-:-314 = 14,33 , 

___ ~20 -57 ') an der Spitze Spmax - 9.3 14 - ,3", . , 

Die in Abb. 138 dargestellte zu erteilende Drehung der Kettentrommel muB sich 
nun derart gestalten, daB dieselbe mit dem zunehmenden Durchmesser der kegel­
formigen Bewicklungsflache ab- und mit dem abnehmenden Durchmesser des Kegels 
zunimmt. DieEe proportional der Spindelumdrehungen zu erteilenden Umdrehungen 
der Kettentrommel geschieht nun in der Weise, daB man dem Kettenbefestigungspunkt F 
eine der Wagengeschwindigkeit nacheilende Bewegung gibt und damit die Nacheilung 
des Kettenbefestigungspunktes proportional der Wageneinfahrtsgeschwindigkeit bleibt, 
wird derselbe vom Wagen abhangig gemacht. Wie aus Abb. 119 zu ersehen ist, wird 
eine am Vorderbock gela~erte Seilschnecke e3 von zwei Seilen umschlungen, welche mit 
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ihren anderen Enden am Wagen befestigt sind. Auf der Seilschneckenwelle W5 sitzt 
fest das Stirnrad 2'22' welches in einem Zahnbogen Q, dem Viertelrad oder Quadranten, 
welcher in D seinen Drehpunkt hat, eingreift. Die Bewegung des Quadranten voIlzieht 
sich in der Weise, daB derselbe durch Seile S, Seilschnecke e3 und Stirnrad 2'22 bei der 
Wagenausfahrt nach lund bei der Wageneinfahrt in Richtung II schwingt. Der Ketten­
befestigungspunkt F schwingt also bei der Einfahrt dem Wagen nach, wobei die Kette 
EOzusagen dem Wagen nacheilt. Es wird um diesen Betrag der N acheilung eine kleinere 
Kettenlange von der Kettentrommel abgezogen und die Umdrehungszahl derselben sowie 
die der Spindeln wird infolgedessen kleiner, 

Bedeutet nun: 

A = Wagenweg, 
al = Kettennacheilung fUr die Basis (Bewicklungskorper als zylindrische Form 

gedacht) , 
a2 = Kettennacheilung fUr die Spitze (Bewicklungskorper als zylindrische Form 

gedacht; , 
II = abgewickelte Kettenlange fiir die Basis, 
l2 = abgewickelte Kettenlange fiir die Spitze, 

so ist: 
Lange der abgewickelten Kette= Wagenweg - Kettennacheilung, 

also 
II = A - a l bzw. l2 = A - a2 • 

Da Wagenweg A der aufzuwindenden Garnlange fiir eine Ausfahrt entspricht, so 
kann man fUr dieselbe auch A set zen und es ist: 

A (A - all a f" d =---·H· ·n ur en D.n I 
Basisdurchmesser, } 

A --- (A-a2) . .,.a ,~ fu"r den S't d h .. ,. pI zen urc messer. D.n 2 

Einander gleichgesetzt ergibt: 

oder 

hieraus 

A 
A 

A 
A 

A 
A 

( A - al ) . t( . III . n· D . n 

(A - a~) . "It. d2 • n· D . n ' 

(A - al)·dl 

-(A--a -).el ' 
2 2 

(A -- all d2 

(A - a2 ) ell' 

. . . . . (1) 

d. h.: die abgewickelten Kettenlangen verhalten sich umgekehrt proportinal 
zu den Windungsdurchmessern, also je groBer der Durchmesser der Win­
dung, desto kleiner die abgewickelte Lange der Kette und umgekehrt. 

Aus der Gleichung 1 berechnet sich dann die abgewickelte KettenIange fiir den 
Basisdurchmesser: 

fiir den Spitzendurchmesser 

A·D·n 1 A -a1 =----, 
u, al • 7l • 

. . . . . . , . . . . . (2) 

J 
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Es ware fUr: 

D = 150 mm ¢. Basisdurchm. des Kegels = 36 mm, Spitzendurchm. = 9 mm. 

( 68.152,5) 
n=18,12mm U= 26.22 . 

Dann ist fUr unser Beisp:el: 
_1620·150·3,14_ " 

Abzuwickelnde Kette A - a l - 18)2.36.3,14 - 37 ... ,5 mm 

fUr eine zylindrische Bewicklungsflache fUr einen Basisdurchmesser von 36 mm. 

. 1620 ·150·3,14 
AbzuwlCkelnde Kette A - a2 = 18,12.9.3,14 -= 1490 mm 

fUr eine zylindrische BewicklungsfHiche fUr einen Spitzendurchmesser von 9 mm. 

Da nun 

so ist hieraus: 

II = A - al fUr die Basis und 
l2 = A - a2 fur die Spitze ist, 

al = A - II fUr die Basis, 
a2 = A --l2 fUr die Spitze. 

Fur unser Beispiel ist dann: 

Kettennacheilung fUr einen. Bewicklungszylinder vom 

Durchmesser der Basis = 1620 - 372,5 = 1247,5 mm, 
" " Spitze = 1620 -1490 = 130 mm, 

oder aus Formel 2: 

a1 = A ( 1-u~J fUr den Basisdurchmesser, 

a2 = A (1- -!!-) fUr den Spitzendurchmesser. 
H·d~ 

} ... . . (3) 

Hiernach Kettennacheilung fUr eine zylindrische Bewicklungsflache vom Durch­
messer der Basis: 

( 150) a l = 1620 1--18,1~36 . 1247,5 mm 

und Kettennacheilung fUr eine zylindrische Bewicklungsflache vom Durchmesser der 
Spitze: 

( 150) a2 =1620 1-1812 . 9 =130mm. , 
Es verhalt sich demnach die Kettennacheilung direkt zu den Durch­

messern, also je gr6Ber der Windungsdurchmesser ist, desto gr6Ber muB 
die Kettennacheilung sein und u mgekehrt. 

In den bisherigen Abhandlungen beziehen sich die berechneten Werte einmal auf 
den Durchmesser der Basis und das andere Mal auf den Durchmesser der Spitze des 
Garnkorpers. Da jedoch wah rend des Einfahrtsweges die Durchmesser des K6tzers von 
d2 auf d1 fur die Kreuzwindung zu- und von dl auf d2 fur die Hauptwindung ab­
nehmeo, so muB fUr diese standige Veranderung der Windungsdurchmesser auch eine 
im entgegengesetzten Sinne stehende Veranderung der Spindelumdrehungen eintreten 
nnd es ist dann fUr den Wagenweg A: 

Fur die Kreuzwindungen = d2 - dl ~= beschleunigte Kettennacheilung = abnehmende 
Kettenabwicklung. 

Flir die Hauptwindungen = ell - d2 =.C verz6gernde Kettennacheilung = zunehmende 
Kettenabwicklung. 
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Diese Bedingung wird nun dadurcherreicht, indem der Kettenbefestigungspunkt F 
in einem Kreisbogen schwingt. Abb. 139 stellt einen Halbkreis dar, welcher in 10 gleich­
groBe Bogenstiicke 1 bis 10 eingeteilt ist. Fiihrt man nun die Projektionen der Bogen-

5 6 

Abb.139. 

7 

stiicke 1 bis 10 auf die Horizontale bzw. Durchmesser l' bis 10' 
aus, so ergibt sich fiir dieselben von l' bis zur Senkrechten 5' 
eine Zunahme und von der Senkrechten 5' bis 10' eine Ab­
nahme. Derselben Veranderlichkeit unterliegen folglich die 
Nachbewegungen der Kette, indem der Kettenbefestigungs­
punkt F am schwingenden Quadrantenarm befestigt ist, wo­
durch fUr die Kreuzwindung die zunehmenden Projektionen 
also links der Senkrechten 5,5' und fiir die Hauptwindung 

die abnehmenden Projektionen, also rechts der Senkrechten 5,5' im selben Sinne Ver­
anderungen der Nacheilung des Kettenbefestigungspunktes F bewirken. Die Lage des 

o Kettenbefestigungspunktes F fUr die Anfangs- und Endstellung 
ergibt sich dann aus den entstehenden Winkeln y, x Abb. 140, 
deren GroBen im selben VerhlHtnis zueinander stehen, wie die 
Lange der Kreuz- und Hauptwindungen. 

Die Bewegung des Befestigungspunktes F fiir die Ein­
wartsschwingung hat sich nun proportional zu den Windungs-

0, durchmessern zu verhalten und es entspricht die Endlage von F 
derjenigen des Aufwinders a, in welcher die Spindelumdrehungen, 

Abb.140. die fUr den Durchmesser d'J bedingte Aufwindegeschwindigkeit 
hervorbringen. Der Grad der Ausschwingung von F hangt von den GroBen der Kegel­
durchmesser ell' d2 ab und wird durch das DbersetzungsverhaItnis 

Wagenweg· Zahnezahl d. Quadrantentriebrades 
Schnecken- 1> im Vorderbock· Zahnezahl d. Quadranten 

bestimmt. Als Grundlage fiir die Bestimmung des GroBenverhaltnisses dieser Dber­
setzung ist der N ormalkegel fiir die Bildung der zylindrischen Form des Kotzers ange­
nommen, welcher fUrunseren Kotzer (Abb. 131) fiir ell = 36 mm und fUr d'j= 9 mm betragt. 

Betragt fiir unser Beispiel: 
die Gesamtausschwingung von F = 90 0 , 

" Lange der Kreuzwindung = 270 mm 11620 
" " "Hauptwindung = 1350 mm J mm, : 

dann' ist das Verhaltnis zwischen Kreuz- und Hauptwindung = 1 : 5 und es ergibt sich: 

d K . d -v- y = 90 ·1 --= 15 0 fUr ie reuzwm ung q" ,-- 6 ' 

" 
" Hauptwindung -}: x = 90~ 5 = 750. 

/' 

Abb. 141. 

Abb. 141 zeigt das GroBenverhaltnis zwischen Ausschwingung des Kettenbestigungs­
punktes F von 90 0 und den dafUr stattfindenden Wagenweg A = 1620 mm, durch Ab­
messungen an einem Wagenspinner feEtgelegt. 
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Es bedeutet hiernach: 

D' = Drehpunkt des Viertelrades, 
1 = Arifangsstellung des Kettenbefestigungspunktes F fUr den Ansatzbeginn, 
6~.= Endstellung des Kettenbefestigungspunktes F fUr das Ansatzende, 
1= Anfangsstellung der Kettentrommel D bei Einfahrtsbeginn, 

VI = Endstellung der Kettentrommel D bei Einfahrtsende. 
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Verbindet man nun die Punkte 1 mit VI bzw. 6 mit VI, so erhalt man hierfUr die 
gesamten notigen Langen der Quadrantenkette fiir Ansatzbeginn und fur Ansatzende. 
Fur die Anfangsstellung 1 bis I bzw. 6 bis I erfolgt keine Abwicklung der konstanten 
Kettenlangen Kl KI', und es HiBt sich demnach die bei Wageneinfahrtsende stattgefundene 
AbwicklungsHinge in der Weise feststellen, indem man die GroBe der nicht abgewickelten 
Kettenlangen Kl K6 von der sich durch die Endstellung der Punkte 1 bzw. 6 mit 
Trommel VI ergebenden Kettenlange abtragt. Die sich ergebende Differenz ist dann die 
abgewickelte Kettenlange, welche im Verlauf der Wageneinfahrt abgewickelt wurde. 

Fur eine Umdrehung von D ist eine Kettenabwicklungsliinge von D·:n erforderlich. 
Bei einer Umdrehung von D fUhrt anderseits die Spindel 1t Umdrehungen aus, dann 
ergibt sich die Lange der abzuwickelnden Kette fur eine Spindelumdrehung zu: 

Nach Abb.129 ist: 

D·JT 
u 

150·3,14 471 
68.152,5 = 18,12 c= '" 26 mm 

26·22 

ohne Berucksichtigung der Gleitverluste. 
Entfallen z. B. auf die Hauptwindung 20 und fur die Kreuzwindung 4 Windungs­

spiral en, so entspricht die, 20 + 4 U mdrehungen der Spindeln und es betragt dann fUr 
die Endstellung des Wagenweges bei einer Ausschwingung des Kettenbefestigungs­
punktes F fUr den Winkel 15° +- 75° die abgewickelte Kettenlange: 

26·24 =624 mm. 

Fur die graphische Ermittlung (Abb. 142) der abgewickelten Kettenlangen fUr be­
stimmte Wagenwege teilt man den Bogen 1 bis G in ebenso viele gleiche Teile als den 
Wagenweg I bis VI, z. B. G Teile, ein, in welcben dann die Kettentrommel D gezeichnet· 
werden. Durch Verbindung der einzelnen Punkte 1 bis I, 2 bis II, 3 bis III, 4 bis IV, 
5 bis V, 6 bis VI mit einer Geraden ergeben sich dann die verschiedenen Ketten­
stellungen bei der Wageneinfahrt. Durch Abtragen der Kettenlange 0 bis 0, welche 
nie abgewickelt wurde, auf die Langen der Ketten 1 bis I, 2 bis II, 3 bis III, 4 bis 
IV, 5 bis V, 6 bis VI erhiilt man aus den einzelnen Differenzen derselben die fiir 
jede Phase de3 Wagenweges entfallenden abgewickelten Kettenlangen 1', 2', 3',4',5',6'. 

Fur den Beginn der Kotzerbildung ist die Bewicklungsflache fast zylindrisch (siehe 
Abb. 138) und es ist annahernd 

ell =d~ =~ d, 

wobei d den mittleren Windungsdurchmesser bedeutet. 
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Hierfur ist: 

A = Wagenweg = annahernd abgewickelte Kettenliinge, also Kettennacheilung = an­
nahernd O. 

In Abb. 140 bedeutet a den Kettenbefestigungspunkt F fur die Anfangsl':teHung 
(Ansatzschicht) und A fUr die EndsteUung (letzte Ansatzschicht) desselben. Teilt man 
den hierdurch entstehenden Bogen a bis e fUr Anfangsstellung der Hauptwindungen in 
mehrere gleiche Teile, z. B. in I, II, III, IV, V, VI Teile und fallt von diesen Teil­
punkten die Lote auf eine horizontale Linie 0, so erhalt man die GroBen derab­
nehmenden Projektionen 1', II', III', IV', V', VI', wobei l' > II' > III' > IV' > V' > VI' 
ist. Befindet sich nun der Kettenbefestigungspunkt F in Punkt A fUr die EndsteUung 
und konstruier~ fUr diese auf Linie 01 die Projektionen in gieicher Weise, so ergibt 
sich dann wieder fUr dieselben l' > 2' > 3' > 4' > 5' > 6'. Wie nun eine Gegenuber­
steUung der beiden BogengroBen zeigt, findet zwischen denjenigen von 1 bis 6 zu den­
jenigen von I bis VI fUr gleiche Winkel eine VergroBerung der abnehmenden Projek­
tionen statt, welche wieder im gleichen Verhaltnis zur VergroBerung der Kettennach­
eilung stehen. Die Verschiebung der Kettenbefestigungspunkte von a nach A laBt nun 
unschwer erkennen, daB mit der Abruckung vom Drehpunkt D' des Quadranten, die 
Kettennacheilung eine Zunahme und mit der Annaherung zum Drehpunkt D' eine 
Abnahme erfahrt, die schlieBlich am Drehpunkt selbst gleich Null ist. 

Fur die erste Windungsschicht mit kleinem Durchmesser, bei welcher keine Ketten­
nacheilung stattfindet, muB sich demnach der Kettenbefestigungspunkt in unmittelbarer 
Nahe vom Drehpunkt D' des Quadranten befinden. Beim Aufwinden fUr die nachste 
Schicht hat der mittIere Durchmesser d des Bewindungskegels eine Zunahme erfahren, 
fUr welchen, wie bekannt, die Spindelumdrehungen abnehmen mussen, da 

Sp·d·n=c 

sein muB. Es darf also fUr den folgenden Wagenweg nicht mehr die ganze Lange der 
Kette zur Abwickelung gelangen, sondern es muB hierfUr ein kleiner Betrag der Kette 
nacheilen, zu welchem Zwecke der Kettenpunkt F von D' entsprechend hoher verlegt 
wird. Dies hat eine VergroBerung der Nacheilung in demselben Verhaltnis zur Folge, 
als infolge des groBeren Bogens, in welchem F schwingt, die Horizontalprojektionen 
zunehmen. Mit der Aufwindung der nachstfolgenden Windungsschichten findet nun 
ein fortwahrendes ·Wachsen der mittleren Windungskegeldurchmesser d statt, es haben 
sich hierfur im selben Verhaltnis fUr den Wagenweg die Spindeln langsamer zu drehen. 
Dies wird nun dadurch erreicht, indem mit dem fortschreitenden Wachsen des mittleren 
Kegeldurchmessers d der Kettenpunkt F im selben MaBe nach oben verlegt wird. Der 
Quadrant tragt hierfUr den hohlen Arm R (Abb. 119), in welchem eine Flachgewinde­
spindel 8 drehbar gelagert ist, letztere tragt eine Laufmutter m, an welcher die Kette r 2 

befestigt ist. Durch Drehen der Spindel 8 mittels Handkurbel kl wird die Laufmutter m 
nun in dem MaBe wie die mittleren Durchmesser des Bewindungskegels wachsen, 
emporgeschalten. 1m Verlauf des we iter en Aufbaues des Grundkegels nehmen die 
mittleren Durchmesser d des Windungskegels standig zu und bleiben dann fUr den 
folgenden zylindrischen Teil des Kotzers konstant. Zu Beginn dieses Teiles hat auch 
die Laufmutter m ihre hochste SteHung am Arm R erreicht, und behalt diese fUr die 
weiteren Windungsschichten unverandert bei. Mit der Erreichung de3 Normalkegels 
ist fUr den anschlieBenden Aufbau des zylindrischen Teiles die Veriinderlichkeit der 
Spindelumdrehungszahl fur eine Einfahrt nicht mehr notig, da diese nun konstant 
bleibt, sondern nur die Veranderlichkeit der N achbewegung, die durch das Schwingen 
des Kettenbefestigungspunktes F bzw. des Quadranten hervorgebracht wird und durch 
die Bewindung des Normalkegels bedingt ist, dabei ist Voraussetzung, daB der Quadrant 
dem N ormalkegel angepaBt sein muB. 

Wird z. B. an einem Selfaktor fUr die erste Windungsschicht auf einen Durchmesser 
d = 9 mm aufgewunden, der Durchmesser an der Basis des fertigen Ansatzes betragt 
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d 1 = 36 mm, dann ist unter Beibehaltung der Werte aus den fruheren Beispielen nach 
Formel 3, Nacheilung der Kette flir die erste Windungsschicht: 

( 150) a= 1620 1-18,12.9 = 130 mm. 

Der mittlere Durchmesser der fertigen Ansatzschicht betragt: 

36+9 -925 2 --, mm. 

Dann ist Nacheilung der Kette fUr den mittleren Durehmesser des fertigen Ansatzes: 

a' = 1620 (1- 18,1125.022,5) = 1024 mm. 

Die Kettennacheilung hat demnach fur die Bildung des Ansatz- bzw. Grundkegels 
eine Zunahme von 1024 -130 = 894 mm zu erfahren und bleibt dann fUr den zylin­
drisehen Teil gleiehgroB (konstant). 

Abb. 141 laBt fUr den AQfbau des Grundkegels die Anfangs- und Endstellung der 
Laufmutter fUr die bereehneten Werte deutlieh erkennen und es ergeben sieh aueh hier 
die abgewickelten Kettenlangen durch Abtragen der Langen K I , Ko, welehe nie abgewickelt 
wurden. Es muB fUr die richtige Stellung des Quadranten bei eingefahrenem Wagen: 

Abgewiekelte Kettenlange = Berechnete Kettenlange 
sein. 

Bei einem mitteren Durehmesser fur die erste Windungssehicht von d = 9 mm 
entfallen fUr die Aufwindung der WagenauszugsHinge: 

1620 . 
9.314=57,32 Spmdelumdrehungen. , 

Dies entspricht bei 26 mm bereehnete Kettenabwickelungslange fUr eine Spindel­
umdrehung 

57,32·26 = 1490 mm 

abzuwiekelnde Kette fur die erste Schieht. 
Hieraus ist Naeheilung der Kette: 

a' = 1620 -1490 = 130 mm. 

Fur den mittleren Durehmesser fUr die letzte Ansatzschicht d = 22,5 mm entfallen 
fur die Wagenauszugslange: 

1620 " 225.3 14 = ",,2,93 '" 23 Spindelumdrehungen , , 
und es ist die Kettenabwiekelung hierfUr: 

23·26=598 mm. 
Hieraus Kettennacheil ung: 

a' = 1620 - 598 = 1022 mm. 

Die Lange der abgewiekelten Kette erhOht sieh noeh um die Anzahl der Faden-
reservespiralen. welehe sieh zur Herstellung des Verbundes notig machen. 

Der Quadrant oder das Viertelrad hat demnach folgende 3 Aufgaben zu erfullen: 
1. Er andert die Spindelgesehwindigkeit entspreehend der Wagengeschwindigkeit. 
2. Er bewerkstelligt die allmahliche Abnahme der Anzahl der Spindeillmdrehungen 

fUr eine Einfahrt wahrend der Ansatzbildung entsprechend der Zunahme des mittleren 
Windungsdurehmessers des Bewiekelungskorpers dadurch, daB sich die dem Ketten­
aufhangepunkt tragende Quadrantenlaufmutter am Quadrantenrohr von unten naeh 
oben verschiebt, indem dadureh die gesamte Kettenabwiekelungslange mit jeder Schicht 
vermindert wird. 
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3. Er regelt die Spindelgeschwindigkeit wahrend der Bewindung der kegeligen 
Schicht, entsprechend dem veranderlichen Durchmesser von dmin zu dmax und zurlick, 
indem durch das Schwingen des Quadranten die Kettennachbewegung entsprechend der 
Veranderlichkeit der Horizontalprojektionen (Abb. 139) bewirkt wird. 

Der Gegenwinder. Wie bekannt, befinden sich fUr die Periode des Spinnens die 
Faden an der Spindelspitze und mlissen fUr das Aufwinden bei der Einfahrt an die 
Anwindungsstelle des Garnkorpers gebracht werden. Fiir die Verbindung der Faden von 
der Spitze der Spindel zur Anwindungsstelle und umgekehrt wird eine entsprechende 

Fadenlange dazwischen gelegt, und geschieht dies dadurch, indem im letzten 
Moment des eingefahrenen Wagens einige Fadenspiralen auf die freie Spindel­
Hinge zur Spindelspitze gewunden werden, also fiir das nachste zu spinnende 
Fadenstiick die Verbindung herstellen (Verbundspiralen, Abb. 143). Diese 
Verbundspiralen miissen nun bei ausgefahrenen Wagen bis zur Anwinde­
stelle fUr das neugesponnene Fadenstiick wieder abgewunden werden, wobei 
ein dieser Lange entsprechender FadeniiberschuB entsteht, der von einem 

Abb. 143. Organ dem Gegenwinder g aufgenommen wird (Abb. 133). Die fortwahrend 
wechselnden Spindelumdrehungen entsprechend der Veranderungen der Windungsdurch­
messer werden vom Quadranten in Hinblick auf die unten angefUhrten Punkte nur in 
bedingtem MaBe erreicht, und zwar: 

1. Die Spindelumdrehungen, die durch die Kettennacheilung entsprechend der 
Projektionen des Winkels y (Abb. 140) erzeugt werden (Kreuzwindungen), sind zu klein 
und es wird daher ein kleiner Teil der Kreuzwindungslange auf die Hauptwindungslange 
libertragen und von letzterer bildet sich dann ein LangeniiberschuB. 

2. Der umgekehrte Fall tritt ein durch die Verschiebung der Windeschiene zum 
groBen Kopf, da der Hohepunkt II (Abb. 133), dessen Lage fiir die DberfUhrung der Kreuz­
windung zur Hauptwindung maBgebend iat, diese Bewegung mitmacht. 

3. Eine nur geringe Verlegung des Drehpunktes des Quadranten ergibt ungleiche 
Kettenabwickelungslangen. 

4. Die einzelnen Abstufungen fiir die Emporschaltung (Regulieren) der Laufmutter m 
fiir die einzelnen Windungsschichten bei Ansatzspinnen kann nicht so genau erfolgen, 
wie es fUr ein gesetzmaBiges Arbeiten des Quadranten erforderlich ist. 

5. Infolge des Schnurenantriebes der Spindeln entstehen unvermeidliche Gleit­
verluste, die fUr die einzelnen Spindeln wieder verschieden groB sind, womit die Dichte 
der Aufwickelung ungleich wird und die einzelnen Durchmesser der Kotzer Unter­
schiede aufweisen. 

6. Die Spindeldurchmesser nehmen nach oben hin ab, so daB nahe der Spindel­

Abb. 144. 

spitze der mittlere Windungsdurchmesser eine Abnahme er­
fahrt. Betragt beispielsweise der Spitzendurchmesser d2 = 4 mm, 
dann ist: 

mittlerer WindungsduIchmesser d = 36:- 4 = 20 mm. 

Dem Gegenwinder fallt nun die Aufgahe zu, alle Unter­
schiede, welche durch die angefUhrten Einwirkungen in der 
GroBe der Fadenreserve y (Abb. 133 und 143) eintreten und 
die sich in einem leichten Schwanken des Gegenwinders auBern, 
aufzunehmen und auszugleichen. Ferner verbindet er damit 
den Vorteil, daB die Faden mit moglichst gleichmaBiger 
Spannung aufgewunden werden; der Gegenwinder ist also ein 
unvermeidliches Erganzungsorgan fUr den Quadranten. Um 
nun selbst die kleinsten UnregelmaBigkeiten, welche fUr den 
Einfahrtsweg . beim Aufwinden entstehen, sicher aufnehmen zu 
konnen, muB der Gegenwinder empfindlich gelagert sein. Nach 
Abb.144 hangtdieGegenwinderwellew;J in ScharniereS, so daB das 
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Gewicht der Welle wI! den Gegenwinder in allen Teilen gleichmaBig belastet und stiindig nach 
aufwarts zu bewegen sucht. Urn bei der Wagenamfahrt eine Aufwartsbewegung des Gegen­
winders g zu verhindern, ist auf die Gegenwinderwelle eine Rolle R aufgekeilt, in letzterer 
ist die Kette k befestigt, welche mit ihrem anderen Ende auf der am Wagen lose befestigten 
Doppelrolle Rl R2 aufgeschraubt ist. Auf der entgegengesetzten 
Seite des kleineren Durchmessers von RI! ist eine zweite Kette k1 , 

die Gegenkette, angeschraubt, welche mit dem anderen Ende an 
einem auf der Aufwinderwelle wa befestigten Hebel h verstellbar 
angebracht ist und dadurch einen gewissen Spielraum durch 
Langer- oder Kiirzermachen der Kette kl zulaBt. Beim Senken 
des Aufwinders wahrend der Abschlagperiode wird Kette ki und 
k locker und der Gegenwinder schwingt seinem Eigengewicht 
folgend so lange nach oben, bis er durch die Anspannung 
der Faden an einer weiteren Ausschwingung verhindert wird. 
Bei Wageneinfahrtsende wird der Gegenwinder, da der Auf­
winder nach oben geht, infolge de.!:' Anspannung der Ketten ki 
und k in seine Ruhelage iiberfiihrt, wobei er durch einen 
Hebel, der auf einen federnden Anschlag stoBt, wirksam unter­
stiitzt wird. 

Damit wahrend der Wagenausfahrt der Gegenwinder durch Abb. 145. 
auBere Einfliisse nicht nach oben gedriickt werden kann, ist die 
Sicherung (Abb. 145) und zwar in nachster Nahe des Antriebb,ockes angebracht. Der unter­
Federzug f stehende Hebel H bildet mit seinem angegossenen Anschlag a 1 und dem 
auf der Gegenwinderwelle wI! festsitzenden Daumen D eine FaIle, durch die bei der 
Wagenau8fahrt ein Emporsteigen des Gegenwinders verhindert wird. Wahrend des 
Riickwindens und Abschlagens wird im geeigneten Moment die FaIle gelost, indem 
der auf der Aufwinderwelle wa befestigte sichelformige Hebel HI den Hebel H VOlle 

Daumen D abdriickt, wodurch der Gegenwinder frei wird 
und ungehindert emporsteigen kann. 

Der Gegenwinder besitzt am Wagenausfahrtsende bei ab­
gewundenen Verbundspiralen seine hochste Lage, im Ver­
laufe der Einfahrt sinkt derselbe kaum merklich, bis er 
knapp vor Einfahrtsende noch etwas iiber der Spindelspitze 
sich befindend, eingezogen wird. 1st der Betrag, urn welchen 
der Gegenwinder iiber der Spindelspitze liegt, zu groB, es 
ist zu viel FadenreEerve, dann bilden sich Schleifen (Regulier­
schleifen), die Kettennacheilung ist in diesem FaIle zu groB, 
es ist die Laufmutter m urn einen kleinen Betrag nach unteIi 
zu drehen, die Anzahl der Spindelumdrehungen wird dann 
fiir die folgende Einfahrt groBer. Wird bei Einfahrtsende 
der Gegenwinder zu tief eingezogen, so daB er seine Lage 
unter der Spindelspitze einnimmt, dann tritt der umge­
kehrte Fall ein, die Fadenreserve ist zu klein, die Ketten­
nacheilung war zu klein, die Laufmutter mist urn einen 
kleinen Betrag nach oben zu drehen, die Anzahl der Spindel­
umdrehungen wird dann fiir die nachste Einfahrt kleiner. 
Der Gegenwinder ist demnach das KontroUorgan fiir die Abb. 146. 
richtige Arbeitsweise des Quadranten und ist die Lage 
und Bewegung des ersteren wahrend der Einfahrt und namentlich beim Spinnen des 
_-\nsatzes standig im Auge zu behalten. 

Beim Spinnen von mittleren bis groberen Garnnummern, z. B. 48er abwarts, ge­
niigt fiir die notige Aufwinde-Anspannung der Fiiden das Eigengewicht des Gegen­
winders bzw. der Gegenwinderwelle nicht mehr, und wird dann dasselbe durch Auflegen 
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von besonderen Gewichten G auf den Belastungsarm B (Abb. 146) erh6ht. Das 
Gegen1eil tritt beim Spinnen von feineren Garnnummern z. B. uber 56 ein, fUr welche 
der ausgeubte Druck des Gegenwinders auf die Faden zu groB ist. Durch Verstellen 
von B in die punktierte Lage findet eine Entlastung des Gegenwinders statt, die durch 
Auflegen der sogenannten Gegengewichte G erh6ht werden kann. Das Einhalten gleicher 
Wickelfestigkeiten bei verschiedenen Nummern und Drehungen ist Sache der Erfahrung 
und des GefUhles und richtet sich insbesondere nach dem zu verspinnenden Material, 
so ist z. B. fUr eine gr6bere Nummer eine gr6Bere Wickelfestigkeit m6glich, als dies 
bei einer feineren Nummer der Fall ist. 1st die Gegenwinderbelastung zu groB, so daB 
also zu fest gewunden ist, so macht sich dies durch Platzen von Faden beim Abschlagen 
und wahrend der Einfahrt bemerkbar. 

Der Spitzenhartwinder. Die infolge Abnahme des Durchmessers der Spindel oben 
entstehende Fadenreserve konnte durch eine kleine Senkung der Laufmuttel m wieder 
aufgehoben werden, indem dadurch die Spindelumdrehungen beschleunigt werden. Dies 
hatte jedoch zur Folge, daB sich die Spindelbeschleunigung auf die ganze Wickeltlache 
des K6tzers gleichmaBig verteilt. Da jedoch eine Abnahme des mittleren Windungs­
durchmessers nur durch die nach der Spitze hin verjungende Spindel eintritt, dagegen 
nicht am Durchmesser der Basis, ergabe sich dann fUr den Gegenwinder wahrend der 
Einfahrt die folgende Bewegung: 

"Fur die Anwindung an dem gr6Beren Windungsdurchmesser infolge vermehrter 
Aufwindegeschwindigkeit - ein Senken des Gegenwinders, also eine Abnahme der 
Fadenreserve, und fUr den kleineren Durchmesser gegen die Spindelspitze hin infolge 
verringerter Aufwindegeschwindigkeit wieder ein Steigen des Gegenwinders, also eine 
Zunahme der Fadenreserve." 

Fur die wirksame Begegnung dieses Umstandes wird fUr das letzte Viertel der 
Schichtenlange den Spindeln eine Zusatzdrehung gegeben, die von den vom Quadranten 
erzeugten Spindelumdrehungen unabpangig ist. 

Abb. 120 zeigt einen Spitzenhartwinder der E.M.G. Arm R, der in Zapfen Z be­
weglich aufgehangt ist, tragt eine SchlitzfUhrung i, in welcher eine Laufspindels dreh­
bar gelagert ist, auf letzterer befindet sich eine Laufmutter m1 , die auf dem mitver­
bundenen Zapfen eine Rolle 0 tragt. 1m letzten Viertel der Einfahrt druckt nun 
die Rolle 0 auf die Quadrantenkette e1 , so daB mehr Kette zur Abwickelung gelangt 
und die Spindelumdrehungen werden beschleunigt. Durch Abwartsschrauben der Rolle 0 

wird der auf die Kette ausgeubte Druck gr6Ber und fruher einsetzen, wodurch im selben 
MaBe eine beschleunigte Drehung der Spindel erreicht wird. 

Ursachen fehlerhafter Garnkorper. 

Die Aufwindung wah rend der Wageneinfahrt jeder neuen Garnlange erfolgt fUr 
den Aufbau des Garnkorpers nach bekanntem, bestimmtem Gesetze; jede einzelne auf­
gewundene Schichtenlange erzeugt eine Veranderung in der Form des entstehenden 
Korpers und schafft dadurch eine neue Bedingung fUr die nachste Windungsschicht. 
Diese Bedingungen werden von den bekannten Organen des Aufwindeapparates nur 
dann zur Zufriedenheit erfUIlt, wenn dieselben fUr jede neu aufzuwindende Garniange 
die erforderliche Form und richtige gegemeitige Stellung besitzen bzw. einnehmen. 
Da ein richtiger Aufbau des K6tzers von so zahireichen Bedingungen abhangig ist" 
ist ohne weiteres einzusehen, daB auch die Moglichkeiten fur unrichtige Formen und 
Stellungen der einzelnen Windungsorgane ziemlich groB ist, und folglich auch die An­
zahl der Ursachen, die Abweichungen auf die Gestaltung des Kotzers und des sen 
Formen hervorrufen. 

Die beim Aufwinden entstehenden Fehler lassen sich allgemein in zwei Gruppen 
teilen, und zwar: 
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1. Fehler, welche durch abweichende fehlerhafte Formen der Windungsorgane 
entstehen, 

2. Fehler, welche durch gegenseitige falsche Einstellung der einzelnen Organe 
entstehen. 

Die in Punkt 1 angefUhrten Fehler kommen fur neuere Maschinen fast nicht in 
Betracht, da die von den Spinnerei-Maschinenfabriken gelieferten Windemechanismen 
das Resultat langjahriger praktischer Erfahrungen sind, und die Dbergabe von neu 
aufgesteIlten Selfaktoren erst dann erfolgt, wenn aIle Bedingungen fur ein einwandfreies 
Arbeiten der Maschine erfUllt sind, somit auch die richtige Aufwindung bzw. die Form­
gebung des Kotzers. Bei alteren Selfaktoren hingegen konnen Fehler in der Cops­
windung durch Abnutzung der betrefIenden Teile verursacht werden, und sind fur der­
artige Fehler spater einige Beispiele angefuhrt. 

Der weitaus groBere Teil von Fehlern entsteht nach Punkt 2 durch falsche Ein­
stellungen der einzelnen Teile zueinander, die sich auf die einzelnen Windungen bzw. 
auf die Kotzerform ubertragen. Es ubt jeder besondere Einstellungsfehler auch ein 
besonderes Merkmal auf die Form des Kotzers aus und ist letzteres richtunggebend 
fUr die' Korrektur der Einstellung (Abb. 1501-34)' 

Abb. 1 zeigt einen Kotzer, welcher von der normalen Form dadurch abweicht, 
daB dessen Ansatz 1 bis 2 zu kurz geraten ist. Die Windeschiene ruhte in diesem 
FaIle mit ihrem Zapfen zu Beginn des Abzuges in Punkt II (Abb. 22 ) der Schalt­
platte, der Weg bis zu 2 war zu kurz, der Wendepunkt fur die zylindrische Form 
wurde zu fruh erreicht. 

Abb. 3 zeigt den umgekehrten Fall von Abb. 1, die Ansatzform ist zu lang, die 
Windeschiene stand mit Zapfen z bei Beginn des Abzuges im Punkt III der Schaltplatte, 
die Strecke der Ansatzkurve war zu lang. 

Abb.4 zeigt einen Garnkorper mit kurzer Spitzenhohe. Das Gefalle II bis III der 
Windeschiene (Abb. 133) ist zu klein, dassel be ist durch Einwartsdrehen der Schraube 81 
zu vergroBern, vorausgesetzt, daB die Spitzenplatte nicht zu hoch eingestellt war, so daB 
Zapfen Zl der Windeschiene bei Beginn der Copsbildung in Punkt I' liegt (Abb. 14). 

Abb.5 stellt den entgegengesetzten Fall dar, die WindungshOhe ist zu lang, das 
Gefalle II bis III der Windeschiene ist zu graB, dasselbe ist durch Auswartsdrehen 
der Schraube 81 zu verkleinern. 

Bei den Kotzerformen 4 und 5 ist vor dem Einstellen durch die Schraube 8 1 

darauf zu achten, ob die Rohe der Windung nicht etwa durch falsche SteHung des 
Ralbmondes auf der Winderwelle W3 (siehe Abb. 137) beeinfiuBt wird, oder ob sich der 
Rohenunterschied in der Win dung infolge eines Abschlagfehlers ergibt. 

SoU bei Anderung der Windungshohe der Kotzerdurchmesser derselbe bleiben, 
dann bedingt dies im gleichen MaBe eine Veranderung der Zahnezahl des Schaltrades S, 
so ist z. B. fUr eine groBere Windungshohe wieder eine groBere Zahnezahl des Schalt­
rades notig, da sich die Windungshohe auf einen gro13eren Raum verteilt und dies 
wieder eine Abnahme des Durchmessers zur Folge hat. Das Gegenteil findet statt, 
wenn die Rohe der Windung kurzer wird, es ist dann die Zahnezahl des Schaltrades, 
um mehr zu schalten, kleiner zu nehmen. 

Abb. 6 zeigt einen Kotzer mit ovaler Spitzenform. Die Fadenlange-Kreuzwindung ist zu 
lang, durch Verstellen der Windeschienenrolle 02 (Abb. 133) nach innen wird die Dbergangs­
stelle II an der Windeschiene fruher erreicht, die Kreuzwindung wird kurzer. Mit der 
Verstellung der Rolle nach innen erhalt dieselbe durch die ansteigende Flache I bis II 
eine hohere Anfangslage, welche eine tiefere AnwindungssteHe erzeugt und wird dies 
durch Tieferstellen des kleinen Schienenteiles Sch1 mittels Schraube 82 ausgeglichen. 
Die Ursache fUr diese Spitzenform kann auch in der falschen SteHung des Quadranten 
'liegen, indem derselbe zu weit nach dem graBen Kopf geneigt steht, wobei der Ketten­
befestigungspunkt F den Wendepunkt II fruher uberschritten hat als die Rolle 02 del' 
Windestelze. Der Quadrant wird um ca. 1 bis 2 Zahne gegen den kleinen Kopf hin 
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gestellt. Bei der Verstellung des Quadranten ist zu beriicksichtigen, daB bei der Nei­
gung desselben nach dem groBen Kopf zu die Ausschwingung nach vorne eine groBere 
wird und dadurch mehr Zahne vom Schaltrad fortgeriickt werden und umgekehrt bei 
Neigung des Quadranten nach dem kleinen Kopf zu. Eine ovale Spitzenform, die 
nieht zu stark ausgepragt ist, genieBt vielfach groBe Beliebtheit, da dadurch die letzten 
Windungsspiralen an der Spitze eine bessere Auflage haben. 

Abb. 7 zeigt einen Kotzer mit hohler Spitzenform. Zur Abanderung dieses Fehlers 
ist in umgekehrter Art wie im FaIle 6 zu verfahren. 

Abb. 8 zeigt einen Garnkorper mit angewundenem Kopfehen an der Spitze. Der 
Fehler hierfiir ist bei der Riickwindung der Spindeln wahrend des Absehlagens zu 
suchen. Die Durchhangung der Kette k (siehe Abb. 126) war zu gering, die Abwiirts­
bewegung des Aufwinders erfolgte deshalb im Verhaltnis der Spindelriickdrehungen zu 
rasch, - es wurde nicht die ganze Fadenreserve abgewunden und ein Fadenrest in­
folge der Voreilung des Aufwinders (siehe Abb.149) auf die Schichtenspitze gestiilpt. 
Eine Ursache dieses Fehlers kann auch sein, daB bei Anwindung der Verbundspiralen 

Abb. 147. Abb. 148. 

die DberfUhrung des Gegenwinders in die Ruhe­
lage zu spat erfolgt, verursacht dadurch, daB 

a sein Anschlaghebel nicht oder nur ganz leise an 
den im Maschinengestell angebrachten An­
schlag stoBt. Hierbei erleidet auch die Auf­
wartsbewegung des Aufwinders eine Verzogerung 
und es werden zu viele Fadempiralen auf die 
freie Spindel gewunden, die bei der folgenden Abb. 149. 
Riickwindung nicht ganz abgewickelt werden. 

Abb.9 steUt den umgekehrten Fall dar. Infolge zu groBer Nacheilung des Auf­
winders wird der Faden von der Schichtenspitze mit abgewickelt (siehe Abb. 147) oder 
auch infolge zu geringer Anzahl Fadenreservespiralen. Letztere Ursache hat oftmals 
ihren Grund in zu groBem Wagenzug bei der Ausfahrt, so daB infolge der stark en 
Fadenspannung, und dies namentlich wieder beim VoIlerwerden des Abzuges, einige 
Fadenspiralen abgezogen werden. . 

Die richtige Stellung des Aufwinders bei der Riickwindung ist aus der Abb. 148 
ersichtlich, bei welcher der Faden senkrecht von der Spindel abgewickelt wird. 

Die in Abb.88 erzeugte Kotzerform hat eine Verlangerung der Spitzenhohe zur 
Folge, da der Aufwinder wahrend des Abschlagens zu friih niedergezogen wird und 
seine Endstellung bereits erreicht hat, ehe die letzten 'Fadenspiralen abgewunden sind 
und der Beginn der Windung bei diesen hoherliegenden nicht abgewundenen Spiralen 
ansetzt. Das Gegenteil ist wie'der der Fall in der nach Abb. 09 gewundenen Kotzer­
form, bei welcher die zuletzt angesetzten Fadenwindungen infolge des zu spat nieder­
gezogenen Aufwinders immer wieder abgewunden werden. Es ergibt sich hieraus der 
wichtige Grundsatz: "J e kiirzer die Abschlagskette, desto langer die Win­
dungshohe und umgekehrt". 

Abb. 10 zeigt einen Kotzer, dessen zylindrischer Teil ungleich stark ist, und zwar 
ist derselbe unten schwiicher, so daB eine konische Form entsteht. Die Ursache fUr 
diese Erscheinung liegt gewohnlich im Aufhangepunkt p (Abb. 137), der Windestelze 
am Halbmond, derselbe nimmt eine zu hohe Lage ein, wodurch die Ausschwingung 
des Aufwinders zu klein und die SchichtenhOhen zu kurz werden. Da nun die Auf­
windungslange auf eine kleinere Windungshohe aufgewunden wird, so entsteht nach 
oben hin infolge der abnehmenden Bewindungsfliiche eine Zunahme des Durchmessers. 
Zur Abstellung dieses Fehlers ist der Aufhangepunkt durch vorheriges Losen der 
Schrauben 84 tiefer zu verlegen (siehe Seite 133). 

Abb. 11 zeigt den entgegengesetzten Fall. Hier nimmt der Aufhangepunkt peine 
zu tiefe Lage ein, die einzelnen Windungsschichten sind zu lang. Urn Abhilfe zu 
schaiIen, ist in umgekehrter Art zu verfahren wie in Abb. 10. 
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Abb. 12 zeigt emen Katzer mit wellig verlaufender Spitze, der Gegenwinder fUhrt 
in diesem Falle eine sehr unruhige Bewegung bei der Einfahrt aus. Die Ursache hier­
fur bildet entweder falsche Ausschwingung des Quadranten oder die Quadrantenseile 
sind lose bzw. ungleichmaBig gespannt oder das Wageneinzugsgegenseil ist zu straff 
angezogen, wodurch der Wagen Klemmungen ausgesetzt ist, die sich in Zuckungen 
wahrend der Einfahrt auBern. U m einen ruhigen Gang des Wagens zu erhalten, muB 
bei eingefahrener SteHung das Wageneinzugseil am kleinsten Durchmesser der Schnecke 
aufliegen. 

Abb. 13 zeigt einen Katzer mit eingeschnittener Spitze. Der Faden liegt in Furchen 
eingebettet und verursacht dieser Dbel~tand beim Abwinden Starungen. Der Quadrant 
ist zu viel nach innen geneigt, wodurch die letzten Windungen zu straff angezogen 
werden, oder die Spitzenhartwindung wurde zu spat und zu heftig wirkend eingestellt. 
Tritt dieser Fehler bloB bei einzelnen Spindeln auf, so hat dies seine Ursache meist in 
starkem Schleudern der betreffenden Spindeln, durch welches die obersten Windungs­
schichten infolge ihrer harteren Auflage auf der Spindel gewissermaBen losgeprellt 
werden. 

Die bisher angefuhrten Beispiele beziehen sich durchwegs auf Fehler, welche sich 
durch falsche Einstellung der betreffenden Windungsorgane auf die Form des Katzers 
durch besondere Merkmale auBern. Ein nicht unwesentlicher Teil von Fehlern ent­
steht jedoch durch falsche Einstellung der Windungsorgane in bezug auf die anderen 
arbeitenden Teile der Maschine und auBern sich diese Fehler hauptsachlich in der 
Giite und Qualitat des Garnproduktes. 

Schlingen oder Schleifen im Garn entstehen bei zu groBer Kettennacheilung 
bzw. des Aufhangepunktes F. Steht letzterer fUr den betreffenden mittleren Win dungs­
durchmesser des Garnkegels zu hoch, so gelangt infolge zu geringer Spindelumdrehungen 
nicht die ganze Wagenweglange des Fadens zur Aufwindung, wodurch am SchluB der 
Einfahrt ein FadenuberschuB entsteht, der beim Anwinden der Verbundspiralen als 
Schlingen oder Schleifen an die Spindeln gewunden wird. Diese Schleifen (Regulier­
schleifen) entstehen dann an allen Spindeln der Maschine und werden, wenn dieselben 
nicht zu lang sind und mit mittlerer Drehung gesponnen wird, bei der nachsten 
Wagenausfahrt durch den Wagenzug bzw. durch den Gegenwinder beim Abschlagen 
wieder aufgezogen. 

Falsche Einstellung des Quadranten kann ebenfalls Schleifenbildung zur Folge 
haben, z. B. wenn derselbe zu Beginn der Wageneinfahrt zu viel nach demkleinen 
Bock geneigt steht, wodurch am SchluB der Wageneinfahrt die Nacheilung der 
Quadrantenkette zu groB ist und der Kettenbefestigungspunkt F nach vorn zu wenig 
tief ausschwingt, die Fadenreserve nimmt zu Beginn der Einfabrt ab (Gegenwinder 
sinkt) und knapp vor Einfahrtsende wieder zu (Gegenwinder geht hoch). Das Gegen­
teil stellt sich ein, wenn der Quadrant zu weit nach dem groBen Bock geneigt steht, 
wodurch auf die Faden ein zu starker Zug ausgeubt wird, der sich im Faden als uber­
spannte oder matte Stelle auBert, womoglich auch zum Fadenbruch fiihren kann. 

Schleifen an allen Spindeln entstehen ferner durch ein zu fruhes AbstoBen der Winde­
stelze h bei Wageneinfahrtsende. das Gegenteil matte, uberspannte SteHen im Faden 
haben ihre Ursache in dem zu spat erfolgten Abwurf der Aufwinderstelze bei Wagen­
einfahrtsende. Fur die Einstellung der Anschlagschiene fur den Abwurf der Aufwinder­
stelze diene als Anhalt: "Je grciber die Garnnummer, desto fruher, und je 
feiner die Garnnummer, desto spater solI der AbstoB der Windestelze er­
folgen." Obwohl es sich, wie hieraus ersichtlich ist, urn ganz geringe Einstellungs­
b~trage der Anschlagschiene n Abb. 125 handelt, so ist es ohne weiteres klar, daB jede 
Geschwindigkeitsveranderung der Wageneinfahrt auch andere Bedingungen fUr den Ab­
wurf der Aufwinderstelze schafft. Die Belastung des Wagens ist zu Beginn des 
Abzuges am kleinsten und fUr den vollen Abzug am graBten, was zur Folge hat, daB 
gegen den fertigen Abzug hin die Wageneinfahrt langsamer wird. Dieser Umstand 
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wird durch ein teilweises Entspannen des Einzuggegenseiles ausgeglichen, welches fiir 
den Beginn des neuen Abzuges wieder anzuspannen ist. Die unvermeidlichen Touren­
schwankungen der Transmission sind auf ein moglichstes Minimum zu beschranken. 
Im Moment des Abwurfes der Windestelze soil auch die DberfUhrung der RiemBn auf 
die Festscheiben erfolgen, dies hat noch knapp vor der Wagenausfahrt eine Beschleu­
nigung der Spindelumdrehungen zur Folge, womit Schleifen verhiitet werden und 
gleichzeitig wird dadurch eine feste Kotzerspitze erzeugt. 

Schleifen, welche an den Spindeln am Wagenende oder an einer groBeren Zahl 
der Spindeln in der Wagenmitte entstehen, haben ihre U rsachen zumeist in unrichtiger 
Wageneinstellung, in ungleicher Anspannung del' Seile, in ungeniigender Wagenvel'­
steiiung oder in falscher Einstellung der Wagenprellbocke, oder auch in zu lockerem 
Quadrantenseile. 

Schleitenbildung und iiberspannte Stell en im Garn entstehen durch Klemmungen 
des Gegenwinders, durch zu geringe oder zu groBe Belastung oder durch zu spate bzw. 
zu friihe Einwirkung desselben beim Abwartsgang des Aufwinders fUr das Abschlagen, 
oder infolge ungleichen Abstandes der Spindelspitzen vom Aufwindcr. Dberspannte 
Stell en im Garn. konnen auch ihre Ursache in zu heftiger Einwirkung des Spitzenhart­
winders haben. 

Schleifen entstehen, wenn der Wagenzug oder wenn die Spindelneigung zu groB 
ist, dann wird der Faden bei der Ausfahrt des Wagens iiber die Spindehpitze abge­
zogen, die Fadenreserve wird zu groB. 

Schleifenbildung an den einzelnen Spindeln und an verschiedenen Stellen der 
Maschine haben ihre Ursache meist infolge lockerer Spindelschniire, wodurch Touren­
verluste bei der Einfahrt entstehen, odcr Schleifen bilden sich, wenn einerseits beim 
Anlegen das gerissene Fadenende zu hoch iiber die Spindelspitze abgezogen wird und 
anderseits, wenn der Faden nach dem Anlegen nicht an die Spindel gestrichen wird. 
Bleibt der Fadenbruch an der Spindel langere Zeit unbemerkt, dann bleibt der Kotzer 
in seiner GroBe zuriick und cs entstehen Schleifen, denen durch entsprechendes Hoher­
riicken des Kotzers auf der Spindel entgcgengewirkt wird. 

Auf jeden Fall ist die Maschine bei Vollendung der Abschlagsperiode stillzusetzen 
und die Faden sind in bezug auf Schlcifenbildung zu kontrollieren bzw. mit der Hand 
auszuziehcn. 

Die Neigung zur Schleifenbildung ist bei Gamen, welche mit hoherer Drehung ge­
sponnen werden, bekanntlich groBer als bei Garnen mit niederer Drehung, wahrend 
bei letzteren die Schleifen, wenn sie ein bestimmtes MaB nicht iiberschreiten, durch 
den Schleifenzug, Wagenzug oder Gegenwinder ausgezogen werden, trifft dies bei 
Garnen mit hoherer Drehung nur im geringeren MaBe zu und wird dadurch beriick­
sichtigt, indem man fiir aIle Dbergangsbewegungen den Faden weniger locker iiberfiihrt, 
so daB beispielsweise die Riickwindung hier rascher erfolgt als bei weichgedrehten Garnen. 

Fiir die im nachfolgenden unter Punkt 2 angefUhrte Fehlergruppe gilt die Vor­
aussetzung, daB trotz der richtigen gegenseitigen Einstellung der Aufwinderorgane die 
fehlerhafte Katzerform nicht zu beseitigen war. 

Abb. 15 zeigt einen Katzer mit kurzer ovaler Ansatzform, die einzelnen Windungen 
fallen hier iibereinander. Ein Fehler in der Fortriickung der Schaltplatt~ durch das 
Schaltrad ist nicht gut anzunehmen, da dies auch eine Verdickung der zylindrischen 
Form ergeben miiBte. Es ist hier das Gefalle der Ansatzkurve Abb. 16 zu flach, das­
selbe ware etwa in der punktierten Weise abzuandern. 

Abb. 15a bzw. 16a zeigt den entgegengesetzten Fall. 
Abb. 17 zeigt einen Katzer mit langem Ansatzkegel. Die Ansatzkurve Abb. 18 

ist zu lang, dieselbe ist nach der punktierten Linie abzuandern. 
Abb. 19 zeigt einen Katzer mit nach au13en gekriimmter (konvexer) Spitzenform. Die 

Windeschiene is~. in der Mitte zu stark gewolbt, dieselbe ware nach der punktiert. an­
gezeichneten Linie Abb. 20 vorsichtig abzufeilen. 
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Abb. 21 zeigt den hierfiir umgekehrten Fall. Die Spitzenform ist zu hohl ge­
wunden. Die Windeschiene besitzt eine Ausbuchtung nach innen und ist umzuandern 
wie fur Abb. 20. 

Der zylindrische Teil des Kotzers (Abb.22) ist konisch, und zwar wird der Durch­
messer nach oben hin starker. Dieser Fehler kann in der Schaltplatte Abb. 23 liegen, 
indem die Strecke 2 - 3 zu wenig Gefalle hat, dieselbe ist nach der punktierten 
Linie abzuandern. Die Ursache fur diese Form kann auch an der Spitzenform­
platte Abb. 24 liegen, die zu wenig Gefalle hat und nach der punktierten Linie ab­
zuandern ware. 

Der zylindrische Teil des Kotzers (Abb. 25) ist konisch, und zwar wird der Durchmesser 
nach oben hin schwacher. Es ist in umgekehrter Weise wie fur die Form in 
in Abb. 23 u. 24 zu verfahren. 
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Abb. 1501-34. 

Der zylindrische Teil des Garnkorpers (Abb. 26 ) besitzt eine hohle Form. Die Ursache 
hierfur liegt an der Schaltplatte, welche fur die Strecke 2-3 Abb. 27 konkav gekrummt 
ist, die Strecke 2-3 ist nach punktierter Linie umzuandern, dieser Fehler kann auch 
von der Spitzenformplatte herruhren, wenn dieselbe z. B. in der Mitte zu viel Gefalle 
hat. Nach Abb.28 ist dieselbe nach der punktierten Linie umzuandern. 

Abb. 29 zeigt die entgegengesetzte Kotzerform. Fiir die Abanderung dieser Form . 
ist in umgekehrter Weise wie fUr Abb.27 u. 28 zu verfahren. 

Abb. 30 zeigt einen Kotzer mit unebener Spitzenform. Dieselbe hat ihre Ursache 
in Ungleichheiten der Windeschienenflache, die sich in derselben Form an dem Ki:itzer 
abpragt, so daB jede Erhohung der WindeschienenBache eine entsprechende Erhohung 
an der betreffenden Windungsstelle erzeugt und jede Vertiefung der Windeschienen­
Bache eine entsprechende Vertiefung an der in Betracht kommenden Windestelle her­
vorbringt. Die Auffindung dieser fehlerhaften Stellen an der Windeschiene geschieht 
nun in der Weise, indem mit dem Wagen bis zu Beginn dieser fehlerhaften Stelle ge-
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fahren wird und dieselbe ihrer Lange entsprechend, welche sich durch die weitere 
Einfahrt und Bewindung der schlechten Stelle bis zu deren Ende ergibt, angezeichnet wird. 

Unebenheiten in der auBeren Form des Kotzers riihren zumeist von Uneben­
heiten der Ansatzformplatte her, die sich auf die Gestaltung des Garnkorpers in der­
selben Weise abpragen wie die der Windeschienenflache, so daB also fUr den Cops 
(Abb. 31) die Vertiefung x auch eine Vertiefung Xl (Abb.32) und die ErhOhung yauch 
eine Erhohung der Ansatzplatte (Abb. 32) zuriickzuftihren Eind. 

Entsteht im obersten Teil des Zylinders eine Verdickung z (Abb. 33), so wird im 
letzten Teil der zylindrischen Schaltungslange zu wenig geschaltet, das Gefalle ist in Zl 

nach der punktierten Linie zu and ern (Abb.34). 
Die Abanderung der fehlerhaften Stellen an den Formmechanismen geschieht einer­

seits durch Abfeilen oder anderseits durch Auflegen von entsprechenden Eisenplattchen. 
Beides hat von sicheren und sachkundigen Handen zu erfolgen, da durch die hohe 
Empfindlichkeit der formgebenden Teile sonst neue Fehler leicht entstehen konnen. 

Umanderung des Windeapparates von Bobinen (Kette) 
auf Kannetten (Schull). 

Fiir die in der Weberei in Verwendung stehenden Formen bzw. Dimensionen der 
Garnkorper unterscheidet man allgemein zwei Arten, und zwar 

1. Garnkorper, welche zum Anlegen der Kette dienen (Kettkotier = Bobine). 
2. Garnkorper, welche zum Eintragen des Schusses dienen (SchuBkotzer = Kannette). 
Der Faden wird beim Kettkotzer in ruhender Lage iiber die Spitze abgezogen, 

wobei derselbe keine besondere Beanspruchung in bezug auf Festigkeit und Dehnbar­
keit erfahrt. Stabilitat des Garnkorpers ist also nur, soweit es sich urn den Trans­
port der Kettkotzer handelt, notig. Die Art der Verarbeitung der Kettkotzer gestattet 
den wesentlichen Vorteil, die Dimensionen derselben ziemlich groB zu wahlen, so daB 
sie eine groBe fUr das Schiiren giinstige Lange aufnehmen konnen. Die GroBe der 
Kettkotzer ist begrenzt durch die Lange der Spindel sowie durch die Teilung derselben, 

Abb. 151. Abb. 152. 

d. i. die Entfernung zweier Spin de In voneinander. 1m 
allgemeinen ist fiir die Herstellung von Kettkotzern das 
gefiUlige Aussehen sowie die bequeme Handlichkeit des­
selben grundlegend. 

Die Beanspruchung der SchuBkotzer ist in der Weberei 
eine wei taus groBere und zwar infolge der bei jedem Hub­
wechsel des Schiitzen auftretenden StoBwirkung. Um 
nun den Kotler vor einem Beschadigen durch Umbiegen 
oder Abbrechen zu schiitzen, erhalt derselbe von innen 
heraus eine Versteifung, die darin besteht, daB man 
hier auf eine sogenannt~ durchgehende HUlse von 
starkerem Papiermaterial windet, diese bildet dann den 
eigentIichen Kern, auf welchem sich der Kotzer aufbaut. 
Die GroBe der Dimensionen des SchuBkotzers bestimmt 
die in Verwendung kommende SchiitzengroBe, die je 
nach der herzustellenden Webware wieder verschieden 
groB ist. 

Abb. 151, 152 zeigen zwei Garnkorper mit Angaben der Abmessungen, nach deren 
annahernden GroBen die Kotzer in der Kammgarnspinnerei vielfach fUr Kette und 
SchuB hergestellt werden. 

Nach Abb. 152 ist der Anwindepunkt fiir den Beginn des SchuBkotzers etwas nach 
oben verIegt. Dies hat den Vorteil, daB durch den nach oben hin schwacher werden­
den Spindeldurchmesser ein groBeres Windungsvolumen und infolge geringerer Zeit-
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dauer fUr das Abschlagen eine erhohte Produktion erzielt wird. Gleichzeitig ergibt 
sich hier ein leichteres Abziehen der vollen Kotzer und somit ein geringerer Zeitver­
lust. Die Hiilse besitzt eine Kegelform und hat an ihrer Basis einen AuBendurch­
messer von 15 mm und an der Spitze 5 mm bei einer Materialstarke von etwa 0,5 mm. 
Die Lange der Hiilse. betragt fiir unseren Fall 112 mm. Damit nun die Hiilse trotz 
des kleineren Durchmessers der Spindel eine sichere Auflage bekommt, werden auf 
aIle Spindeln geeignete Holzpfeifen angeschlagen, deren Kegelform der Hiilse ange­
paBt ist. Die leere Hiilse wird beim Aufstecken auf die Holzpfeife derart gepre!3t, daB 
sie mit ihrem oberen Teil auf die Spindel aufsitzt. Eine neuere Art der Hiilsen­
befestigung ist die durch Blattfedern. 

Fiir die Herstellung eine3 SchuBkotzers nach den in Abb. 152 angegebenen Ab­
messungen bedarf es der Anpassung der hierfiir in Betracht kommenden Win dungs­
organe, die durch geeignete Einstellung den veriinderten Bedingungen entsprechen 
mussen. 

Die AnsatzhOhe de3 SchuBkotzers ist gegeniiber dem Kettkotzer bedeutend kleiner 
und bedingt daher eine kleinere Ansatzkurvenlange der Formplatte Fa' Dies wird 
nun dadurch erreicht, daB fUr den Reginn des Abzuges der Zapfen Z der Windeschiene 
die Anfangsstellung in dem Punkt 2 (Abb. 133), welcher ungefiihr um 46 mm yom 
Punkt 1 (Anfangsstellung fiir Kettkotzer) entfernt ist, einnimmt. Diese Anfangsstellung 
wird mittels der Schraube m fixiert, evtl. an der Formplatte angezeichnet, voraus­
gesetzt, daB hierfiir eine einwandfreie Ansatzform entsteht. Oftmals ist dieser Punkt, 
sowie der Punkt der Anfangsstellung fiir die Kettkotzer von der Maschinenfabrik ein­
gezeichnet. 

Der Wendepunkt fiir den Dbergangder Ansatzform in den zylindrischen Teil des 
Kotzers wird hier £riiher erreicht, infolgedessen hat auch der Zapfen Zl der Winde­
schiene in diesem Moment auf das fiachere Gefalle der Spit:zenplatte Fs iiberzugehen. 
Dies wird dadurch erreicht, daB die Spitzenplatte durch vorherige Losung der 
Schrauben 86 um etwa 15 bis 20 mm gegen den groBen Kopf verschoben wird, so daB 
der Zapfen Zl in Punkt 3 (Abb. 133) zu liegen kommt. 

Die Spitzenplatte FSI fiir die Kreuzwindung ist soweit nach dem kleinen Kop£ 
nachzuschieben, bis das friihere Verhiiltnis, nach welchem die Anfangsstellung der 
Windeschienenrolle zu Beginn der Einfahrt ein wenig hoher ist als bei Wageneinfahrts­
ende erreicht ist, wobei noch der Umstand zu beriicksichtigen ist, daB im gegenwarti­
gen FaIle die gesamte Gefiillshohe fur die Kreuzwindung kleiner ist und somit auch 
ein Teil des groBen Gefiille3 der Spitzenplatte wegzubleiben hat. Dies hat eine 
Linksverschiebung der Hilfsplatte FSI von etwa 28 mm zur Folge; etwa sich ergebende 
Differenzen in der Hohe konnen durch Schraube 82 ausgeglichen werden. 

Ein weiterer Vergleich der beiden Kotzerdimensionen ergiht, daB fUr den SchuB­
kotzer die Windungshohen auf eine kleinere Hohe umzuandern sind. Diese Anderung 
wird durch Herausdrehen der Schraube 81 erreicht, indem dadurch das Gefiille II bis 
III (Abb. 133) der Windeschiene fiacher wird. Bei der Einstellung der Windungshohe 
ist zu beriicksichtigen, daB diese zum Teil schon durch die vorherigen Verstellungen 
verkiirzt worden ist. Ais Anhalt fiir die Eimtellung der Windungshohe diene, daB 
sich der Zwischenraum a (Abb. 133) um etwa 113 zu verringern hat. 

Infolge der nach oben verlegten Anwindestelleist der Aufwinder in diese Anfangs­
lage zu bringen und erfolgt dies durch die Verkiirzung der Aufwindestelze mittels der 
Schraube 83 durch vorheriges Losen der Schraube 8" oder auch durch Tieferstellen der 
Aufsitzrolle o. 

Letzte Stellungsart hat ein Sinken des Aufhangepunktes p (Abb.133) zur Folge, 
was wiederum eine groBere Hubh6he (s. Abb. 137) und somit auch eine gr6Bere Win­
dungsh6he hervorbringt. Durch diesen Umstand als auch noch dadurch, daB die kurze 
Hiilsenliinge von 112 mm von 15 auf 5 mm (25 abnimmt, wodurch der mittlere Kegel­
durchmesser eine groBere Zunahme erfiihrt, wiirde sich eine Abnahme des Zylinder-
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durchmessers nach oben ergeben (s. Abb. 15011 ), der man dadurch begegnet, daB man 
den Halbmond nach vorheriger Losung der Schrauben 84 nach dem groBen Kopf stellt. 
Die GroBe der Verstellung bewegt sich etwa zwischen 2 bis 4 mm auf der Winderwelle 
gem essen, wobei beriicksichtigt werden muB, daB die Verstellung urn 1 mm durch die 
GroBe des Halbmessers des Aufhangepunktes des Halbmondes und des Aufwinders 
sich bedeutend vergroBert. Betragt z. B. 
der Halbmesser 

" " 
" " 

der Winderwelle = 17,5 mm, 
des Schwingbogens yom Aufbangepunkt 
des Aufwinders = 170 mm, 

dana ist das Dbersetzungsverbaltnis 

1·96·170 
17,5.96 =9,7fach, 

der Aufwinderstelze = 96 mm, 

d. h. bei 1 mm Verstellung des Halbmondes auf der Aufwinderwelle gemessen, ergibt 
fUr den Aufwinder eine Veranderung urn 9,7 mm. 

Die Veranderung des mittleren Windungskegeldurchmessers fiir den Beginn des 

Abzuges von 10 ~-- ~ = 9 fUr Bobinen auf _15 t-~~ = 13 mm fUr Kannetten bedingt 

eine hohere Anfangsstellung fiir die Laufmutter m (Abb. 120) des Quadranten und wird 
hierfiir dieselbe urn etwa 300 mm yom Drehpunkt des Quadranten nach oben verschoben 
bzw. eingestellt. 

Infolge der kleineren Unterschiede, welche zwischen den Basis- und den Spitzen­
durchmessern bestehen, muB auch die Ausschwingung des Quadranten kleiner werden 
und wird dies dadurch erreicht, daB der Qu.adrantentriebkolben Z22 (Abb. 119) durch 
einen Triebkolben, welcher einen Zahn weniger besitzt, ausgewechselt wird. Vielfach 
sucht man diesem Umstand dadurch gerecht zu werden, indem man den Quadranten 
urn 2 bis 3 Zahne durch Lockerung des oberen langen und Anspannen des unteren 
kurzen Seiles nach dem groBen Kopf zu stellt. Diese Verstellung besitzt jedoch den 
N achteil, daB durch die Verlegung des Quadranten nach dem groBen Kopf die da­
durch hervorgerufene groBere Hauptwindungsfadenlange auf Kosten der Kreuzwindungs­
fadenHinge geht und die Gesamtausschwingung unverandert geblieben ist. 

Beim Riickwinden muB der Faden eine senkrechte Lage zu der Spindei einnehmen 
und ist hierfiir den veranderten Bedingungen, welche durch die VergroBerung des 
Spindeldurchmessers, hervorgerufen durch die Starke der durchgehenden Hiilse, ent­
steht, Rechnung zu tragen. Da nun bei jeder Riickwindung der Spindel die frei 
werdende Fadenreserve groBer ist, als dies fiir die kurzen Ketthiilsen der Fall ist, so 
bedingt dies auch eine Verkiirzung der Abschlagkette, wodurch sich der Aufwinder 
friiher senkt. Eine vollkommenere Anpassungsfahigkeit der Aufwindergeschwindigkeit 
fiir den Abwartsgang in bezug auf die im vermehrten MaBe frei werdenden Riick­
windungslangen wird durch Einsetzen einer groBeren Abschlagsrolle erreicht, da del' 
Aufwinder a dann auch mit groBerer Geschwindigkeit nach abwarts schwingt, wahrend 
durch die erste Anderung derselbe nur friiher in Tatigkeit tritt, aber seine Geschwin­
digkeit unverandert bleibt. 

Die Geschwindigkeit der Abschlagperiode hnn noch eine Steigerung erfahren, da 
sich dann die Reservespiralen bei der Riickwindung von der rauheren Hiilse besser 
loslosen. Dasselbe wird durch Einsetzen eines groBeren Abschlagwechsels erreicht. 

Die Verringerung des Durchmessers erfolgt durch VergroBerung der Schaltbetl'age, 
welche unter Beriicksichtigung der Garnnummer durch Einsetzen eines Schaltrades mit 
kleinerer Zahnezahl bzw. ein Fol'tl'iicken urn mehl'ere Zahne bei einem Wagenspiel er­
reicht wil'd. 

Etwaige Unstimmigkeiten in der Einstellung del' einzelnen Mechanismen pragen 
sich in der Gestalt und Form des Kotzers ab und sind vor Beginn des nachsten Ab­
zuges entsprechend abzuandern. 
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Die selbsttlitige Regulierung der Laufmutter am Quadrallten. 
Wie bereits bekannt, auBert sich die Zunahme der Fadenreserve auf dem Gegen­

winder in der Weise, daB derselbe wahrend der Einfahrt eine hohere Lage einnimmt, 
d. h. er kann infolge der groBeren vorhandenen Reserve an Faden beim Aufwarts­
schwingen seinem Eigengewicht langer folgen und die zu groBe Fadenreserve wird 
durch das Weiterausschwingen des Gegenwinders aufgenommen. Der umgekehrte Fall 
tritt ein, wenn die Fadenreserve eine Abnahme erfahrt, indem die fUr die Aufwindung 
fehlende Lange aus der zur Verfiigung ste.henden Fadenreserve entnommen wird, dies 
hat nun ein Sinken des Gegenwinders zur Folge. Diese kleine fehlende Garnlange 
wird, da sie schon zu Beginn oder wahrend der Einfahrt entsteht, im Verlauf der 
weiteren Einfahrt aus der vom Wagen zugefiihrten Fadenlange im voraus entnommen, 
womit vor SchluB der Einfahrt ein Minus an Faden entsteht, welches aus der vor­
handenen Fadenreserve zu ersetzen ist. Dieser Verbrauch an Fadenreserve hat knapp 
vor Einfahrtsende im selben MaJ3e ein Sinken des Gegenwinders zur Folge und 
gibt diese Tiefstellung die Ursache fiir das Emporschalten der Laufmutter m des 
Quadranten. 

Die VerIegung der Laufmutter des Quadranten nach oben fiir den standig wachsenden 
Ansatz-Doppelkegel erfolgte bei den alteren Maschinen von Hand, wobei die GroBe 
des Betrages, urn welchcn die Laufmutter nach oben geschaltet wurde, von der je­
weiligen Hohenstellung, welche der Gegenwinder knapp vor Einfahrtsende hatte, 
abgeschatzt wurde. 

Urn das Emporschalten der Quadrantenlaufmutter (ReguIieren), durch welches der 
Spinner stark in Anspruch genommen wird, von demselben unabhangiger zu machen, 
werden aIle neueren Selfaktoren mit selbsttatigen Aufwinderregulatoren ausgeriistet, und 
wird die Einwirkung der Regulatoren auf die Emporschaltung der Laufmutter stets von 
der entsprechenden Tiefstellung de3 Gegenwinders eingeleitet bzw. abhangig gemacht. 
Je nach der Wagenstellung, in welcher die Quadrantenlaufmutter geschaltet wird, unter­
scheidet man: 

1. Regulatoren, welche wahrend der Wageneinfahrt betatigt werden, 
2. Regulatoren, welche wahrend der Wagenausfahrt betatigt werden. 

Regulator von J. J. Mockel. (Abb. 153.) (Wahrend der Wageneinfahrt wirkend.) 
Der Dbergang des Regulators beim Abnehmen der Fadenreserve in die Arbcits­
steHung wird durch den Eingriff des Sperrzahnes z in das Sperrad S hervorgerufen. 
Der Sperrzahn z ist an den urn D drehbar gelagerten Hebel H befestigt, der infolge 
seines Eigengewichtes das Bestreben hat, nach unten zu gehen und dadurch standig 
versucht, durch den Zahn z in Eingriff mit dem Sperrad zu gelangen. Das Abwarts­
schwingen von H wird nun von der Fadenreserve des Gegenwinders dadurch abhangig 
gemacht, indem eine urn die Rolle 0 des Hebels H gelegte Kette X mit einem Ende 
bei a1 an dem auf der Gegenwinderwelle befestigten Hebel H1 angebracht ist, wahrend 
das andere Ende der Kette in a des Winkelhebels h, welcher wiederum am Hebel H2 
drehbar befestigt ist, seinen Ankniipfungspunkt hat. Senkt sich nun infolge Faden­
mangels der Gegenwinder, so sinkt auch gleichzeitig der Kettenbefestigungspunkt a des 
Hebels H1 , der Sperrzahnhebel H geht nach unten und z kommt mit Sperrad S 
im Eingriff, das Gegenteil tritt natiirlich ein, wenn infolge genii gender Fadenreserve 
der Gegenwinder nach oben amschwingt. 

Mit dem Sperrad S bildet die Kettenrolle k ein Stiick, letztere greift in eine end­
lose Kette Xl' welche einmal iiber eine am groBen Kopf angebrachte Leitrolle lund 
das andere Mal iiber ein auf der Quadrantenachse befestigtes Kettenrad k1 gelegt ist 
und sich also iiber die ganze Lange des Wagenweges erstreckt, wobei die Leitrollen 11 , l2 
auBer der Fiihrung der Kette noch den Zweck haben, einen sicheren Ketteneingrifi der 
maBgebenden Kettenrader zu erzeugen. 
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Hat die Fadenreserve ihre richtige Lange, dann nimmt auch der Gegenwinder seine 
normale Stellung ein und der Sperrzahnhebel H wird iiber dem Sperrad S gehalten. 
Die Kette Kl fiihrt hierbei keinerlei Bewegung aus und das Kettenrad k rollt sich bei 
der Einfahrt auf der Kette unter gleichzeitiger Mitnahme des Sperrades S ab, da das­
selbe mit dem Kettenrad verbunden ist. Diese Umdrehungen des Sperrades bleiben 
auf die Tatigkeit des Apparates ohne irgendwelchen EinfiuB und sind als Leerbewegung 
zu betrachten. Nimmt die Fadenreserve ab, dann sinkt der Gegenwinder und eben­
falls der Hebel Hl mit Anhangepullkt al . Der Sperrzahnhebel H geht nach unten und 
der Zahn z greift in daR Sperrad S ein und verhindert dasselbe an der Weiterdrehung, 
die Kette iEt hier gewissermaBen festgeklemmt und wird von der weiteren Einfahrts-

Abb. 153. 

bewegung des Wagens mitgenommen. Diese Mitnahme der Kette erzeugt eine Dreh­
bewegung des auf der Quadrantenwelle befestigten Kettenrades lel , und wird dieselbe 

durch die Kegelrader f.~ auf die Quadrantenspindel Q in der Drehrichtung von links 
2 

nach rechts iibertragen, wodurch die Laufmutter m urn einen Betrag emporgeschaltet 
wird. 1st nun die Laufmutter geniigend nach oben verschoben worden, so daB die 
Fadenreserve wieder groBer wird, so geht hierfiir der Gegenwinder wieder nach oben 
und hebt den Sperrzahnhebel H aus dem Eingriff mit dem Sperrad S, dassel be roUt 
sich dann von der die Ruhelage wieder einnehmenden Kette Kl abo 

Zu Beginn eines neuen Abzuges. besitzt die Fadenreserve die groBte Lange und 
nimmt mit dem Fortschreiten des Aufbaues des Garnkorpers allmahlich ab; dies hat 
nun seinen Grund darin, daB fiir den Beginn des Kotzers die freie Spindellange am 
groBten ist und gleichzeitig der Durchmesser der Spindel nach unten hin eine Zu­
nahme erfahrt, so daB fiir die Herstellung der Verbundspiralen eine groBere Fadenliinge 
erforderlich ist, als dies bei· fortgeschrittenem Kotzer der Fall ist. Dies hat zur FoIge, 
daB am SchluB der Einfahrt eine groBere Fadenreserve vorhanden sein muB, die aber 
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wieder cine hahere Normallage des Gegenwinders bedingt. Mit dem Fortschrcitcn des 
Katzcraufbaues findet eine Abnahme der freien Spindellange und des Durchmessers statt, 
es ergibt dics wieder eine Abnahme der Verbundspiralen und somit ein Abnehmen 
der Fadenreserve, und es wird im gleichen MaBe die N ormallage des Gegenwinders bei 
fortgeschrittenem Katzeraufbau bei Einfahrtsende tiefer. Infolgedessen ist die Intensitat 
fiir das Regulieren diesem Umstande anzupassen, und der Regulator hat zu Beginn bei 
einer hoheren Gegenwinderstellung fanger zu wirken, als dies gegen Ansatzende hin 
der Fall ist. Mit dem Tieferwerden der Normallagc des Gegenwindcrs erfolgt gleich­
zeitig eine Annaherung des Sperrzahnhebels H gegen das Sperrad Shin, durch welches 
ein vermehrtes Regulieren hervorgerufen wiirde. Um dies zu vcrhindern, wird bei jedcs­
maligem Regulicren der Ankniipfungspunkt a der Kette X um einen entsprechcnden 
Betrag nach oben verlcgt, wodurch das Sinken des Befestigungspunktes a l ausgeglichen 
wird. 

Durch Abrollung des Kettenrades k~ auf dcr stillstehenden Kette K I erhiilt mittels 

Dbersetzung ra .!1. das Schneckenrad s wahrend der Wagenam;fahrt Drehung in Rich-
r4 '8 

tung 1; ist bei der folgenden Wageneinfahrt geniigend Fadenreservc vorhanden, so be­
wegt sich das Rad s um denselben Betrag wieder zuriick nach Richtung 2, ohne hierbei 
irgendeinen EinfiuB auszuiiben. Fallt nun bei der Einfahrt infolge kleiner Fadenreserve 
der Sperrzahn z in das Sperrad 8 ein, so erhalt die Kette Xl eine Verschiebung in 
Richtung I, das Kettenrad, welches sich bis jetzt von der Kette in Richtung a ab­
gerollt hat, erhalt eine entgegengesetzte Drehrichtung nach b, wodurch das Schnecken­
rad s in die Drehrichtung, welche sie fUr die Ausfahrtsbewegung angenommen hat, also 
nach 1, weiter gedreht wird. Da nun fUr dieses Wagenspiel das Rad s mehr nach 
Richtung 1 als nach 2 gedreht worden ist, so entsteht hierfUr eine Differenz, welche 
sich in eine Verdrehung des Schneck en- oder Differentialrades s nach Richtung 1 auBert. 
Dasselbe besitzt einen kurvenfarmigen Schlitz i, in welch em die Gabel G, die die Nabe 
von s umfaBt, mittels Zapfen e gelagert ist. Die Gabel Gist wieder mit einer verstell­
baren Stange t verschraubt, welche im Schlitzi4 des um DI drehbar gelagerten Hebels H2 
befestigt ist. 1m Verlauf des Ansatzspinnens fiihrt nun jedesmal, wenn eine Verschiebung 
der Laufmutter stattfindet, gleichzeitig das Differentialrad seine Verdrehung nach Rich­
tung 1 aus, wobei der Zapfen e der Gabel G im Kurvenschlitz i abwarts gleitet und im 
selben Ma!3e durch den Hebel H2 eine Hebung des Ankniipfungspunktes a der Kette K 
hervorbringt. 

Fiir die von Schicht zu Schicht abnchmenden Fadendicken (s. S. 241) haben auch 
die einzelnen Schaltbetrage der Quadrantenlaufmutter abzunehmen. In Beriicksichtigung 
dieses Umstandes ist die Kurvenform des Schlitzes i in der Weise ausgepragt, daB der 
Zapfen e der Gabel G von Beginn bis zum fertigen Ansatzkegel hin eine Steigerung in 
seiner Abwartsbewegung erfahrt, wodurch im selben MaBe der Kettenankniipfungspunkt a 
gehoben wird und der Sperrzahnhebel Heine hohere Lage erhalt. Indem nun fiir den 
Eingriff des Sperrzahnes in das Sperrad ein groBerer Weg zuriickzulegen ist, so erfolgt 
ersterer spater, da hierfiir eine groBere Scnkung des Gegenwinders notig ist. und es 
ergibt sich dann cine kiirzere Eingriffsdauer von z und S, und demnach wieder ein 
kleinerer Schaltungsbetrag der Laufmutter m. 

Damit fur die Wagenausfahrt der Sperrzahnhebel trotz der tieferen Gegenwinder­
Etellung eine bestimmte Lage iiber dem Sperrad einnimmt, wird derselbe von der Gegen­
kette K2 , welche mit ihrem anderen Ende auf der Aufwinderwelle befestigt ist, gehalten. 
Bei der Abschlagbewegung, bei welcher der Aufwinder tiefgeht, wird auch die Gegen­
kette K2 locker und der Sperrzahnhebel wird im selben Moment von dem hochgehenden 
Gegenwinder bzw. der Kette K iibernommen. 

Hat die Laufmutter ihre hochste Lage erreicht, also bei Ansatzende, so wird die 
Wirksamkeit des Regulators aufgehoben; zu diesem Zweck EtaBt der verstellbare Stift i l 

an die schiefe Fliiche i2 der Sicherungsfalle FI und verschiebt dieselbe unter Dber-



268 Die Feinspinnerei. 

windung der Federspannung f, so daB der am feststehenden Arm A angebrachte Vier­
kantbolzen 0 von der Umklammerung von F1 frei wird. Beim weiteren Aufwartsgang 
des Stiftes i1 hebt derselbe den Sperrhebel P, welcher die Welle des Differentialrades 8 

gabelformig umfaBt und mit Hebel R bei x gelenkig verbunden ist, iiber den Vierkant­
bolzen 0 hinweg. Dadurch wird die Feder f1 , welche einerseits mit dem feststehenden 
Arm A und anderseits mit dem Hebel R unter Spannung verbunden ist, frei und 
schnellt in ihre urspriingliche Lage zuriick, wobei das Differentialrad unter Einwirkung 
des Hebels P aus dem Eingriff der Schnecke 81 geriickt wird. Hierbei fiihrt der Hebel R, 
welcher im Arm A seinen Drehpunkt D2 besitzt, mit seinem oberen Teil eine Bewegung 
nach rechts aus und steUt sich mit Schraube 82 unter die schiefe FHiche des Sperr­
hebels H, womit fUr den weiteren VerIauf des Kotzeraufbaues ein Einfallen des Sperr­
zahnes in das Sperrad verhiitet wird. 

Das Differentialrad wird im Moment des Ausschaltens in seine Anfangsstellung 
selbsttatig iiberfUhrt, und wird zu diesem Zweck eine Bandfeder, welche mit ihrem 
einen Ende am Differentialrad und mit ihrem anderen Ende an der Welle befestigt 
ist, wah rend der Wirksamkeit des Regulators aufgewickelt und dadurch angespannt. 
Sobald nun der Eingriff des Differentialrades mit der Schnecke gelost ist, schnellt die 
Bandfeder in ihre vorherige Lage zuriick, wobei das Differentialrad in seine Anfangs­
steHung iiberfUhrt wi rd. Urn die Anfangsstellung festzulegen und anderseits den StoB 
beim ZuriickschneHen des Differentialrades abzuschwachen, dient der verstellbare Stift i 3 , 

welcher an die an der Gabel G angebrachte Blattfeder f~ stoBt. Das Einstellen des 
Zap fens e hat fiir das Spinnen von Bobinen nur dann zu, erfolgen, wenn der Wagen die 
Stellung in nachster Nahe der Zylinderbank einnimmt. Wird z. B. der Zapfen e bei 
etwas ausgefahrenem Wagen am Ende des Schlitzes i eingestellt, so staBt der Zapfen e 
wahrend der folgenden Wageneinfahrt bei Drehung von 8 nach Richtung 2 an das 
Schlitzende, bevor der Wagen innen ankommt. Dadurch erhiilt die Quadrantenmutter 
eine Verschiebung nach oben, so daB eine Regulierung von m eintritt, die nicht von 
der abnehmenden Fadenreserve beeinfiuBt wird. 

Die vorhandenen Schlitze i4 erIauben eine groBe Verstellbarkeit der hierfiir maB­
gebenden Organe, wodurch der Regulator allen Nummern und KotzergroBen angepaBt 
werden kann. Durch leicht verstellbare Schraubenmuttern h konnen auBerdem etwaige 
auftretende Regulierungsschwankungen ausgeglichen werden. 

Regulator von Jean Sax. (Abb. 154.) (Wahrend der Wagenausfahrt wirkend.) 
Bei der Wagenausfahrt nimmt der Regulator die in Abb. 154 gezeichnete Lage ein, 
eine Regulierung findet bei dieser Stellung nicht statt. 1st der Wagen am Ausfahrts­
ende angelangt, so geht fUr die Abschlagsperiode der Aufwinder nieder und der an 
seiner Welle befestigte Hebel a driickt den Hebel b nach unten, wodurch der Hebel c, 
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Abb. 154. 
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welcher mit b einen Winkelhebel bildet und auf einem 
am Wagen befestigten Bolzen lose aufsitzt, nach oben 
geht und die vorerst lose durchhangende Kette k leicht 
anspannt. Die Kette kist mit ihrem anderen Ende an 
einem kurzen Arm d, welcher auf der Gegenwinderwelle 
sitzt, befestigt und halt die Rolle 0 der Aufsitzplatte e 
umschlungen, wodurch wahrend der Wageneinfahrt jeder 
Hochgang des Gegenwinders ein Sinken und jeder Tief­
gang desselben ein Heben der Aufsitzplatte e hervor­
bringt. 

Nimmt nun die Fadenreserve soweit ab, daB sich ein 
Emporschalten der Quadrantenmutter notig macht, so 
wird infolge des Tiefganges des Gegenwinders die Aufsitz­
platte e soweit gehoben, bis unter dem Federzug f (Abb. 155) 
das rechte Ende des Doppelhebels It unter Kerbe i der Platte e 
sich unterstellen kann. Der Doppelhebel It ist in n so 

269 

Abb. 155. 

aufgehangt, daB derselbe auBer einer Drehbewegung auch eine seitliche Bewegung 
ausfiihren kann. Letztere Bewegung wird nun unter dem Eigengewicht der auf dem 
rechten Ende von h aufsitzenden Platte e veranlaBt werden, jedo:)h vorlaufig durch 
den Sperrhebel hI verhindert. 

Das Kettenrad x, welches mit der Kuppelungshalfte K ein Stiick bildet und lose 
auf der Welle w sitzt, erhalt wahrend der Aus- und Einfahrt von der Trommelwelle 
aus mittels Dbersetzung 

Umdrehungen nach beiden Richtungen, die, solange die Kupplung K Xl ausgelost bleibt, 
Leerdrehungen sind. Das Kettenrad x2 ' welches mit der anderen Kuppelungshiilfte Xl 
fest verbunden ist und ebenfalls lose auf w sitzt, greift in die feststehende endlose 
Kette leI ' welche iiber die am groBen und kleinen Kopf befestigten Kettenrader xa und x4 
gefiihrt ist, und rollt sich x2 bei der Aus- und Einfahrt des Wagens auf kl ab. Wird 
jedoch der Doppelhebel h wahrend der Einfahrt, wie vorhin erwahnt, durch das Eigen­
gewicht der Platte e belastet, so gibt der Sperrhebel hI im Verlauf der Ausfahrt den 
Doppelhebel h dadurch frei, indem hI auf einen an Schiene 8 befindlichen Anschlag 81 

stOBt. Der Doppelhebel h schwingt unter dem Gewicht der Platte e nach unten und 
riickt die Kupplung Xl in X ein, die yom Trommelrad r ausgehende Drehbewegung 
wird dadurch der Kette leI mitgeteilt und durch 

!!.L' x4 

Xs ,xf> 

auf die Quadrantenspindel iibertragen. 
Die Anregung zur Emporschaltung der Quadrantenlaufmutter ist bekanntlich stets 

von der Einstellung des Gegenwinders knapp vor Wageneinfahrtsende abzuleiten, und 
es muB daher Sorge getragen werden, daB Senkungen bzw. Schwankungen des Gegen­
winders vor dieser Zeit auf den Regulator keinen EinfluB ausiiben konnen. Zu diesem 
Zweck ist an der Aufsitzplatte e ein Sperriegel p angebracht, der den Doppelhebel h 
auch dann ausgeriickt halt, wenn im VerIauf der Einfahrt die A ufsitzplatte e infolge 
der Gegenwinderschwankungen so hoch gehoben wiirde, daB i iiber h zum Aufsitzen 
kame. Erst knapp vor Einfahrtsende lauft die verstellbare Rolle 01 des Sperriegels p 
auf die kurze Schiene n auf und p wird dadurch soweit gehoben, daB der Doppelhebel h 
sich unter i der Aufsitzplatte e stell en kann, voramgesetzt, daB durch die Endstellung 
des Gegenwinders Platte e geniigend hoch gehoben ist. 

Mit der Zunahme des Ansatzes erfahren die Schichtendicken eine Abnahme und 
haben hierfiir auch die Schaltbetrage der Quadrantenmutter abzunehmen. Die Um-
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drehungen der Kettentrommel bei der WageneinfahIt erfolgt bekanntlich durch die 
Abwicklung der Quadrantenkette, und zwar nimmt fUr den Beginn des Abzuges bis 
zum fertigen Ansatz hin die Kettenabwicklung von Maximum auf Minimum abo Die 
boi jeder Wageneinfahrt abgewickelte Quadrantenkette wird nun bei der folgenden 
Ausfahrt durch Abrollung der Trommel T um das festliegende Seil S wieder "aufgewickelt, 
und es ergibt sich demnach fur die Ruckdrehung der Quadrantentrommel im gleichen 
MaBe eine Abnahme vom Maximum auf Minimum. Da nun die GroBe der Regulierung 
nicht nur von der Zeitdauer, in welcher die Kupplung KKl im Eingriff steht, sondern 
auch von der Umdrehungszahl des Kettenrades x abhangt, so ergibt sich fiir die immer 
kleiner werdenden Kettenaufwicklungslangen eine Abnahme der Umdrehungen des Zahn..: 
rades r bzw. des Kettenrades x, und obwohl die Zeitdauer, in welcher der Regulator 
wirksam ist, wahrend des Wachsens des Ansatzes immer diesel be bleibt, so nehmen 
hierfiir die einzelnen Schaltbetrage standig abo 

Kommt der Wagen auBen an, so stoBt der linke Schenkel des Hebels h an einen 
Anschlag am Vorderbock, hierbei erfahrt der rechte Schenkel von heine seitliche Aus­
schwingung und die Aufsitzplatte e fallt durch ihr Eigengewicht herab. Der Federzug, 
welcher in diesem Moment zur Wirkung kommt, zieht den rechten Schenkel des Hebels h 
in seine ursprungliche Lage zuruck und die Kupplung K Kl wird ausgeriickt, gleichzeitig 
legt sich der Sperrhebel hl infolge seines nach unten verlegten Schwergewichtes mit 
seinem Ansatz selbsttatig iiber den linken Schenkel vom Doppelhebel h. 

Fur grobe Nummern, bei welch en der mittlere Windungsdurchmesser rascher zu­
nimmt, als dies fUr feinere Nummern der Fall ist, ist auch naturgemaB die Einzel­
regulierung zu vergroBern. Dies kann nun dadurch hervorgebracht werden, daB hierfiir 
der Anschlag 81 der Schiene 8 in Richtung nach dem groBen Kopf verschoben wird, 
wodurch die Auslosung des Sperrhebels h1 bei der Wagenausfahrt friiher erfolgt und 
somit auch die Wirksamkeit des Regulators infolge der langeren Eingriffsdauer der 
Kupplung EK1 groBer wird. Um die Wirksamkeit des Regulators den verschiedenen 
Garnnummern leicht anpassen zu konnen, tragt die Schiene 8 eine Skala mit den 
Nummern 10 bis 100, um je 10 Nummern steigend, und ist der Anschlag 81 fiir die 
entsprechende Garnnummer auf der Skala einzustellen. Kleinere Ausgleiche, die sich 
wahrend des Ansatzspinnens notig machen, konnen durch Verstellen der an Kette k 
angebrachten Mutter m und Gegenmutter m l von Hand aus reguliert werden. 

Der Aufwindespannungsregler (Fadenschoner). (Abb. 156.) Der Druck, welcher 
von den Gewichten G (Abb. 146) auf den Gegenwinder zur Erzielung einer bestimmten 
Anspannung der Faden ausgeiibt wird, wirkt vom Beginn bis Ende der Wagen­
einfahrt mit konstant bleibender GroBe. Durch den Umstand, daB die Spannung der 
einzelnen Faden beim Abschlagen verschieden groB ist, wirkt der von den Gegen­
gewichten ausgehende konstante Druck nicht auf aIle Faden gleichzeitig ein. Diese 
Spannungsunterschiede der einzelnen Faden haben ihre Ursache in den auftretenden 
Drehungsunterschieden und den dam it bedingten Unterschieden in der Fadenverkiirzung 
oder in ganz geringen Abweichungen der Wagenentfernung von der Zylinderbank, die 
durch die Auszugsseile bzw. deren Elastizitat bedingt werden, oder durch Ungleich­
maBigkeiten der Auf- und Gegenwinderdrahtstellung. Urn nun ein Abspringen von 
Faden durch zu groBe Belastung zu verhiiten, darf dieselbe von Beginn ger Ein­
fahrt an nicht so groB gewahlt werden, wie sie der Summe aller Einzelfaden tatsachlich 
zukame. Infolgedessen kann die zulassige" Fadenspannung fur die Aufwindung nicht 
vall ausgenutzt werden, wodurch der Garnkorper weniger fest gewunden wird, ander­
seits wiirden unter Berucksichtigung dieses U mstandes beim Abschlagen an den zu sehr 
beanspruchten Faden iiberspannte Stellen entstehen, die bis zum Platzen derselben 
fiihren konnen. 

Die Spannungsunterschiede der Faden, welche beim Abschlagen entstehen bzw. sich 
bemerkbar machen, gleichen sich nach Einfahrt eines Wagenweges von etwa 50 bis 100 mm 
wieder aus, es hat demnach die Einwirkung der Gegenwinderbelastung auf die Faden 
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so zu erfolgen, daB wahrend der Abschlagsbewegung die geringste Belastung einwirkt, 
die wahrend des Stiick Wagenweges, in welchem der Spannungsausgleich stattfindet, 
eine Steigerung erfahrt und fUr die weitere Einfahrt nahezu konstant bleibt. 

Eine nach diesen Gesichtspunkten arbeitende Gegenwinderbelastung ist die in 
Abb. 156 zu ersehende selbsttatige Spannvorrichtung, gebaut von der E.M.G. Der am 
Wagen urn D drehbar aufgehangte Rebel H tragt an seinem kurzen Ende eine Rolle 0, 

welche auf eine neben einer Wagenschiene angeordneten Leitschiene S gefiihrt ist. Das 
andere Ende des Rebels H ist durch eine Feder F an einem Kerbenhebel h, welcher 
auf der Gegenwinderwelle w~ befestigt iEt, verbunden. Die Leitschiene S besitzt im vorderen 
Teil eine schrage AnlaufsHache 1 bis 2, wodurch zu Beginn der Wageneinfahrt ein zu­
nehmender Druck auf den Gegenwinder ausgeiibt wird. Bei Verwendung des Faden­
schoners ist die direkte Belastung des Gegenwinders durch Gewichtauflegen (Abb. 146) 
geringer zu nehmen, und kommt gleichzeitig unter ganz geringer Spannung der Feder F 
fiir die Abschlagsbewegung zui Wirkung, wah rend der Einfahrli steigert sich dieser 
Druck auf den Gegenwinder durch das Emporlaufen der Rolle 0 auf die 8chrage Gleit­
Hache 1 bis 2 der Leitschiene S, wodurch die Faden dem Spannungsausgleich ent­
sprechend groBere BelaEtung durch den Gegenwinder erfahren. Die Leitschiene S ist 
in der Senkrechten durch die Schrauben m, 1nl in den Schlitzen i, il verstellbar, und 
man kann den auszuiibenden Druck auf den Gegenwinder durch die horizontale Ein­
stellung der Leitschiene konstant oder durch Verst ellen mittels Schraube m, 1111 zllnehmend 
bzw. abnehmend gestalten. Ebenso kann die groBere oder kleinere Ein wirkung des 
Apparates durch Ab- bzw. Aufwartsstellen des Rebels H durch Schraube soder durch 
Veranderung des Angriffspunktes der Feder F nach auBen bzw. nach innen erfolgen. 
Bei der Wagenausfahrt nimmt die Spannvorrichtung mit dem Gegenwinder die Ruhe­
lage ein. 

Da die Faden beim Abschlagen und Aufwinden durch die Anwendung der selbst­
tatigen Spannvorrichtung gegeniiber der konstant wirkenden Gegenwinderbelastung eine 
groBere Schonung erfahren, so wird dieselbe auch Fadenschoner genannt. 

Der Wa.gen uud die Spiudelu. (Abb 156.) 

Das Charakteristische an dem Selfaktor bildet der aus- und einfahrende auf Lauf­
schienen gefiihrte Wagen, welcher die drahterteilenden Organe fUr das Spinnen die 
Spindeln trag Ii, weshalb die Bezeichnung "Wagenspinner" statt Selbstspinner fiir diese 
Art Spinnmaschinen zutreffender ist, da doch schlieBlich alle anderen mechanisch an-

Abb. 15fl. 
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getriebenen Spinnmaschinen, wie Ring-, FIiigel- und Glockenspinnmaschine mit dem 
Ausdruck Selbstspinner aus demselben Grunde bezeichnet werden konnten. 

Das Mittelgestell des Wagens ist aus Eisen hergestellt und besitzen an diesem alle 
die Wagenein- und -ausfahrt bestimmenden oder von ihr abhangenden Organe ihre 
Hauptangriffspunkte. Nach beiden Seiten des etwa 0,9 m langen Mittelstiickes schlieBt 
sich das Wagengestell an, welches zur Erreichung eines leichten Gewichtes aus Holz 
hergestellt wird und durch Diagonalverstrebungen mittels Zugstangen so versteift ist, 
daB der Wagenkasten durch Einwirkung der Zugseile auch bei groBeren Wagen­
geschwindigkeiten gegen ein Durchbiegen geschiitzt ist. Die Lange des Wagens wird 
von der Anzahl der Spindeln und Teilung derselben bestimmt und betragt erstere im 
Hochstfalle etwa 16 m links vom Maschinenkopf und 14 m rechts vom Maschinenkopf. 
Infolge dieser groBen Lange wird auBer an den Wagenenden auch in der Mitte der 
heiden Wagenhalften ein Wagenauszugsseil mit Gegenseil angeordnet, wodurch unver­
meidliche auftretende Wagenschwankungen auf das geringste MaB beschrankt bleiben, 
so daB sich auf die ganze Lange der Maschine 5 Paar Auszugs- und Gegenseile ver­
teilen. Eine Sicherung gegen Schwankungen des Wagens wird auch durch die An­
wendung des sogenannten Kreuzseiles, welches sich langs unter dem Wagen erstreckt, 
Brzielt. 

Die Spindel, welche aus feinstem Stahl hergestellt und durchaus gehartet ist, wird 
an zwei Stell en gelagert, und zwar im FuBlager f nnd durch Halslager h (Abb. 156). 
Das FuBlager ist in dem holzernen Tragbalken b versenkt und besteht aus dem Spindel­
kopf aus Bronze, der die Aufnahme eines kleinen Olvorrates gestattet, so daB sich 
hier ein weniger oftes N acholen notig macht, als dies beim Halslager der Fall ist. 

Das Halslager It ist ebenfalIs aus Bronze hergestellt und sind mehrere (10) Hals­
lagerbiichsen nebeneinander in eine Tragschiene eingesenkt, letztere ist wieder auf 
die Holzleiste b1 , welche mit entsprechenden Ausbohrungen versehen ist, angeschraubt. 
Die Tragschienen besitzen Einkerbungen, in denen ein Filzstreifen eingelegt ist, der sich mit 
01 vollsaugt, das nach und nach an die Lagerstellen abgegeben wird. Zur Fernhaltung 
von Staub und Flug ist der Filzstreifen durch eine leicht abnehmbare Blechrinne ab­
gedeckt. Durch eine abnehmbare Holzleiste mit Vorsprung wird ein iibermaBiges Hoch­
heben der Spindel verhindert. 

Wie bekannt, erfolgt die Drehung im Gespinst dadurch, indem der Faden schrag 
an die Spindelspitze lanft, dieselbe sucht den Faden aufzuwinden und bei jeder Drehung 
gleitet der Faden infolge der Schragstellung der Spindel von derselben wieder abo Die 
Spindel wird also in die Schraglage gebracht, in welcher eine nach jeder Richtung hin 
einwandfreie Drahterteilung durch sie gesichert ist. Die vorteilhafte Schragstellung der 
Spindel liegt fiir Spinnen von mittleren Nummern bei einem Winkel von etwa 15 bis 
16 0, fiir Spinnen von feineren Garnnummern bei einem Winkel von etwa 16 bis 17 ° 
und fiir grobere Nummern 14 bis 15°. Durch Aufsetzen einer sogenannten Spindelwage 
kann die richtige Spindelneigung leicht kontrolliert werden. Die Spindelneigung kann 
durch die Verschiebung der Lager fund h, bzw. deren Tragstiicke b b1 in kleineren 
Grenzen reguliert werden. SolI Z. B. die Spindelneigung groBer werden, so wird dies 
durch Verkiirzung der Zugstange t und Verlangerung der Zugstange tl erreicht. Die 
Hohenstellung des Wagens wird mittels der Schrauben s einreguliert. Am Wagen 
sind noch in Abstanden von ca. 0,9 m mit Schlitz versehene Winkelstiicke tv ange­
bracht, an denen die Stiitzen fUr die Auf- und Gegenwinderwelle mittels Schrauben 82 83 

befestigt sind. Die senkrechte oder wagrechte Einstellung der Auf- nnd Gegenwinder­
lager geschieht durch Schrauben 82 und 83 , Wiihrend der Ausfahrt wird der Aufwinder 
in seiner Stellung mittels eines am Gestell befindlichen Anschlages an den Aufwinder­
stiitzen fixiert. Die Lage der Aufwinderwelle muB so eingestellt werden, daB, wenn der 
Aufwindedraht a sich in der Wagrechten der Spindelspitze befindet, zwischen dieser und 
Draht a ca. 10 mm Zwischenraum bleibt, ebenso solI in der Tieflage des Aufwinderdrahtes Cl 

zwischen dies em und dem Halslager ein Spielraum von ca. 10 mm vorhanden sein. 
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Das Streckwerk. (Abb.157.) 

Die Aufgabe eines jeden Streckwerkes besteht allgemein darin, die zugefiihrte Vor­
lage durch Verzieben auf eine gewiinEcbte Bandfeinbeit zu bringen, so daB aIle Fasern 
gleicbmaBig verteilt Eind, also an jeder Stelle im Querschnitt die gleiche Anzahl Fasern 
liegen. DieEer ideale Zustand ware jedoch nur zu erreichen, wenn die Faserlangen im 
Spinnmaterial keine groBeren Unterscbiede aufweiEen wiirden, es ist demnach das Streben 
und das Augenmerk darauf zu richten, durch eine zweckmaBige Anordnung und Wirkung 
der Verzugsorgane diesem idealen Zustand moglichst nahe zu kommen, trotzdem die 
Unterschiede in der Stapellange oft ganz bedeutend sind. (Naheres s. S.31.) 

Wie bekannt, befinden sich zwiscben den beiden Klemmpunkten der Zylinder mebr 
oder weniger Fasern, die infolge ibrer kiirzeren Lange frei liegen, weder vom Hinter­
noch vom Vorderzylinderklemmpunkt gehalten sind, und welchc in die Geschwindigkeits­
steigerung vom Hinter- zum Vorderzylinder in der Weise iibergehen, daB sie unnotig 
lang der Hinterzylindergeschwindigkeit ausgesetzt bleiben, sich also staucn, um dann 
plOtzlich mitgerissen zu werden. Die Folgen davon sind schnittige Stellen, die um so 
ausgepragter sind, je groBer der Geschwindigkeitsquotient der beiden Zylinder, d. h. der 
Verzug und je groBer der Stapelunterschied des zu verspinnenden Materiales ist. Um 
nun die Bedingungen einer guten Verzugsarbeit zu erfiillen, ergibt sich die Aufgabe, 
im Verzugsfeld geeignete Fiihrungsorgane anzubringen, welcbe eine zwanglaufige Wirkung 
auf die sich frei bewegenden kiirzeren Fasern ausiiben, um dieselben bis dicht an den 
Vorderzylinder . heranzufUhren. Diese Aufgabe wird nun an den Streckwerken der 
Vorbereitungsmaschinen, welche mit groBeren und mittelstarken Auflagen arbeiten, 
durch die Anwendung der Hechelfelder oder Nadelwalzen in zufriedenstellender 
Weise gelost, wobei man von dem Grundsatze ausgeht, daB mit der fortEChreitenden 
Verfeinerung der Auflage auch aIle Abme3sungen samtlicher Verzugswerkzeuge und 
deren gegemeitigen Entfernul1g ei:r:e Verminderung zu erfahren haben. Der Grund 
fUr letzteres liegt nun darin, daB die Faserreibung, welche bis zu einem gewissen Grad 
die Wirkung der Nadeln unterstiitzt, infolge der geringeren Auflage auch kleiner 
wird (s. S.161). 

Fiir die Feinheit des feltigen Vorgarnes nimmt die Faserreibung noch weiter ab, 
so daB die betriebssichere AusfUbrung der sich hierfUr notig machenden kleinen Nadel­
walzendimensionen fUr das Streckwerk de3 Selfaktors praktisch nicbt mehr moglich ist. 
Die Zahl der im Querschnitt des Vorgarnfadens liegenden Fasern ist relativ so gering, 
daB bei Einwirkung eines leichten Druckes auf die Oberflache nicbt nur die am Um­
fange des Fadens liegenden Fasern der Druckwirkung unterworfen sind, sondern diese 
sich auch an alIe den im Fadenkern befindlichen Fasern mitteilt. Liegt z. B. der auf die 
Fasern durch den Zylinderdruck ausgeiibte Streckzug unterbalb der mittleren Faser­
festigkeit, so iEt die Faserfesti~keit groB genug, um ein Hindurchziehen bzw. ein Gleiten 
der Fasern durcb die erzeugtc leichte Klemmstelle ohne ZerreiBen zu ermoglichen. 
Anderseits geniigt aber auch die.3er Druck infolge der geringeren Faserzahl im Band­
querschnitt, um die Fascrreibung an den Druckstellen so groB zu gestalten, daB Fasern 
von kiirzerer Lange wah rend des Herausziehens langer Fasern zuriickgehalten und nicht 
mitgerissen werden. 

Fasern, welche nun diese Klemmstelle passieren und vom Vorderzylinder erfaBt 
sind, konnen den zuriickhaltenden Widerstand iiberwinden und infolge der groBeren 
Geschwindigkeit des Vorderzylinders abgezogen we:den, wahrend aIle kiirzeren Fasern, 
welche vom Vorderzylinder noch nicht,erfaBt sind, der zuriickhaltenden Wirkung dieser 
KlemmEtelle unterliegen und erst dann abgczogen werden, wenn dieselben mit ihren 
Spitzen vom Vorderzylinderklemmpunkt erfaBt sind. Es erhalten also dadurch auch 
aIle kiirzeren Fasern, welche im Verzugsfeld frei schwimmen und deren DberfUhrung 
von der Hinter- zur Vorderzylindergeschwindigkeit aus den bekannten Griinden nicht 
gleichmaJ3ig erfolgt, eine zwanglaufige Fiihrung, die urn so sichercr wirkt, je naher die· 

~eyer·Zeh etner, Kammgarn8pinner~1. 18 
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selbe an den Vorderzylinderklemmpunkt heranreicht. Eine derartige Klemm- oder 
zwanglaufige Fiihrungsstalle bildet am Streckwerk des Wagenspinners das aus Abb. 157 zu 
ersehende Fiihrungszylinderpaar II, welches, urn die Fasern bis dicht an den Vorder­
zylinderklemmpunkt heranfiihren zu konnen, von kleinerem Durchmesser ist, wodurch 
der schadliche Raum a auf ein geringes MaB beschrankt bleibt. Durch die auf dem 

Abb. 157. 

Zylinder II durch ihr Eigengewicht einwir­
kende kleine Druckwalze wird gewisser­
maBen die Funktion der Nadelwalze ersetzt, 
indem die Druckwalze eine Bremswirkung 
auf die dazwischenliegenden kiirzeren Fasern 
ausiibt, unter gleichzeitiger Erhohung der 
Faserreibung an der Oberflache der Zylin­
der. Da nun fiir die groBen Unterschiede 
der ],aserlangen die riickhalliende Wirkung 
gegeniiber des Hechelfeldes nur auf eine 
Klemmlinie beschrankt bleibt, so wendet 
man in geringer Entfernung eine zweite 
und bei neueren Streckwerken noch eine 
dritte Klemmlinie durch Anbringen von zwei 
Zylinderpaaren III und IVan, womit eine 
sichere und zweckmaBige Fiihrung alIer 
Fasergattungen im Streckwerk erreicht wird. 
Das Eigengewicht der Druckwalzen wird 
gegen den Hinterzylinder immer groBer, da 
die Verzugswirkung gegen diesen hin ab­
nimmt und die Zahl der zwischen den Zylin­
dern liegenden ]'asern auch groBer ist, so daB 

der Druck auf die Einzelfaser ungefahr derselbe bleibt. N ach dem Verzugsbild tritt 
die eigentliche Verfeinerung zwischen den Zylindern I und II ein, jedoch in der Weise, 
indem Fasern, welche mit ihrer Lange von I bis III und noch weiter reich en, ebenfalls 
mit der Vorderzylindergeschwindigkeit abgezogen werden und natiirlich auch aIle kiirzeren 
vom Vorderzylinder erfaBten Fasern. Waren die Klemmsliellen II, III, ·IV nicht vor­
handen, so wiirden namentlich die mittleren und langeren Fasern . infolge ihrer Elastizitat 
nach vor- oder riickwarlis zusammempringen konnen und die beabsichtigbe Streckwirkung 
zum guten Teil verloren gehen. Die Fiihrungszylinder II, III, IV haben also auch den 
Zweck die langeren Fasern zuriickzuhalten, so daB diese in einer gestreckten La.se im 
Band zu liegen kommen. 

Das Streckwerk am Wagenspinner besteht allgemein aus 4 bis 5 Zylinderpaaren und 
sind die Unterzylinder mit kleinen Riffeln versehen, wahrend die oberen Druckzylinder 
glatt sind. Urn die zuriickhaltende Wirkung der Fiihrungszylinder moglichst groB zu 
gestalten, erhalten dieselben eine gegeniibeJ' der Abzugsgeschwindigkeit des Vorder­
zylinders bedeutend kleinere Geschwindigkeit, welche nur ganz wenig groBer ist, als 
die des Hinterzylinders, so daB das Band angespannt wird und sich nicht stauen kann, 
die Fasern also in gestreckter Lage in · das Band geordnet werden. 

Die Einzelverziige im Streckwerk des Wagenspinners E. M. G. (Abb.129.) Nach 
Formel 53 ist 

Verzug 'VI zwischen Fiihrungszylinder IV und Hinterzylinder V. 
Lieferung des Fiihrungszylinders IV bei einer Umdrehung 

27·3,14. 
Lieferung des Hinterzylinders bei einer Umdrehung des Fiihrungszylinders IV 

1·36·27·3,14 
----

37 
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27·3,14 37 
Verzug VI = -----c--::----:-=---,-----,-- = - = '" 1,03. 

1· 30·27·3,14 36 
37 

Verzug v2 zwischen Fiihrungszylinder III und IV. 
Lieferung des Fiihrungszylinders III bei einer Umdrehung 

27·3,14. 

275 

Lieferung des Fiihrungszylinders IV bei einer Umdrehung des Fiihrungszylinders III 
1· 50·27·3,14 

52 
27 ·3,14 52 

Verzug V., = --- "'] 04 - 1·50·27·3,14 -- 50 -, . 

52 
Verzug va zwischen Fiihrungszylinder II und III. 
Lieferung des Fiihrungszylinders II bei einer Umdrehung 

20·3,14. 
Lieferung des I!'iihrungszylinders III bei einer Umdrehung des Fuhrungszylinders II 

1· 20·27·3,14 
28 

Verzug V3 =~ --r. 2~J.~237~~ 14 = ~~ = 1,037 . , 
28 

Gesamtverzug v = VI' V2 ' Va = 1,03 ·-l,O.!·l ,03 7 =~ 1,11. 

Fur die groBe Verzugsarbeit, welche dem Vorderzylinder I zukommt, ist fUr die 
Erzeugung einer sicheren Klemmwirkung auf den auf einem aufgeschlitzten Eisenkern 
aufgepreBten Holzzylinder (Druckwalze) ein Filzmantel aufgeleimt, der wieder, um eine 
glatte OberfUiche zu erhalten, mit einem Pergamentpapierstreifen beklebt ist, auBerdem 
wird die Druckwalze mittels Gewichts-Hebelbelastung auf den Unterzylinder gepre13t. 

Der Druck auf den Vorderzylinder wird bei allen Streckwerken durch eine 
Belastungsvorrichtung, wie sie aus der Abb. 157 zu ersehen ist, erzeugt. 

Der auf die Zugstange t einwirkende Zug Z betragt: 

Z·a=G·b, 

G·b 
Z== a ............... (1) 

Dann ist der Druck auf den Vorderzylinder 

Q·d~Z·e, 
hieraus 

Z·e 
Druck am Vorderzylinder Q = -7[ . . . . . . . . . . . (2) 

Den Wert 1 in Wert 2 eingesetzt ergibt 

G·b·c 
0= ----. 
'" (t. tl 

Betragen nun die Abmessungen fUr 

a=22 mm; c=275 mm; G= 1,380 kg. 
b=97 " ; d=315 " ; 

Dann ist der Druck Q am Vorderzylinder 

1,38·97·275 
Q=-2~.315- =5,311 kg. 

18* 
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Hier ware noch das Gewicht des Hebelgestanges und des Druckzylinders hinzuzu­
schlagen, so daB, wenn dasselbe 50U g betragt, der auf die Fasern wirkende Gesamtdruck 

Q=I,38.97.?75+ 05 =5811 k 
22·315 ' , g 

betragt. 
Da sich dieser Druck auf 2 Einlaufsbander verteiIt, so kommt pro Band ein Ge-

samtdruck von 

5,8_!.! = 2,905 kg. 
2 

Am Gewichtshebel h sind in Entfernungen von 32 mm Kerbstellen vorgesehen, 
welche zur Aufnahme des Gewichtes G dienen, wenn der Zylinderdruck verandert 
werden solI. 

Wird das Gewicht G von der 1. Kerbe in die 2. Kerbe gehangt, so wird b = 97 + 32 
= 129 mm und der auf die Fasern einwirkende Druck Q ist dann 

Q= 1,38·129·275 +05= 7564 k 
22·315 ' , g. 

7,564 
Druck auf ein Band --2- == 3,782 kg. 

Wird das Gewicht G von der 2. Kerbe in die 3. Kerbe gehangt, so wird b = 97 + 64 
= 161 mm und der auf die Fasern wirkende Druck ist 

Q= 1,38·161·275 +05=9316k 
22·315 ' , g, 

Druck auf ein Band 9,316 =4,658 kg. 
2 

Der ZyIinderklemmdruck muB fiir gleiche Spinnmaterialien so eingestellt werden, 
daB er auf die Einzelfaser berechnet immer derselbe bleibt. Wird z. B. die Nummer 
geandelt, EO daB aus demfelben ~pinnmaterial, aus weIchem eine feine Nummer ge­
fponnen wurde, eine grobere Nummer zu Epinnen ist, so ware auch der Zylinderklemm­
druck groDer zu gestalten, da bei der groberen Nummcr mehr EinzelfaEern im Quer­
schnitt liegen. Wecl:seIt anderEeits die Qualitat des Spinnmateriales in eine solche mit 
rauherer OberflachenbeEchaffenheit, so i~t die Reibung der einzelnen FaEern aneinander 
und an den Verzugsorganen groBer, wodurch sie dem Abziehen groBeren Widerstand 
entgegensEtzen, dasEelbe ist auch der Fall bei groBer Stapellange, in beiden Fallen ist 
der Druck im Zylinderklemmpunkt ebenfalls zu verstarken. 

Der Druck, welcher auf die iibrigen Zylinder II bis V durch das Eigengewicht 
der Druckwalzen ausgeiibt wird, ist im allgemeinen keinen Veranderungen unterworfen. 
Das Gewicht der Druckwalzen betragt fiir unser 5-Zylinder-Streckwerk (Abb. 157) 

fiir den Hinterzylinder V =940 g; Druck auf 1 Band 9~0 = 470 g, 

Fiihrungszylinder IV=295 g; 
295 

" " " " 
1 

" 
---- ,= 147 5 g 
2 " 

" " " 
III == 250 g; 

" " 
1 

" 
250 -12~ 2 - ag, 

II= 95 g; 1 
95 

" " " " " " 
2-=47,5 g. 

Da die Verfeinelung des Spinngutes fiir die Weiterverstreckung auf dem Wagenspinner­
Streckwerk schon auf ein hohes MaB vorgeschritten ist, die Anzahl der im Bandquer­
schnitt Jiegenden Fasern verhaltniEmaBig gering ist, so wirkt dem Herausziehen der 
vern VordeIzylinder erfal3ten FaEern aus der zugefiihrten Fasermasse nur ganz wenig 
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Widerstand entgegen und die Entfernung des Hinter- zum VorderzyIinder wird nur 
wenig groSer gemacht als die langete im zu verspinnenden Material vorkommende 
Faser. Der gegenseitigp. Abstand der Fiihrungszylinder nimmt gegen den Verzugs- oder 
Vorderzylinder hin ab, da die Geschwindigkeitszunahme der Fasern sich nach vorn hin 
steigert und dementsprechend auch die riickhaltende Fiihrung eine groBere werden muB. 

Fiir eine mittlere Qualitat Merino betragen die einzelnen Zylinderentfernungen 
ungefahr: 

Zyl. I bis 11=24 mm oder Zyl. I bis 11= 24mm, 

" 
II 

" 
III=27 

" " " 
I 

" 
111= 51 

" 
, 

"III " 
IV=36 " " " 

I 
" 

IV= t:l7 
" 

, 
" IV " V=51 

" " " 
I 

" 
V=138 

" 
Je nach dem prozentualen Verhaltnis der im Spinnmaterial vorkommenden kurzen, 

mittleren und langen Fasern kannen die Fiihrungszylinder III und IV innerhalb der 
beiden Hauptzylinder eingestellt werden. Der Fiihrungszylinder II wird nicht verstellbar 
gelagert, derselbe bleibt fiir aIle FaIle so nahe als maglich an den Vorderzylinder ein-· 
gestellt. Die Lagerung der Oberzylinder ist so ausJefiihrt, daB auch diese in kleineren 
Grenzen verstellt werden konnen. 

Das Streckwerk der Spinnmaschine hat nach den erwahnten Gesichtspunkten das 
von der Vorspinnerei gelieferte Vorgarn in die gewiinschte Feingarnmimmer zu ver­
ziehen, eine VergleichmaBigung wird im allgemeinen nicht ausgeiibt, und es kommen 
aIle Fasern in derselben Ordnung im Feingarn zu liegen, wie sie das Vorgarn aufweist, 
es hangt daher in erster Linie die Giite des Gespinstes in bezug auf GleichmaBigkeit 
von dem von der Vorspinnerei erzeugten Gleichma13igkeitsgrad des Vorgarnes abo 

Die Putzvorriehtungen. An den Vorderzylinder ist mittels kleiner Gewichtshebel 
eine mit Pliischiiberzug versehene leicht abnehmbare Putzwalze Bunten leicht angepreBt, 
welche die gerissenen Faden aufwickelt und den Zylinder von abfallen:len Fctsern, Staub 
und dgl. rein halt. Dem gleichen Zweck dient eine durch ihr Eigengewicht auf den 
oberen Druckzylinder wirkende, leicht abnehmbare Pliischwalze Bl und ebenso halt die 
mit FiIz oder Pliisch gefiitterte Putzleiste B'J den unteren Fiihrungszylinder II von 
allen Staubteilchen und dergleichen rein. 

Die Bandfiihl'ung. 
Das Aufsteckgatter (Abb. 112) am Selfaktor besteht allgemein aus 3 Etagen mit ver­

setzt angeordneten Metall- oder Porzellannapfchen fiir die Lagerung der Holzspindeln, 
auf welche die Vorgarnspulen gesteckt werden. Dber Fiihrungsstangen laufen die 
Bander durch eine Osenfiihrung in das Zylinderstreckwerk ein. U m die Brauchbar­
kelt der Druckwalzen am Vorderzylinder zu verlangern (s. S. 180) laBt man die Fiihrungs­
asen eine hin- und hergehende Bewegung ausfiihren, zu diesem Zweck sind diese auf 
eine Schiene einstellbar befestigt. Letztere erbalt vom Hinterzylinder durch 

Schnecke 1 
Schneckenrad 60 

eine langsame Changierbewegung, zu welchem Zwecke an das Schneckenrad ein Kurven­
scheibe angegossen ist. 

Die Seile am Wagenspinner. 
Die Seile werden infolge ihrer starken Beanspruchung aus bestem Baumwollmaterial, 

und zwar zweckmaBig aus 28er Kette aus Mako oder aus guter amerikanischer Baum­
wolle hergestellt. AIle Seile sind oteilig und in der Rechtsdrehung gekordelt. 

Die Langen und Stark en aller am Wagenspinner vorhandenen Seile sind in folgender 
Tabelle 40 zusammengestellt. 
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Tabelle 40. 

Seil-Benennung 

Zwirn- oder Trommelseil bei 3-rilligem Wirtel 0 0 0 0 ••• 

"" " " 2-" " ...... . 
Wagenauszugsseil (am Hauptbock und an den Wagenenden) 0 

Hierzu Gegenseil ( """ ) . 
Wagenauszugsseil (Wagenmitte) 
Hierzu Gegenseil ( " ) 
Wageneinzugsseil 0 0 • 0 

Hierzu daB Gegenseil 0 0 

Quadrantseil 0 0 • • 0 

Hierzu das Gegenseil 0 0 

Quadrantentrommel~eil 0 0 • 0 • 0 0 0 0 • • • • 0 • 0 0 • 0 0 0 _ 0 • 

Triebseil fiir Hilfswelle fiir Abschlagen, Steuerwelle und Wageneinfahrt 0 

Kreuzseil 0 0 -

Spindelschnur 0 • • 0 • 0 0 0 0 0 • 0 • 0 • • 0 • 0 • • • 0 • 0 0 • 

I Starke in mm I 
14 
14 
14 
14 
14 
14 
27 
27 
22 
22 
10 
14 
14 

11/2 und 2 

Liinge in m 

28 
18 
51/ 2 

21/2 
7 
4 
41/2 
51/ 2 

51/ 2 

21/2 
4 

ca. 19 
31 / 2 

1,2 

Die Vorarbeiten in de:r Selfaktorspinnerei fUr den Beginn 
einer neuen Partie. 

Auf einem Selfaktor ist aus der Vorgarnnummer n = 5,0 die Feingarnnummer N = 52 
mit einem Drehringskoeffizient a = 0,776 zu spinnen, da das Feingarn weiter gezwirnt 
werden soIl, so wird auf dem Wagempinner die gl'oBte mogliche Aufwindeform die 
Bobine mit kurzen Papierhiilsen gewahlto 

Nach dem Aufstecken der Vorgarnspulen auf das Spulenregal des Wagenspinners 
werden die Bander der einzelnen Spulen durch Fiihrungsosen in das Streckwerk zwischen 
Druckwalzen bis zum Vorderzylinder eingezogen, wobei darauf zu achten ist, daB das 
von jeder Spule abgezogene Band auch in die dazugehOrige Zylinderreihe einlauft. 
Gleichzeitig erfolgt das Anwinden der leeren Spindeln mit einem Gespinst, welches 
die gleiche Drehrichtung hat wie das zu spinnende Garn. Zur Ausfiihrung des An­
windens wird der Wagen etwa 50 cm von der Zylinderbank abgefahren und stillgesetzto 
Da sich beim Anwinden der leeren Spindeln nur letztere zu drehen haben, so wird das 
Streckwerk und die Wagenauszugswelle durch Losen des Zahneingriffes des Marsch­
rades ausgeschaltet; solI nur der Wagen stillgesetzt werden, so geniigt die Losung des 
Zahneingriffes vom Zugrad. Eine andere Methode zur Drehungserteilung der Spindeln 
fUr die Anwindung besteht noch darin, den Wagen in die Einfahrtsstellung iiberzufUhren. 
Zu diesem Zweck wird, nachdem der Wagen die gewiinschte Ausfahrtsstrecke zuriick­
gelegt hat, der Balancier 2 am kleinen Kopf von Hand aus niedergedriickt, um die Urn­
steuerung zu bewirken und zwar unter vorheriger Unterstellung der Einfahrtskupplung 
durch den Sicherungshebel 65 (Abbo 120), wenn eine zweite Sicherungsfalle nicht vor­
handen isto Da bekanntlich fiir die Wageneinfahrtsstellung das Streckwerk und die 
Wagellliuszugswelle ausgekuppelt sind, so wird, um die Drehung der Spindeln zu be­
werkstelligen, die Riemengabel 21 unter Dberwindung des auf ihr einwirkenden Feder­
zuges f3 auf die Festscheiben gedriickt und in dieser Stellung mit Schnur festgehalten. 
Nach Vollendung des Anwindens wird der Wagen und das Streckwerk wieder eingelost, 
und damit die eingezogenen Vorgarnbander der Wirkung des Vorderzylinders ausgesetzt 
und verzogen werden, laBt man die Maschine in der Ausfahrtsstellung ein entsprechendes 
Stuck ausfahreno Falls nicht besondere Griinde vorhanden sind und auf der Maschine 
schon gesponnen wurde, wird das zeitraubende Anwinden der Spindeln dadurch ver­
mieden, indem von der alten Partie nach Abzug der voUen Kotzer das zwischen 
Spindel und Zylinder befindliche Fadenstiick an die leere Spindel angewunden wird. 
Haben aIle Bander auf diese Weise den Verzugszylinder passiert, EO wird der Wagen 
eingefahren und die an den Spindeln angewundenen Fadenstiicke werden mit den vom 
Klemm punkt des Vorderzylinders gehaItenen Fadenenden im Sinne der zu erteilenden 
Drehrichtung angedrehto -
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Alsdann werden fUr die zu spinnende Garnnummer aus den diesbeziiglichen Formeln 
der Verzug und die Drehung berechnet und aus den Verzugs- und Drehungs­
konstanten bzw. Tabellen die hierfiir entsprechenden Verzugs- und Drahtwecheel bestimmt. 

Es ist: 
Ausgabenummer N = 52, 
Vorlagenummer n = 5,0. 

Dann ist nach Formel13: 
52 

Verzug v ="5 = 10,4 fach. 

Mit einem WagenzugwechEel lV = 49 Zahne ergibt sich nach Tabelle 35 ein Wagen­
verzug von 1,014. 

Der Gesamtverzug ist dann: 

10,4 ·1,014 = 10,Mfach. 

Die Garnnummer wird allgemein immer etwas hoher ausgef:ponnen als die be­
steUte Nummer, da der Faden beim Spinnen und Zwirnen durch die Einwirkung des 
Drahtes eine Verkiirzung erleidet, wodurch die Fadendicke eine Zunahme erfahrt. Halt 
man das Feingarn genau auf die Sollnummer, so konnen vorhandene Schwankungen 
in der Starke des Vorgarnes bewirken, daB man die Feingarnnummer zu grob erhalt. 
Auch aus diesem Grunde ist es zweckmaBig, den Verzug um den Betrag des Wagen­
verzuges hoher zu lassen, selbst auf die Gefahr hin, daB bei groBer GleichmaBigkeit 
des Vorgarnes die Feingarnnummer zu fein ausfallt. Auch durch die Feuchtigkeit 
wird die Garnnummer in nicht zu unterschatzendem MaBe beeinfluBt. 

Die sich unter Einwirkung des Gesamtverzuges ergebende Garnnummer ist dann: 

5 ·10,54 = 52,7. 

l!'iir den Streckwerkverzug v . 10,4 ergeben sich nach Tabelle 30 folgende Wechsel­
rader: 

Vorderzylinderrad . 
Bockrad ..... 
N ummerwechsel 
Hinterzylinderrad . 

V;. = 35 Zahne, 
B=200 " 

N w = 55 " 
H=100 " 

Die Anzahl der Drehungen ergeben sich nach Formel 35 zu: 

Tern = 0,776· V52 = '" 5,6 auf 1 cm. 

SolI nun mit dem Volant V = 475 und ohne N achdraht ge~ponnen werden, so er­
giht sich hierfur nach Tabelle 33 das Marschrad 1lf = 50 Zahne, wenn ohne dem Vor-

gelege ;! gearbeitet wird. 

SoIl jedochdas Vorgelf'ge benutzt werden, so ware nach Tabelle 32 ein Marsch­
rad M = 36 Zahne zunehmen. 

Wiirde man diese Partie mit 10°:0 Nachdraht verspinnen, dann ergibt sich nach 
Tabelle 34 der Zahlerwechsel Z = 40 Zahne. Da nun 

5,6 Drehungen 
-10°/0 =0,56 " 

5,04 Drehungen 

sind, so ergibt sich nach Tabelle 33 fUr Spinnen ohne dem Vorgelege ein Marsch­
rad M = 45 Ziihne und nach Tabelle R2 fUr Spinnen mit dem Vorgelege ein Marsch­
rad M = 32 Ziihne. Die hierbei auftretenden kleineren Diflerenzen k6nnen unberiick­
sichtigt bleiben. Die Zahnezahl des Zahlers nimmt man zweckmaBig um etwa 2 bis 
3 Zahne h6her als berechnet, da die Hauptwelle bei der EiIifahrt Drehungen erhalt, durch 
welche der Zahler um die Anzahl die~er Umdrehungen vorlauft. Also fiir unseren Fall 
statt z = 40 = 43 Zahne. 
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Stellt sich im spateren VerI auf des Spinnens infolge zu vieler Fadenbrtiche heraus, 
daB die mit dem Volant V = 475 erzeugte Spindeltourenzahl Hir dieses Spinnmaterial 
zu groB ist, so wird ein kleinerer Volant V = 450 angesteckt, und da die Drehungen auf 
1 cm dieselben bleiben miissen, so ist nach der in Betracht kommenden Tabelle das­
jenige Marschrad bzw.Zahler aufzusuchen, mit welchem diese Drehungen erhalten werden. 

Angenommen, es ware eine Umrechnung zur Erhaltung des fiir diese Garnnummer 
notigen Schaltrades nicht moglich, da sich von diesem Maschinentyp noch keine Maschine 
im Betriebe befindet, so ist dann das Schaltrad nach der auf S. 244: durchgefiihrten Be­
rechnung unter Zugrundelegung der fiir die betreffenden Maschinen geltenden Werte 
rechnerisch zu ermitteln. 

Folgende der Praxis entnommene Werte konnen fiir die gebrauchlichsten Garn­
nummern als Anhalt fiir die Wahl der zweckmaBigen mittleren Spindeltouren, sowie 
der Zahnezahl des betreffenden Schaltrades fiir die Maschine der E.M.G. dienen. 

Tabelle 41. 

Garnnummer I Drehung Spindel Sehaltrad fiir einen 
Qualitat Cops auf 1 em 

tim von 35/36 mm <p 

26 a Zwirn 3,17 5380 33/3 Zahne schalten 
36 a " 4,10 6375 34/2 " " 40 a " 4,R5 6990 36/2 
52 a " 5,4.5 6640 46/2 
.56 a 5,77 6640 2.5/1 " " 64 aa " 6,02 637.5 26/1 " " 70 aaf" 6,14 60.50 27/1 " 78 aaf" 6,25 6640 29/1" " 
40 a Cann. 4,30 60.50 . bei 24 mm <p 30/4 Zahne sehalten 
40 Ok " 4,402 5410 " 21 " " 30/4 " " 65 a .5,1.5 60.50 " 24 " " 3~/3 " 7.5 6,30 60.50 i 24 " 27/2 a " " " " 

Sind aIle Faden angedreht und ist die Auswechselung der Wechselrader vor­
genommen, so wird die Maschine etwa 5 bis 10 cm herausgefahren, wobei etwaige ge­
rissene Andrehstellen wieder verbunden werden. Damit die Verbindungsstellen der 
Faden nicht der verziehenden Wirkung des Wagens ausgesetzt werden, driickt man 
vorher den Gegenwinder kurze Zeit wenig iiber die Spindelspitze, so daB von der 
Spindel eine ganz kurze Fadenlange nachgegeben wird und die Faden zwischen Spindel­
spitze und Zylinderklemmpunkt eine geringe Lockerung erfahren. Aus demselben 
Grunde wird der Wagen etwa nur 1/3 oder 1/2 der Ausfahrtsliinge ausgefahren und dann 
umgesteuert (halber Wagenzug) nach vorheriger Sicherung gegen die Einfahrtsbewegung. 
Das Abschlagen erfolgt ebenfalls unter Nachhilfe von Hand, wobei der Gegenwinder 
durch Gegendruck von Hand entsprechend entlastet wird, da die Andrehstellen der 
Faden fiir den vollen Gegenwinderdruck nicht gentigend Festigkeit besitzen. 

Um das Abwinden der Faden fiir das Abschlagen nicht zu lang zu gestalten, wird 
die Windeschiene in die Lage gebracht, daB das Anwinden ungefahr auf Mitte Spindel 
erfolgt, wodurch die Gefahr des Platz ens von Faden durch das kiirzere Abwinden ver­
ringert wird. Der Kettenbefestigungspunkt am Quadranten ist an dessen tiefste Stelle 
zu bringen, damit sich fiir die nun folgende Einfahrt die leeren Spindeln fiir die Auf­
windung der Faden mit der groBten Tourenzahl drehen. Nach Vollendung des Ab­
schlagens werden etwa lang durchhiingende Faden an die Spindel gewickelt und der 
Wagen dann langsam und ruckweise eingefahren, wobei der Gegenwinder gefiihlsmaBig 
gehalten und seine S~ellung scbarf beobacbtet wird. Ergeben sich Geschwindigkeits­
differenzen zwischen Spindeln und Wagen, die sich in einem losen Durchhangen der 
Faden auBern, so konnen die Faden durch Ziehen mit der Hand am Trommelseil in 
der Laufricbtung desselben an die Spindel gewunden werden. Tritt das Gegenteil ein, 
so daB durch ein starkes Anspannen der Faden der Gegenwinder unter die Spindel-
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spitze zu stehen kommt, so kann durch AuskJinken der Klinke an der Quadranten­
schleifkuppelung die Quadrantenkette gelockert werden; dies hat zur Folge, daB bei 
der weiteren Einfahrt die Spindeln bis zur erfolgten Anspannung der Quadrantenkette 
in Ruhe verbleiben und dadurch eine VergroBerung der Fadenreserve ermoglichen. 
Nach erfolgter Einfahrt und Umsteuerung werden aIle etwaigen gerissenen Faden bei 
stillgesetztem Wagen wieder angedreht. Die nun folgende zweite Ausfahrt dE's Wagens 
wird in derselben Weise ausgefiihrt, nur mit dem Unterschiede, dll.B" man denselben 
jetztganzausfahren laBt, am Wagenende beim Abscblagen den Gegenwinder wieder 
von Hand gefiiblsmii.l3ig entlastet und den Wagen gleichfalls fUr die Einfahrt sperrt, 
etwa lose durchhangende Faden werden wieder a;ngezogen. 

Ergeben sich nun keine nennenswerten Fadenbriiche, so werden die aufgewundenen 
Fadenspiralen abgezogen, zu welchem Zwecke der Wagen etwa 30 bis 40 cm eingefahren 
wird. Bei noch haufig auftretenden Fadenbriichen werden noch ein oder zwei Wagen­
ausziige in der zuletzt beschriebenen Weise wiederholt. Flir das Abziehen der Faden­
spiralen werden aIle in der Nahe des Halslagers befindliche Fadenspiralen empor­
geschoben, der Gegenwinder wird herabgedrlickt und an dem an der Aufwinderwelle 
befindlichen Haken aufgehangt, nnter gleichzeitiger Senkung des Aufwinders in seine 
tiefste erreichbare Lage, wobei darauf zu achten ist, daB die Fadenreserve hierflir groB 
genug bleibt; ist dies nicht der Fall, so ist sie auf die vorher erwahnte Weise durch 
Lockerung der Quadrantenkette zu vergroBern, im gegenteiligen Fall durch Anwinden 
mittels Ziehen an dem Trommelseil. Hierauf wird der Wagen zwecks Aufwindung 
einiger Fadenspiralen an tiefster Anwindestelle der Sp:ndeln ein kleines Stiick ein­
gefahren, wodurch die yom ZyIinder gelieferten Faden Verbindung mit dem unteren 
Teil der Spindeln erhalten. Die an der Mitte der Spindeln vorher aufgewundenen 
Fadenspiralen werden nun iiber die Spindelspitze abgezogen und die kurzen 60 bis 80 mm 
langen PapierhUlsen aufgesteckt. Wahrend dieser Zeit wird der Aufwindeapparat in 
seine hochste Lage gebracht und die Quadrantenmutter in ihre tiefste Stellung ver­
legt. Nachdem man den richtigen Aufsitz der aufgesteckten HUlsen gepriift hat, wird 
der Wagen ein kleines Stiick fiir das Anwinden der sogenannten Ringeln eingefahren, 
wobei der Aufwinder mit der Hand an die Anwindestelle fiir die Ringeln gehalten 
wi rd. Zwischen den Ringeln und der eigentlichen Anwindestelle der Bobine muB be­
kanntlich ein kleiner Spielraum bleiben, damit beim Abscheren der Garnkorper in der 
Weberei das Auffinden des Endfadenstiickes fUr die Verbindung des neuen mit dem 
alten Kotzer erfolgen kann, bevor der letztere abgelaufen ist. Die weitere Einfahrt 
erfolgt immer noch langsam mit Unterbrechungen; da von nun an die Aufwinder­
stellung von dem Windeapparat abhiingig ist, erIolgt auf Grund der Anwindespiralen 
die richtige Einstellung des Aufwinders durch die Aufwinderstelze. Wahrend der 
weiteren Einfahrt wird der Gegenwinder standig im Auge behalten, eine wesentliche 
Unterstiitzung desselben bzw. Entlastung von Hand aus bedarf es nicht mehr, vorans­
gesetzt, daB die Fadenreserve die richtige Lange besitzt. 

Kommt der Wagen innen an, so wird derselbe an der Ausfahrt verhindert, ab­
gerissene Faden werden wieder angedreht und fiir Spinnen mit Zahler wird die Ziihler­
kurbel in die Anfangslage durch Verbindung des Zahneingrifles in die an der Haupt­
welle befindliche Schnecke gebracht. 

Bei der nun folgenden Ausfahrt wird die Fortriickung des Schaltrades gepriift, 
am WagenausfahrtEende erfolgt die Kontrolle der AbEchlagsbewegung in bezug auf 
Riickwinden der Faden und Senken d~s Aufwinders unter vorheriger Sicherung gegen 
das Einfahren des Wagens. Sind etwaige nO:lh durchhangende )j'iiden angespannt 
worden, so erfolgt die endgiiltige Stellung des Anwindep:wktes; zu diesem Zweck wird 
der Wagen bis zum Mchsten Punkt der Windeschiene gefahren und die Windestelze 
genau auf dem Anwindepunkt nachgesteUt. 

Die bei der weiteren Einfahrt sinh ergebende Gegenwinderlage laBt erkennen, ob 
die Quadrantenmutter-Anfangslage fiir den Beginn des Abzuges beibehalten oder ent-
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sprechend verandert werden muB, wobei zu beriicksichtigen ist, daB durch das oftere 
Stillsetzen des Wagens wahrend einer Wageneinfahrt die Fadenreserve eine Zunahme 
erfiihrt, da die Epindeln infolge Gleitens der Schniire etwas spater in Bewegung ver­
setzt werden als der Wagen; dies trifft im geringeren MaBe auch bei langsamem Ein­
fahren zu. 

Bevor der niichste Wagenauszug ausgefiihrt wird, ist der Fadenregler einzustellen 
und nun erfolgen die Wagempiele ohne Unterbrechung unter scharfer Beobachtung des 
Gegen winders bei der Einfahrt in bezug auf seine Hohenstellung. Bei zu kleiner oder 
zu groBer Fadenreserve ist der Wagen durch den Sicherungshebel an der weiteren 
Einfahrt zu verhindern, urn einerseits ein AbreiBen siimtlicher Faden oder anderseits 
Schleifenbildung zu verhiiten. Die WindungshOhe liiBt sich bei den ersten Wagen­
spielen schon deutlich erkennen und regulieren, wenn es sich urn groBere Abweichungen 
handelt. Vorteilhaft ist die WindungshOhe bei fertigem Katzer zu regulieren auf Grund 
der erreichten Ansatz- und Spitzenhahe. Wiihrend der ersten Wagenspiele ist auBer­
dem der Am:chlag des amfahrenden Wagens, das Wageneinzugs-Gegenseil und die 
Wirkungsweise des Fadenreglers zu regulieren. 

1st eine FadenHinge von etwa 120 m gesponnen, so werden fUr die Nummer­
kontrolle 5 kleine Katzer an verEchiedenen Stellen der Maschine entnommen und je 
100 bis 500 ill fiir die Probe abgeweift, dasselbe wird auch bei vollem Abzug vorgenommen. 
Wiihrend des Spinnens abreiBende Fiiden werden sofort wieder angelegt (s. S. 285). 
Wiihrend des Aufbaues des Ansatzes ist die Laufmutter der Quadrantenkette standig 
zu kontrollieren; dies macht ein fortwahrendes Beobachten des Gegenwinders notig. 
Ferner sind die Putzorgane zeitweise zu reinigen, desgleichen wird die Maschine in 
bezug auf das Arbeiten der eingestellten Organe kontrolliert, urn etwaige Unstimmig­
keiten, wenn nicht sofort, so bei Beginn des niichsten Abzuges zu beheben. Die 
Spannung des Einzugs-Gegenseiles wird in gewissen Zeitabstanden nachgelassen, da die 
Belastung des Wag ens durch das Wachsen der Kotzer groBer wird. 

1st der Abzug voll gesponnen, so wird derselbe, indem vorher Sorge getragen wurde, 
daB moglichst aIle Faden an die Spindeln laufen, abgezogen. Zu diesem Zweck wird 
der Wagen am Ausfahrtsende festgehalten, dann wieder etwa 30 bis 40 cm eingefahren 
und abgestellt. Der Gegenwinder wird niedergedriickt und angehangt, dadurch entsteht 
geniigend Fadenreserve, die es erlaubt die Katzer ein kleines Stiick nach oben zu 
verschieben. Damit dieselben in der hochgehobenen Lage verbleiben, wird entweder 
die Kotzerspitze vorsichtig und leicht an die Spindel gedriickt oder die am unteren 
Teil der nackten Spindeln befindlichen Fadenspiralen werden in die Hahe geschoben 
und zum Teil in die gelockerte Katzerhiilse gepreBt. Sind aIle Katzer auf diese Weise 
gelockert, 80 werden die Dbergangsspiralen durch Tiefsenken des Aufwinders in die 
Nahe des Halslagers an die Spindel gewunden, nachdem vorher die Quadrantenkette 
und der Aufwindeapparat in die Anfangsstellung gebracht wurden. Hierauf erfolgt das 
Abziehen der Kotzer, das Aufstecken der leeren Papierhiilsen fUr den niichsten zu be­
ginnenden Abzug und nachdem das Einzugsgegenseil mehr angespannt wurde, das Ein­
fahren des Wagens. Da aIle in Betracht kommenden Organe einreguliert sind, so ist 
fiir die ersten Wagenspiele nur den Schwingungen und der Stellung des Gegenwinders 
besondere Beachtung zu schenken. 

Bei Vornahme eines Partiewechsels werden nach Vollendung des Abzuges bei still­
gesetzter Maschine die Einlaufsbiinder knapp vor der Fiihrungsose 0 abgerissen und 
die am Spulenregal aufgesteckten Spulen der alten Partie restlos entfernt. Die 
Bander der aufgesteckten Spulen der neuen Partie werden mit den von der 
Fiihrungsose 0 noch hervorstehenden Bandenden der alten Partie so verbunden, daB die 
Verbindungsstellen noch verzugsfahig bleiben. Vor dem darauffolgenden zweiten Wagenzug 
sind die fUr die neue Partie in Betracht kommenden Einstellungen vorzunehmen und 
wird eventuell ein Wagenauszug auf leere Spindeln gewunden oder von den alten Kotzern 
1 bis 2 m Faden des von der neuen Partie stammenden Garnes abgewickelt. 
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Ursachen von }-'ehlern im }-'cingarn und MaBnahmen zu deren 
Verhiitung bzw. Beseitigung. 

Die Dberfuhrung des Vorgarnes in das Feingarn erfolgt durch zwei Operationen: 
"das Verziehen (Verfeinern) durch das Streckwerk, das Drehen (Festigen) durch die 
Spindeln". Bei der Feststellung der Ursachen von fehlerhaftem Garn ist demnach zu 
untersuchen, ob die die Fehler bedingten Ursachen im Verziehen oder im Festigen 
liegen. Der beim Spinnen aufeinanderfolgende Arbeitsvorgang vollzieht sich in der 
Weise, daB das Streckwerk von den Spulen die Bander abzieht, diesel ben verzieht und 
an die Spindeln weitergibt. Die Spindeln empfangen den Faden, drehen ihn und geben 
denselben nach been deter Drahterteilung dadurch ab, indem sie ihn aufwinden. Wir 
erhalten also fUr diese zwei Operationen je eine Arbeitsgruppe die sich wieder in 
folgender Weise zusammcnsetzt: 

Abziehen der Bander von den Vorgarnspulen, 
Strecken bzw. Verfeinern der abgezogenen Bander, 
Weitergabe dieser verfeinerten Bander an die Spindeln, 

11. Strecken; 
J 

Drehen derselben durch die Spindeln, l 
Weitergabe des fertiggedrehteIJ Fadens zur Aufwindung an die Spindel, J 2. Drehen. 

Fur die Herstellung eines einwandfreien Garnes gilt in bezug auf das Streckwerk allgemein 
dasselhe, was bereits im Abschnitt" Vorbereitung", Teil 3 S. 197 eingehend behandelt 
wurde. 1m AnschluB hieran sind unter anderen im folgenden nochmals diejenigen 
Punkte betont, fUr die durch die Veranderung der Verhaltnisse am Wagenspinner das 
bereits fruher unter der Vorbereitung AusgefUhrte im erh6htem MaBe gilt. 

1. Die Gefahr fUr das Aufstecken von falschen Vorgarnspulen ist in der Feinspinnerei 
besonders groB und muB demnach diesem Umstand bei Verteilung der Partien ganz 
besondere Beachtung beigemessen werden. 1m erh6htem Grade sind Verwechselungen 
beim Verspinnen von bunten Partien m6glich. 

2. Die Einstellung der Zylinderabstande des Streckwerkes ist nach dem im Kapitel 
"Das Streckwerk" S.273 ent-haltenen Ausfiihrungen vorzunehmen. 1st der gegenseit-ige 
Abstand der Zylinder zu groB, so ergeben sich Schnitte im Garn, welche sich in ab­
wechselnd dick en und diinnen Stellen im Faden auBern. Dieser Dbelstand kann jedoch 
auch vom Vorgarn herriihren, welches im gegebenen FaIle daraufhin zu untersuchen 
ist. Bei ungeniigendem Abstand der Zylinder entstehen die sogenannten Kracher,. in 
diesem FaIle werden vorwiegend die langRten Fasern mit ihrem riickwartigen Ende vom 
Hinterzylinderklemmpunkt noch festgehalten, wah rend dieselben mit ihrem vorderen 
Ende vom Vorderzylinderklemmpunkt schon erfaBt sind. Diese Fasern erleiden dadurch 
eine ubermaBige Anspannung, die bis zum ZerreiBen einzelner Fasern fUhren kann, 
dabei springen sie beim Verlassen des Hinterzylinders infolge ihrer Elastizitat zusammen 
und entziehen sich dadurch zum guten Teil der beabsichtigten· Streckwirkung, indem 
sie Verdickungen bilden, durch welche der Faden ein rauhes Aus8ehen erhiilt und die 
charakteristische Eigenschaft des Kammgarnfadens "die glatte OberflachenbeschaffE'nheit" 
beeintrachtigt wird, auBerdem nimmt die Festigkeit des Fadens entsprechend abo 

3. Das Reinigen der Putzorgane des Streckwerkes ist recht oft vorzunehmen, dies 
macht sich im besonderen MaBe von der Putzleiste fUr den Fiihrungszylinder II n6tig, 
da bei zu groBen Faseranhaufungen an diesem das Wickeln des Zylinders begiinstigt 
wird oder auch ganze Faserbiischel losgerissen werden, die dann den Faden stellenweise 
verunrelmgen. Das Streckwerk ist des 6fteren nach Zylinder- und Zylinderlagerwickel 
abzusuchen, die eine ungleiche Auflage der Druckwalzen der Fiihrung3zylinder ver­
ursachen, ebenso neigen die Fuhrungs- und Druckwalzenzapfen und die Lager des Be­
lastungsbiigels der Vorderzylinderdruckwalze zur Wickelbildung und miissen daraufhin 
kontrolliert werden. Besonderes Augenmerk ist auBer den Druckwalzen den Fiihrungs-
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zylindern III und IV auch der Druckwalze des Fuhrungszylinders II zuzuwenden, 
kommen bei den ersteren des ofteren gegenseitige Verwechselungen vor, so bleiben die 
l~tzteren nicht selten infolge Wickel am Fuhrungszapfen stecken oder sie fehlen langere 
Zeit, so daB sich naturgemaB ein minderes Garnprodukt ergibt. Die Moglichkeit der 
Wickelbildung ist im Wagenepinnerstreckwerk infolge der kleineren Zylinderdimensionen 
besonders groB und muB deshalb fur eine glatte Oberflachenbeschaffenheit samtlicher 
Zylinder Sorge getragen werden. Von groBer Wichtigkeit ist die tadellose Beschaffenheit 
der Druckwalzen des Verzugszylinders, es sind daher auch nur weniger schadhafte Druck­
walzen durch neue auszuwechseln. DamH die Zapfenreibung der Oberwalze auf ein 
Minimum beschrankt wird, mussen dieselben ofters leicht ge61t werden, wodurch aller­
dings ihre Wickelbildung erhoht wird. Dber die Rohe der Belastung gelten die im 
Kapitel "Das S~reckwerk" S. 276 angegebenen Richtlinien. Um Eindrucke in die Ober­
walze zu vermeiden, werden diese bei langeren Stillstanden durch Abhangen der Be­
lastungsgewichte entlastet. 

Fur auftretende UnregelmaBigkeiten in der Aufwindung, soweit dieselben von den 
Windungsorganen herruhren, wird auf das Kapitel "Ursachen fehlerhafter Garnkorper" 
S.256 verwiesen. Nachstehende Ausfiihrungen enthalten weitere Angaben, deren Beruck­
sichtigungen flir die Rerstellung eines einwandfreien Garnproduktes notig sind. 

1. Die Anepmnung de3 Trommelseiles hat in der Weise zu erfolgen, daB die un­
vermeidlichen Gleitverluste auf ein MindestmaB beschrankt bleiben. Zur moglichsten 
Schonung des Seiles sind aIle Leitrollen rechtwinklig zum Lauf des Seiles einzustellen, 
auch ist dasselbe zur Erhaltung seiner Elastizitat bei langeren Stillstanden (iiber Nacht) 
zu entspannen. 

2. Damit die flir die Spindeln berechneten Tourenzahlen auch tatsachlich aus­
gefiihrt werden konnen, miissen dieselben in ihren Lagerstellen leicht beweglich 
sein, und darf eine auch nur leichte Klemmung nicht stattfinden, weshalb fur zweck­
mal3iges Olen gesorgt werden muB. Die Spindelschnuren sind mit moglichst gleich­
maBiger Spannung auf die Spindelwirtel aufzuziehen. UngleichmaBig gespannte 
Spindelschnuren geben wieder ungleiche Drehungszahlen der einzelnen Spindeln und 
demzufolge auch Drehungsunterschiede im Garn. Das Einziehen der Spindelschnuren 
ist nur von Personen auszuflihren, welche von der Wichtigkeit dieser Arbeit das notige 
Verstandnis besitzen, denn wird eine Spindel schnur verkehrt eingezogen, so ergibt dies flir 
den Faden dieser Spindel eine entgegengesetzte Drehrichtung und kann dieser Umstand, 
wenn nicht rechtzeitig bemerkt, in der Weberei zu groBer Entwertung der Ware ftihren, 
fur welche die Spinnerei gewohnlich aufzukommen hat. 1m hoheren MaBe trifft dies 
bei Garn zu, welches flir die Kette verwendet wird, da sich <lieser Faden langs des 
ganzen Stuckes hinzieht und auffallend zu sehen ist. 

3. Laufen zwei Faden zu einem Faden zusammen, so entsteht ein sogenannter 
Doppelfaden. Derselbe kann auf drei Arten entstehen und zwar einmal vor Eintritt 
in das Streckwerk, indem das Vorgarnband einer Spule abreiBt und das abgerissene 
Vorgarnbandende vom Nachbarband mitgenommen wird. Das andere Mal nach Austritt 
aus dem Streckwerk, indem bei Fadenbruch das vom Zylinder nachgelieferte Bandende 
sich mit dem Nachbarfaden verbindet, Die dritte Art der Doppelfaden entsteht, wenn 
infolge zu hoher Gegenwinderbelastung beim Abschlagen oder Einfahren einzelne Faden 
piatzen, dann auf die dane ben befindlichen Faden iiberspringen und mit diesen auf­
gewunden werden. In neuerer Zeit sind die Selfaktoren mit Doppelfadenbrecher ver­
schiedener Ausflihrungen ausgerustet, die beim Zusammenlaufen von zwei Faden nach 
Passieren des Streckwerkes dieselben zum Bruch bringen, so daB das Vorkommen kleinerer 
Doppelfadenstucke nur auf die U nachtsamkeit des Bedienungspersonales zuriickzuflihren 
ist. Treten dennoch Doppelfaden auf, so ist deren Entstehun,5sursache gewohnlich auf 
die erste Art, also vor Bandeintritt in das Streckwerk, zuriickzufiihren, oder der starke 
Faden riihrt bereits von der Vorgarnspule her, in welcher z. B. am Finisseur statt 
zwei Bander deren drei auf ein Band gelaufen sind. Am Kotzer macht sich der Doppel-
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faden dadurch bemerkbar, indem er infolge der verhaJtnismaBig zu groBen Draht­
erteilung sich von dem regularen Faden in der Farbung und im Glanz abhebt, au13er­
dem vergroBert sich der Durchmesser des Kotzers. 

4. Die Verbindung der beiden Bandenden der abgelaufenen Vorgarnspule mit der 
neu vorzusteckenden Spule erfolgt durch einfaches Verknoten der beiden Bandenden. 
Da der Knoten im Streckwerk nicht verzugsfahig ist, so reiBt das Band an dieser Stelle 
bei Austritt vom Vorderzylinder und die Verbindung mit der Spindel erfolgt durch das 
sogenannte Anlegen. 

5. Das Anlegen der gerissenen F1l:den erfordert groBe Dbung und Fertigkeit, es ist 
hierbei darauf Bedacht zu nehmen, daB weder eine Dberfpannung noch eine Lockerung 
im Fadenstiick eintritt. Die Verbindung des gedrehten Fadens mit dem verzogenen 
Vorgarn erfolgt in der WeiEe, daB die eine Hand den abgerissenen Faden der Spindel 
auf dem mit der anderen Hand gehaltenen vom Zylinder abgefiihrten Bandende legt, 
nach Loslassen des Fadens erfolgt die Verbindung durch die von der Spindel aus­
gehende DrehungEerteilung. Zu berucksichtigen ist hierbei, daB die Lange der Dber­
einanderlage der beiden Enden nicht zu kurz oder zu lang ausfiillt, wodurch eine 
spitze bzw. dicke Stelle im Fadenstiick entstehen wiirde. Um Anlegerschleifen, welche 
durch das Abziehen einer zu groEen Lange iiir das Anlegen leicht entstehen k6nnen, 
zu vermeiden, wird bei Rechtsdrehung der Faden an den betreffenden Garnk6rper mit 
der linken Hand von unten nach oben leicht angestreift, wodurch das lose Fadenstiick, 
welches eine ballonartige Lage am K6tzer einnimmt, an demselben anzuliegen kommt. 
Beim darauffolgenden Abschlagen wiirde sich das lose Fadenstiick, wenn das Anstreichen 
des Kotzers unterlassen wird, infolge Aufh6rens der Zentrifugalkraft der Spindel zu­
sammenringeln und eine Schleife bilden. 

6. Indirekte Anlegerschleifen k6nnen dadurch verursacht werden, daB ein gerissener 
Faden erst nach geraumer Zeit angelegt wird, wahrend welcher inzwischen weitergeschaltet 
wurde, so daB die Anwindestelle eine h6here Lage angenommen hat, wodurch die zu 
bewickelnde Flache des K6tzers kleiner geworden ist. AuBerdem entsteht eine weiche 
Anwindung der Faden, die Widerstandsfahigkeit des K6tzers wird an dieser Stelle herab­
gemindert und beim spateren Ablaufen entstehen unliebsame St6rungen. Ein Ausgleich 
wird. dadurch geschaffen, daB dieser Kotzer in die entsprechende h6here Lage verschoben 
und . befestigt wird. 

7. Schleifenbildung kann auch ihre Ursache in der schlechten Beschaffenheit der 
Druckwalzen am Vorderzylinder haben, indem bei langerem Gebrauch sich Rinnen an 
demselben einlaufen, wodurch die Zylinderklemmwirkung abgeschwacht wird und sich 
Kringeln (Meiseldraht) bilden, die eine ungleiche Fadempannung zur Folge haben. 
Kringeln haben ihre Ursache auch in zu enger Zylinderstellung. 

8. Durch zu hohen Wagenzug werden namentlich bei Vollerwerden des Abzuges die 
oberen Garnwindungen von den Spindeln abgezogen und bilden dann Schleifen. (Ge­
stauchtes Garn.) 

9. Schleifen entEtehen durch Krummlaufen der Spindeln oder wenn dieselben zu­
meist infolge mangelhaften Olens schleudern, wodurch der an der Spitze befindliche 
Fadenteil abgeworfen bzw. abgeprellt wird. 

10. Durch ungleiche Spindelabstande von der Zylinderbank kann stellenweise 
Schleifenbildung eintreten, z. B. steht das eine Ende des Wagens etwas weiter von der 
Zylinderbank entfernt, EO kommt da~selbe fur das Ausfahrtsende fluher zum Stillstand, 
der ZyIinder liefert so lange weiter, bis vom Wagenmittelstiick aus, welches etwas spater 
am Ausfahrtsende ankommt, die Umsteuerung und somit die AuslOsung des Zylinders 
erfolgt. 

11. Unterwundene K6tzer entEtehen, wenn die leeren HUlsen baim Aufstecken 
nicht geborig an die Spindel gepreBt wurden, sO daB dieselben eine zu hohe Lage auf 
der Spindel einnehmen. Ursache hierfiir bilden auch Hiilsen, welche schon einige Male 
benutzt wurden undoftmals umgestiilpte Rander haben, welche den inneren Durch­
messer derselben verringern. 
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12. Neue Hiilsen sind stets auf ihre Farbechtheit durch Kochen einiger HUlsen im 
Wasser zu untersuchen, um Abfarbungen derselben auf das Garn, welches namentlich 
beim Dampfen nicht selten eintritt, vorzubeugen. 

13. Der EinfluB der Temperatur und Feuchtigkeit in bezug auf ein gutes Verspinnen 
und Aussehen des Garnes ist in der Feinspinnerei noch graBer als in den iibrigen 
Abteilungen, weshalb fUr eine maglichst gleichbleibende Feuchtigkeit der Saalluft bei 
einer bestimmten Temperatur in erhahtem MaBe Sorge zu tragen ist. (Naheres s. S. 408.) 

14. Die Garnnummer muB des afteren kontrolliert werden und bestehen hierfiir 
vielfach Bestimmungen einer taglichen Nummerkohtrolle fiir jede einzelne Spinnmaschine. 

15. Aile Verunreinigungen der Garnkarper wahrend und nach dem Spinnen sind 
selbstverstandlich zu vermeiden. Namentlich ist mit dem Olen der Spindeln, des Streck­
werkes und der Auf- und Gegenwinderwellenlagerung ganz vorsichtig zu verfahren und 
werden diesel ben vorteilhaft nach Abzug der vollen Katzer gealt, eben so ist eine graBere 
Reinigung der Maschine nur wah rend dieser Zeit vorzunehmen. 

16. In der Spinnerei entstehen mehrere Arten Abfalle, die ihrer Qualitat entsprechend 
haher oder tiefer im Kaufwert stehen und maglichst schon an der Spinnmaschine ge­
sondert zu halten sind. So werden Abfalle, welche an den Vorgarnspulen entstehen 
(Vorgarnabrisse), in der Vorbereitung wieder zu einer Bandspule umgearbeitet. Lose 
Wickel an den Putzwalzen sind, wenn dieselben rein gehalten werden, wertvoller als 
wenn sie schmutzig sind. Der Wert der Fadenwickel ist infolge seines gedrehten Zu­
standes etwas geringer als die losen Wickel und sinkt noch mehr, wenn dieselben 
schmutzig sind. Den geringsten Wert besitzt die Kehrwolle, dB, sie aus schmutzigen, 
aUgen Fadenstiicken, Staub usw. besteht. 

Die Ringspinnmaschine. 

Allgemeine Betrachtungen tiber Drahterteilung und Aufwindung 
der Fltigel- und Ringspinnmaschine. 

Die allgemein neb en dem Wagenspinner im Gebrauch stehende Ringspinnmaschine ist 
aus der in Abb. 158 zu ersehenden Fliigelspinnmaschine hervorgegangen. Von der 
am Spulenregal A aufgesteckten Vorgarnspule gelangt das Band in das Fiinfzylinder­
streckwerk St, in welchem es auf die gewiimchte Feingarnnummer verzogen wird. Nach 
Verlassen des Streckwerkes lliuft das verzogene Band durch die Fadenfiihrerase ° und 
den Fliigelkopf 01 an den Arm des Fliigels F, umschlingt denselben je nach der zu 
erteilenden Fadenspannung mehr oder weniger oft und gelangt dann nach erfolgter 
Drahtgebung seitens der Fliigelspindel durch die Ose 02 an die Scheibenspule SU' Die 
Spule Su sitzt auf der sich auf- und abwarts bewegenden Spindelbank B, auf welcher 
sie durch eine dazwischen gelegte Filz- oder Lederscheibe e isoliert aufsitzt, um einen 
erhOhten Reibungswiderstand zu erzeugen. 1m iibrigen steckt die Holzspule lose auf 
der Spindel. Wiirde beispielsweise die Spule Su mit der Spindel Sp fest verbunden sein, 
so ware, wenn: 

Si = die Spindelumdrehungen, 
Su = " Spulenumdrehungen, 
W = " Aufwindungen 

bedeuten, die Aufwindung 
W=Si=Su=O, 

d. h. es findet keine Aufwindung der gesponnenen Fadenlange statt. 
Da jedoch die Spule auf der Spindel lose steckt, so zieht der Faden die Spule 

nach; so daB dieselbe ebenfalls mit in Umdrehung versetzt wird. Bei der Umdrehung 
der Spule hat der angespannte Faden den von der Filz- oder Lederscheibe e ausgehenden 
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Reibungswiderstand (Bremsung) zu uberwinden und es bleibt die Spulc um die vom 
Vorderzylinder gelieferte Fadenliinge hinter der Spindelgeschwindigkeit zuruck. Durch 
die bestiindige N acheilung der Spule erfolgt die Aufwindung des gesponnenen Fadens 
auf dieselbe und es ist die Aufwindung von dem Betrag der.:.Nacheilung der Spule 

Abb.158. 

abhangig, diese wieder von der GroBe der Drahterteilung, denn je mehr Drehung, desto 
kleiner die Zylinderlieferung und umgekehrt. Die Aufwindung Wist dann: 

W=Si- S" 
hieraus ergibt sich: 

S,,=Si- W 
Die Lange einer Windung an der Spule ist 

lV=n·d, 

. (a) 

. (b) 
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somit ergibt sich die erforderliche Anzahl Windungen fUr eine bestimmte Vorderzylinder­
lieferung L 

In die Formel b den letztgefundenen Wert fUr W eingesetzt, ergibt dann fUr 

~-3-~ 
I-u- i n.d·· 

. . (c) 

. (d) 

Da nun der Durchmesser d der Spule 3u von Schicht zu Schicht eine VergroBerung 
erfahrt, so nehmen auch die Windungszahlen fUr die konstante Lange Lab, denn es 
ist am Anfang 

am Ende 

w=-~~-
n·dmin 

L vv=-- - . 
n·dmax 

Setzt man diese Werte in Formel d, so ergibt sich fiir den Spulenanfang: 

L 3 - 3 _. .-~ -- S . 
1/ - i n. dmin - Ilmln 

und am Spulenende 
L 

3,,= S;- ------ = S"max 
n· d max 

d. b.: Mit der Abnahme der Windungszahlen, also beim Wachsen des Win­
dungsdurchmessers, nehmen die Umdrehungen der Spule 3 rt zu. 

Beispiel. 

Es ist die l<'liigel~pindeltourenzahl Si = 2600 tim, 
die minutliche Lieferung des VOl derzy Iinders L = 10m, 
der Durchmesser der leeren Spule dmin = 30 mm 

» voIlen " d max = 60 mm 

Wie groB sind die minutlichen l'mdrehungszahlen der Spule Su am Anfang und am Ende des Abzuges? 

10000 i) 

Spulentourenzahl am Anfang Su = 2600 - 3,14.30 = ~49! tim, 

10000 I 
Spulentourenzahl am Ende Sit = 2600 - 3,14.60 = 2547 tim. 

Damit die einzelnen Windungen in spiralformiger Nebeneinanderlage und in der 
Fadenstarke entsprechenden Abstanden zu liegen kommen, wird der Spulbank B durch 
einen symmetrischen Herzexzenter und Hebeliibersetzung eine auf- und abwartsgehende 
Bewegung erteilt, deren Geschwindigkeit durch vorhandene Wechselrader der jeweiligen 
Garnnummer angepaBt wird. 

Die Drahterteilung erfolgt durch den Fliigel F, der, um das Aufstecken bzw. Ab­
nehmen der Spulen bewerkstelligen zu konnen, an der Spindel abnehmbar angebracht 
ist. Der Faden umschlingt einen der beiden Fliigelarme einige Male und nimmt die 
Spule, auf welcher er zur Aufwindung gelangt, mit. Hierdurch entsteht in dem Faden­
stiick zwischen Vorderzylinder und Spule eine groBe Spannung, da der Faden die 
Bremswirkung der Spule zu iiberwinden hat. Diese Fadenspannung erfahrt mit der 
Zunahme der Bewicklung der Spule eine ErhOhung, da, wie unser Beispiel zeigt, die 
Umdrehungszahl der Spule gegen Ende hin gro13er und die Spule schwerer wi rd. Wiirde 
auf die Spule keine Bremswirkung ausgeiibt, so konnte auch keine gesetzmaBige Auf­
windung stattfinden, da keine normale Fadenspannung vorhanden ist, unter deren Zug 
der Faden aufgewunden wird. Um nun fUr die verschiedenen Garnnummern auch 
verschiedene Reibungswiderstande zu erhaIten, werden, wie schon erwahnt, zwischen 
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Spulbank und Spulenauflage Filz- oder Lederscheiben gelegt. Eine andere Brems­
vorrichtung besteht darin, daB die eingedrehte Rille der unteren verstarkten Scheibe 
der Holzspule zum Teil eine Schnur umspannt, die iiber dem vorderen Kerbenrand 
der Spulenbank lauft und durch ein kleines Gewicht belastet wird. Urn verschiedene 
Bremswirkung zu erzeugen, wird dann der Umspannungsbogen der Schnur in der ein­
gedrehten Rille durch Verlegung der Schnur in der Kerbenleiste verandert. 

Fiihrt man den :Faden vom Fliigelkopf, ohne den Fliigel, zu umEchlingen direkt an 
die Fliigeli:ise und zur Spule, so wird sich die durch die Mitnahme der Spule auf­
tretende Fadenspannung bis an den Klemmpunkt des Vorderzylinders hinauf erstrecken 
und an dieser gefahrlichen Stelle vielfach Fadenbriiche verursachen. Diese gefahrliche 
Stelle wird dadurch verursacht, daB der Faden ungedreht auf dem Teil a des Vorder­
zylinders aufliegt (s. Abb. 158). Durch richtiges Umschlingen des Fadens am Fliigel 
wird der Zug der Fadenspannung auf den urn Zylinderstiick a liegenden losen Faden 
herabgemindert, da ein Teil des Fadenzuges von der Reibung des Fadens an dem 
Fliigelarm aufgenommen wi rd. Wird hingegen der Faden zu oft urn den Fliigelarm 
geschlungen, so wird die Reibung zwischen diesem und dem Faden groBer als der von 
der Spule ausgehende Reibungswiderstand, so daB die Spule nicht in dem MaBe zuriick­
bleibt, wie es der vom Vorderzylinder gelieferten Garnlange entspricht, und es findet 
keine Aufwindung mehr statt. Der vom Vorderzylinder weiter gelieferte Faden staut 
sich dann an der zu groBen Reibungsstelle am Fliigelarm und am Zylinderaustritt und 
bildet Schleifen. Hieraus ergibt sich nun die Fo]gerung, daB im allgemeinen der Reibungs­
widerstand der Spule groBer sein muB als die Reibung, welche der :Faden am FlUgel­
arm erhalt, ein Umstand, der wiederum eine groBere Festigkeit des Fadens bedingt. 

Infolge der Aufwindung an der Fliigelspinnmaschine, die in der beschriebenen Art 
und Weise erfolgt, konnen nur Game von niedrigeren Nummern versponnen werden, 
fUr mittlere Nummern ist dieselbe nicht geeignet, auBerdem ist die Spindeltourenzahl 
(1500 bis 4000 tIm) infolge der schweren Ausfiihrung der Spindel an eine niedere 
Drehung gebunden. Die Fliigelmaschine wird bespnders in Strickgarnspinnereien zur 
Herstellung von groberen Garnnummern aus langen Cheviotwollen, Mohair oder englischen 
Glanzwollen verwendet und fast ausschliel3lich in Fiachs- und Jutespinnereien. 

Die Drahterteilung erfolgt bei der Fliigelspinnmaschine dadurch, daB der durch 
eine am Fliigelarm befindliche Ose 02 durchgefiihrte Faden gezwungen wird, die drehende 
Bewegung des Fliigels mitzumachen, wahrend das andere Fadenende durch den Vorder­
zylinderklemmpunkt festgehall en wird. 

Die Aufwindung des gedrehten Fadens geschieht in der Weise, daB die Spule von 
demselben mit nachgezogen wird (nacheilende Spule) und diese durch den dagegen 
wirkenden Reibungswideretand urn die VOID Zylinder gelieferte Fadenliinge zuriickbleibt. 
Es gilt also wie bereits bekannt: 

W=Si- S". 
Bei dem Ringspinnprinzip (Abb. 159) erfolgt die DrahterteiIung und Aufwindung 

in umgekehrter Weise, und zwar ist hier die Spule Bu fest, erhalt konstanten Antrieb, 
wahrehd der Fliigel nachgezogen wird (voreilende Spule). Der Unterschied besteht nun 
darin, daB das drahterteilende Organ die Ose Oil des Fliigels auf einen Ring R gefiihrt 
ist und von der Spule Bu ' welche auf der rotierenden Spindel Sp befestigt ist, nachgezogen 
wird. Das drahterteilende Organ ist also hier nicht die Spindel, sondern die am Ring R 
nachgezogene Ose Oil (Ringlaufer, Traveller) und es entE'pricht jede Umdrehung des Ring­
laufers einer Windung im Gam. Die Aufwindung des Fadens an der Spule erfolgt 
durch den Ringlaufer Oil dadurch, daB derselbe in seiner Umdrehungszahl um die vom 
Vorderzylinder gelieferten FadenIange hinter den Spindel- bzw. Spulenumdrehungen 
zuriickbleibt, wobei die gesetzmaBige Aufwindung durch die Reibung, welche der Ring­
laufer 02 auf dem glattpolierten Fiihrungsring R (Lauferring) erleidet, erfolgt und es gilt 
hierfiir: 

'II eyer·Z ehet n er, Kammgarnspinnerei. 19 
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hieraus: 

wobei Si = Ringlauferumdrehungen, 
Su = Spulen- bzw. Spindelumdrehungen bedeuten. 

Durch den Umstand, daB der Faden nur durch einen leichten Karper (Ringlaufer) 
und dessen Reibung auf dem Lauferring R belastet wird, ergibt sich gegeniiber der 

Flugelspinnmaschine der groBe 
Vorteil, daB man infolge der ge­
ringeren Belastung des Fadens 
hahere Nummern spinnen und 
auch hahere Spindelumdrehungen 
anwenden kann. 

Erfolgt z. B. die Aufwindung 
auf Scheibenspulen, so ergibt sich 
fUr den Anfang die Anzahl der 
Ringlaufertouren nach letzter 
Formel: 

fur das Ende: 

L 
Si = S" - -d~- ~ Si max, 

n· max 

d. h.: Mit de r Z una h me 
des Windungsdurchmessers 
nimmt die Anzahl der Win­
dungen ab und die Ring­
lauferumdrehungen zu. 

U m das Spulengewicht zu 
verkleinern und um eine mag­
lichst groBe Fadenlange auf­
winden zu kannen, wird ebenso wie 
am Wagenspinner in iibereinander 
gelegten Kegelschichten (Copse) 
aufgewunden, nur mit dem Unter-

Abb. 159. schiede. daB hier nicht auf die 
nackte Spindel, sondern auf durch­

gehende Papphiilsen gewunden wird. Der Wagen oder die Spulbank muB also ent­
sprechend der Aufwindegeschwindigkeit eine auf- und abwartsgehende Bewegung aus­
fUhren, also in der Weise, daB die Geschwindigkeit des Wagens an der Basis am 
kleinsten und an der Spitze des Kegels am graBten wird. 

Es bedeutet: 

d, = Durchmesser des Copses l 
Si, = Ringlauferumdrehungen 

WI = Windun~szahlan der Basis, 
T, = Drehungen des Fadens J 
d2 = Durchmesser des Copses } 

Si. = Ringlauferumdrehungen d S· 
W2 = Windungszahl an er pltze, 

T2 = Drehungen des Fadens 
Su = Splilen- bzw. Spindelumdrehungszabl, 
L = Lieferung in der betreffenden Zeiteinheit. 
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Dann ist die Ringlauferumdrehungszahl an der Basis de3 Copses: 

an der Spitze des Copses: 

Betragt nun beispielsweise: 

d1.=38 mm, 
d'.l=18 " , 
Su' 6000 tim, 
L = 12 m pro Minute. 

L 
S· =8 ----

'1 U n· d1 ' 

Hierfiir ist die Ringlauferzahl an der Basis: 

12000 . 
Si l = 6000 - 3 14--:-38 = 5900 tjlll. , 

an der Spitze: 
, 12000 

S. = 6000 ----- = 5788 tim 
'. 0,14·18 ' 

Es ergeben sich also fiir den RingHiufer an der Basis die groBten und an der Spitze 
die kleinsten Umdrehungszahlen. 

Indem nun, wie schon erwahnt, der Ringlaufer das drahterteilende Organ ist, so 
ergeben sich im Faden nach Formel 57 

an der Basis 
5900 

Tl = 1200 = 4,91 Drehungen auf 1 cm, 

an der Spitze: 
5788 

T'.l = 1200 = 4,82 " " 
1 cm_ 

Wie nun hieraus ersichtlich ist, findet zwischen Basis und Spitze ein Drehungs-
unterschied von 

Tl - T'J = 4,91 - 4,82 = 0,09 Drehungen 

statt. Diese geringe DrehungsdiiIerenz kann natiirlich die Giite des Gespinstes in 
nennenswerter WeiEe nicht nachteilig beeinfiussen. Da nun durchweg3 die Abwindung 
des Fadens vom stillstehenden Kotzer in axialer Richtung iiber die Cop3spitze erfolgt, 
so findet diese Differe;v; dadurch einen Ausgleich, indem sich jede Abwindung als 
Drehung in den Faden legt. Es entfallt demnach beim Abwinden fUr die Spitze auf 
das den kleineren Durchme3ser der Spitze des Copses entsprechende Fadenstii~k eine 
Drehung, wah rend fiir die Basis in das dem groBeren Basisdurchmesser entsprechende 
Fadenstiick auch nur eine Drehung zu liegen kommt. 

Es erhalten also die Langen: 

n· a1 = 1 Drehung 

n·d2 = 1 " 

Nach erfolgtem Abwinden ist die Drehung der Fadenlange L: 
an der Basis 

an der Spitze 
L 

T 2 =Si2+ ~=8i2+-d-' 
n' min 

19* 
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Fur unser Beispiel sind dann die Drehungen: 

an der Basis 
12000 . 

Tl ==5900+ 3,14.38 =6000 tim, 

an der Spitze 
12000 

T2 = 5788 + 3 14.18 = 6000 tim. , 
Es sind also die allgemein auf Grund der Spindeltouren berechneten Drehungen 

im axial abgewundenen Faden tatsachlich gleichmaBig verteilt vorhanden. 

Berechnung der Ringspinnmaschine von N.S.C. 

In dem in Abb. 160 dargestellten Riidertrieb einer Maschinenseite der Ringspinn­
maschine von N.S.C. sind die in Betracht kommenden auswechselbaren Rader 
folgende: 

Der Volant V von 250 mm ¢ steigend um je 25 bis 550 mm ¢ fUr die Veranderung 
der Spindelumdrehungen. 

Der Trommelwirtel T.,=250, 275 und 300 mm ¢ fUr die Veranderung der Trommel­
umlaufe bzw. der Spindelumdrehungen. 

Das Stutz en- oder Trommelrad A ,= 30 und 60 Zahne fur die Erzeugung von hohen 
und niedrigen Drehungen. 

Der Drahtwechsel D = 24 Zahne steigend um 1 Zahn bis 60 Ziihne fur die Ver­
anderung der Drehung. 

Abb. 160. 
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Das Schalt- oder Steigrad S = 42 Zahne steigend um 2 Zahne bis 80 Zahne fiir 
die Veranderung der Durchmesser der Garnkorper bzw. deren Anpassen an die ver­
schiedenen Nummern (Abb. 104). 

Der N ummer- oder Verzugswechsel N w = 35 Ziihne steigend um 1 Zahn bis 60 Zahne 
zur Veranderung des Verzuges. 

Das Hinterzylinderrad H = 80 und 100 Ziihne fur die VergroBerung des Verzuges 
in weiteren Grenzen. 

1. Das Streekwerk. Die GroBe des Verzuges kann verandert werden durJh 
den N ummerwechsel N w ' 

das Hinterzylinderrad H. 
Nach Formel 54,a ist der Streckwerkverzug: 

B·H 
v=----. 

V,.·N", 

Fur die Hinterzylinderrader H = 80 und 100 Zahne ergeben sich folgende Ve r­
zugskonstan ten: 

fur das 80er Hinterzylinderrad 
150·80 400 v c.= ~~--- ~= ~ 

30·N.. N w ' 

150·100 500 
fUr das 100er Hinterzylinderrad v = =--

30·N.. N w ' 

Fur die zur Verfugung stehenden Nummerwechsel ergeben sich folgende Verziige: 

Tabelle 42. 
--- - ---------~ 

H 80 100 
~-- "---------

400 1)00 
N," Nw NIL' 

35 11,43 14,30 
36 11,11 13,88 
37 10,81 13,51 
38 10,52 13,15 
39 
I 
I 

'I' 

59 6,78 8,47 
60 6,66 8,33 

Die gegenseitigen Beziehungen zwischen den Nummerwechseln N tV und den Aus­
gabe- und Vorlagenummern bzw. den Verzugen (s. S. 110 u. 154). 

Die Spindeltouren. Abb. 160 zeigt den Antrieb der Ringspinnmaschine und es ist 
hierfur: 

Umdrehungszahl der Transmissionswelle HI = 300 tim, 
Durchmesser der Transmissionsscheibe. . dl = 450 mm , 

" "Maschinenscheibe . . . d'J = 300 mm . 

Die minutlichen Umdrehungszahlen Sit der Spindeln berechnen sich dann fUr den 
Trommelwirtel Tr = 300 mm zu: 

300·450·Y·250 (th t' h ) Sit = 300.300.28 = 13,39 . V ohne Gleitverluste .eore ISC e . 
Spmdeltouren 

Die praktischen Spindeltouren also unter Beriicksichtigung der Gleitverluste durch 
die Spindelschnur berechnen sich nach den im Kapitel "Die Berechnung der Drehung 
aus dem Getriebe" S. 113 angefuhrten Angaben zu: 

300· 450· Y· 252 
S" = -300: 300. 30- = 12,6. V praktische Spindeltouren. 
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Durch den Zuschlag des DurchmeEsers der Spindelschnur= 2 mm auf den Trommel­
und SpindelwirteldurchmesEer wurden die Gleitverluste hierfUr mit: 

(13,39 =-~2,6)~~~ ~-= '" 5 901 
13,39 ' ° 

in Rechnung gesetzt. 
Fur die vorhandenen Volante V ergeben sich folgende praktische Spindeltouren. 

Tabelle 43. 

Mit dem 300er Trommelwirtel 

Volant V I 250 I 275 I HOO I 325 I 350 I 375 I 400 I 425 I 450 I 475 I 500 I 525 I 550 

Sn in tim 13150 I 3465 I 3780 i 4095 I 4410 I 4725 I 5040 I 5355 I 5670 I 5985 I 6300 ! 6615 I 6930 

oder 

Die Drehung. Naeh Formel 57 berechnet sich die Drehung Tzu: 

Tm, dm. em = ___ §/! _____ 
Lm,dm, em· 

Die betreffenden Zahlenwerte hierfur oingesetzt, ergibt dann: 
252 

Tcm= 
A-D·3)·3,14 

30 

100·90 

Tern = __ 252 ·12~ !I0_ = 7523,8 = Hauptkonstante .... (I) 
A·30·D·3,2·3,14 A·D 

Fur die Trommeldider A ergeben sich folgende Nebenkonstanten: 
fUr A = 30 Zahne 

T -- 7523,8 = ~~~~ (I ) 
1 30.D ]) ........... a 

fiir A = 60 Zahne 
T _ 7523,8 _ 125,395 

2 - 60:]5 - --1j--

Nun ist aber auch die Drehung auf 1 cm aus der Nummer 

Tcm=aVN. 

....... (Ib) 

Dieser Drehungswert aus der Nummer entspricht dem Drehungswert aus dem Ge­
triebe der Maschine und man erhalt folglich die Gleichung: 

,-- 7523,8 
aVN==--x.D· 

Hieraus berechnet sich der Drehungswechsel D zu: 

D c=_'i523,8 = Hauptkonstante fUr den Drahtwechsel. . (II) 
aVN·A 

.Fur die Trommelriider A ergeben .ich dann folgende Drahtwechselkonstanten: 

fUr A =30 

fiir A = 60 

D = 250,79 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . (I1a) 
aVN 

D = 1~5,395 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . (lib) 
aVN 
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B ei spiel. Es soll die Garnnummer N = 36 mit ,,= 0,75 gesponnen werden. Wie groB ist die 
Zahnezahl des Drahtwechsels zu nehmen? 

Nach IIa 

Nach lIb 

Drahtwechsel D= 250.7_~_= '" 56 Zahne. 
0,75'v 36 

Drahtwechsel D = 125,395 '" 28 Ziihne. 
0,75.~36 

Aus den Drehungskonstanten berechnen sich wieder ffir die einzelnen Draht­
weehsel folgende Drehungen auf 1 em: 

Bedeutet. 

Draht­
wechsel 

D 

24 
25 
26 
27 
I 
... 
59 
60 

Tabelle 44. 

Mit d. Trommelrad I Mit d. Trommelrad 
A = 3U Zahne A = 60 Zahne 

Tcm= 250,79 I Tcm=!25~95 
DID 

10,45 
10,u3 
9,64 
9,28 

4,25 
4,18 

N =alte Nummer, 
Nl = neue Nummer, 

5,22 
5,01 
4,82 
4,64 

2,12 
2,09 

D = alter Drahtweehsel, 
Dl = neuer Drahtwechsel, 

dann verhalten sieh die Drahtweehsel 

7523,8 
---~--

D av'N·A 
Dl 7523,8 -- -

av'Nl·A 

D ~~ 
Dl vN' 

d. h.: die Drahtweehsel verhalten sieh indirekt wie die Quadratwurzeln aus 
den Nummern, also je h6her die Nummer, desto kleiner die Ziihnezahl des 
Drahtweehsels und umgekehrt. 

Hieraus bereehnet sieh der neue Drahtweehsel zu: 

D·v'N D == ------c--

1 v' Nl ' 

d. h.: der neue Drahtweehsel wird gefunden, indem man das Produkt aus 
altem Drahtwechsel und der Quadratwurzel aus der alten Nummer durch 
die Quadratwurzel der neuen Nummer dividiert. 

Be is piel. Die Garnnummer N = 36 wurde mit dem Drahtwechsel D = 56 Ziihne gesponnen, es 
soll die Garnnummer Nt = 45 mit den gleichen DrehungFkoeffizienten oc gesponnen werden. Ein Draht­
wechsel mit wieviel Zahnen ist fiir diese neue Nummer zu nehmen? 

Nach letzter Formel 

neuer Drahtwechsel D, = ~~~ V36 = '" 50 Zahne. 
V45 
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Die Ringbankbewegung. Nach der Antriebsskizze (Abb. 100) fiihrt die Trommel­
welle in der Minute 

300·450· V 450· V 
300.T,. T .. 

Umdrehungen aus. Hierfiir sind die Exzenterumdrehungen oder die Anzahl der Doppel­
hube derRingbank: 

450 . V A . D· 100 . 3 . 24 E = --. -c--,.--,--..,-----
t Tr 100·90.8~·~2.120· 

Die in derselben Zeit gE'lieferte Fadenlange L des Vorderzylinders betragt: 

. 450· V A ·D·O 032·314 Lmm= __ ._ ' , 
Tr 100· 90 

Auf ein Doppelhub der Ringbank ergibt sich dann eine aufgewickelte Garn­
liinge von: 

oder 

450· V A·D· 0,032· 3,14 
l = L =. -1~-' - -lOU-:gQ 

E t 450·V A·D·IOO·3·24 
-~~. 10U·90·82·22·120 

l = 0,032·3,14·82·22·120 =3021 (k t t) 
100.3. U ,m ons an . 

Wie aus der Berechnung der gelieferten Lange wahrend eines Doppelhubes der 
Ringbank ersichtlich ist, iiben aIle auswechselbaren Teile des Getriebes den gleichen 
EinfluB auf die Zylinderlieferung und Exzenterumdrehun5en aus, so daB sich dieselben 
in der Rechnung aufheben und die Lange der Zylinderlieferung wahrend einer Exzenter­
umdrehung konstant ist. 

Die gelieferte Fadenlange des Vorderzylinders laBt sich auch in der Weise er­
mitteln, indem man von der Exzenterwelle ausgeht und dieselbe als treibende Welle 
betrachtet. 

Wah rend einer Umdrehung der Exzenterwelle liefert der Vorderzylinder: 

Dn m = 1 ~! 20 . 22_·_~~,.2~~ . 3,l! = 3,021 m. 
24·3·100 

Die Produktion. Dieselbe ist wieder in erster Linie abhangig von der Feinheit der 
Garnnummer und von der Anzahl der Drehungen, da durch letztere die GroBe der 
Vorderzylinderlieferung bestimmt wird. Nach FormeI 57 ist: 

Hieraus ist: 

Drehung T m = Sp 
Lm' 

Lieferung L m/min ,= Sp 
Tm' 

Die Veranderung der minutlichen Spindeltouren Sp durch V hat im selben MaBe 
eine Veranderung der Lieferung L zur Folge, iibt also auf die Drehung selbst keinen 
EinfluB aus. 

Die Drehungen pro Meter berechnen sich aus dem Getriebe der Maschine nach 
der Hauptkonstante I S. 294 zu: 
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Bei einer Arbeitszeit von taglich 8 Stun den = 480 Minuten betragt die tagliche 
Lieferung Pm in Metern pro Spindel: 

Spt/m·480 
Pm c= -752380-

-Tn 
oder in Strahnen bzw. Zahlen (it 1000 m) 

p ___ Sp . 0,480 
z -- 752380 

A·D 

. . . . (I) 

"L'" d' P d k' b h k" f" d' D h k t t 752380 d' . .l! ur Ie ro u tIOna erec nung onnen ur Ie re ungs ons an e = A-:-iT- Ie III 

Tabelle 44 berechneten Drehungswerte, jedoch durch Multiplizieren mit 100 auf die 
Lange eines Meters berechnet, unter Beriick3ichtigung der betr. Drahtwechsel und 
Stutzenrader, eingesetzt werden. 

Beispiel. Es wird eine Partie 40er AB mit 300 mm ¢ Trommelwirtel, 500 mm ¢ Volant, Draht­
wechsel D = 50, Trommelrad A = 30 Zahne gesponnen. 

Wie groB ist die tagliche SpindeJproduktion in Zahlen und Gramm? 
Nach Tabelle 43 ergeben sich fur T = 300 und V = 500 mm ¢ 6300 tim und nach Tabelle H fiir 

D = 50 und A = 30 Zahne 5 Drehungen auf 1 cm, also 500 Drehungen auf 1 m. 
Nach Formel I ergibt sich dann: 

Tagl. Spindelproduktion in Z'lhlen P, =630*6ti~ = 6,048 Zahlen. 

6,048·1000 " 
" " Gramm Plj = N 40 = 1.>1,2 g. 

Das Spinnmaterial, welches auf der Ringspinnmaschine fUr die Herstellung der 
verschiedenen Garnnummern in Anwendung kommt, weist oftmals fUr die gleichen 
Nummern ganz bedeutende Qualitatsunterschiede auf. So kann z. B. die Garnnummer 
N = 24 das eine Mal aus einem Spinnmaterial mit der Qualitatsbezeichnung A und das 
andere Mal aus Material mit der Qualitatsbezeichnung CUI gesponnen werden. Diese 
Qualitatsunterschiede schaffen naturgemall auch verschiedene Bedingungen in bezug auf 
Drehung und Spindeltouren, wodurch die Produktion im hohen MaBe beeinfluBt wird. 

Die folgenden Tabellen geben die theoretischen Produktionen per Spindel und 
Tag zu 8 Arbeitsstunden in Zahlen und Gramm fUr 2 gebrauchliche Garnnummern einer 
AB-Partie 'mit den vorwiegend in Betracht kommenden Drahtwechseln und Spindeltouren 

mit dem 300 er Trommelwirtel an, wobei G = Lj:_~OO ist. K6tzergewicht = 50 g . 

Tabelle 45. 
-------------- ~---.----------------------

Garnnummer N = 40 

I 
- - -------

-l--~ ~.-- I Volant V 550 5':>- 500 475 ~i) 

Spindeltouren 6930 r- 6615 I 6300 1- 598:) 

Drahtwechsel Mit dem Trommelrad A = 30 

D Zl G Zl G Zl G Zl G 

48 6,37 159,25 6,08 152,0 5,79 144,75 5,52 138,0 
49 6,51 162,75 6,21 155,25 5,91 147,75 5,62 141),50 
50 6,65 166,25 6,35 158,7.5 6,05 151,25 5,74 143,50 
51 6,77 169,25 6,47 161,75 6,16 154,0 5,85 146,25 
52 6,90 172,50 6,60 165,0 6,27 156,75 5,96 149,0 
53 7,03 175,75 6,71 167,75 6,39 159,75 6,07 151,7f> 
54 7,16 179,0 6,84 171,0 6/)1 162,75 6,19 154,75 
55 7,29 182,25 6,95 173,75 6,63 165,75 6,30 157)50 
56 7,44 186,0 7,10 177,50 6,76 169,0 6,42 160,50 
57 7,57 189,25 7,23 180,75 6,88 172,0 6,.54 16:{,50 
58 7,70 192,50 7,35 183,25 7,0 175,0 6,65 166,25 
59 7,82 19b,50 7,47 186,75 7,11 177,75 6,76 169,0 
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Volant V 

Spindeltouren 

Drahtwechsel 

D 

31 
32 
33 
34 
35 
36 
37 
38 
39 
40 
41 

Die Ringspinnmaschine. 

Tabelle 46. 

Garnnummer N = 24 

_~;===I_ .-b:2::-_l__;4:_F=--4~3_77_l!55--~~~_~_ 
6,73 
6,96 
7,16 
7,39 
7,60 
7,82 
8,05 
8,27 
8,47 
869 
8;92 

280,41 
290,0 
298,33 
307,!11 
316,66 
325,83 
335,41 
344,58 
352,91 
362,08 
371,66 

Mit dem Trommelrad A ~ 60 

6,36 
6,57 
6,76 
6,98 
7,17 
7,38 
7,60 
7,81 
8,0 
8,21 
8,42 

I 265,0 5,98 I 249,16 5,61 
. 273,7.'; 6,18 257,50 5,80 
i 281,66 6,36 I 265,0 5,96 

I 

290/'3 6,57 I' 273,75 6,16 
298,75 6,7!l, 281,25 6,33 
307,50 6,95 289/>8 6,51 
316,66 7,15 297,91 6,71 
325,41 7,35 I 306,25 6,89 

[, 
333,33 7,53 i 313,75 7,06 
342,08 7,72 321,66 7,24 
350,83 7,93 330,41 7,43 

~33,75 
241,66 
248,33 
25(;,66 
263,75 
271,25 
279,58 
287,08 
294,16 
30],1>6 
309,58 

Die in Tabellen 45 und 46 zusammengestellten Produktionszahlen vermindern sieh 
infolge unvermeidlicher Stillstande der Maschine noch urn einen Prozentsatz, der mit 
der H6he der Nummer abnimmt. 

Urn die praktisehen Produktionszahlen zu finden, sind von den theoretischen 
Produktionszahlen folgende Prozentsatze in Abzug zu bringen. 

Tabelle 47. 

- Garn- I pr?zent-\ Garn- i Pr?zent-
nummer satze nummer I satze 

45 i 8 24 15 
40 9 20 17 
36 10 16 19 
32 11 12 22 
28 12 

Fur Spinnen auf Kannetten auf 130 mm langen HiiIsen erh6hen sieh diese Prozent­
satze von den feinen zu den groben Nummern urn etwa 5 bis 20 % , 

Fur das Spinnen von Cheviot erh6hen sieh die obigen Prozentsatze urn etwa 
5 bis 12 % , 

Unter Beibehaltung der im letzten Beispiel gegebenen Verhaltnisse berechnet sieh 
flir eine Masehine mit 400 Spindeln die praktisehe Wochenproduktion in kg (46 Stunden 
Arbeitszeit) zu: 9 % Verlust entspricht einem Wirkungsgrad von 100 - 9 = 91 % oder 
von 0,91. 

W h dk ' . k 151,2.400.46 091 316k 
oc enpro u hon III g=-= 1000.8 " = g. 

Die Festlegung der Akkordsatze fUr die Lobnberechnung kann nun auf Grund der 
berechneten Wochenproduktion naeb derselben auf S. 238 angefUhrten Art gefunden 
werden. 

Berechnung del' Ringspinnmaschine del' E.1'I.G. 

Fur diese Ringspinnmaschine wurde der Fall angenommen, daB der Antrieb mittels 
elektrisehen Einzelantriebs (Spinnregler) erfolgt, weshalb fUr die Berechnung der Spindel­
touren und der Geschwindigkeit der Maschine auf das diesbezugliche Kapitel S. 330 
verwiesen wird. 
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Die M6glichkeit der Veranderung der Drehungen in den weitgehendsten Grenzen 

erfolgt an dieser Maschine dUTch Zwischenschaltung eines Radervorgeleges ~~ oder ~~ 
oder unter Weglassung desselben, so daB sich fUr: 

ergeben. 

Einschalten des Radervorgeleges ~~ = niedere Drehungen, 

W I 60 . I 
eg assen" " 30 = mItt ere " 

Eimchalten " 

1f-70.iatfO. 2.70 
p: J 

23 

Abb. 161. 

" 

o 

, , , 
I , , 
~-_/ 
, '. 
I • 

30 
60 =hohe 

Abb. 162. 

, 
i 

' ~5 

" 

Abb.163. 

Wahrend Abb. 162 und 163 das Dbersetzungsverhiiltnis des Zylinderantriebes fUr 
niedere und hohe Drehungen darstellt, zeigt Abb. Hi! die Radereinstellung zur Erzielung 
von mittleren Drehungen. AuBerdem kommen fUr die Auswechslung folgende Rader 
in Betracht: 

Der Drahtwechsel D = 24 Zabne steigend urn je 2 Zahne bis 50 Zahne fiir die 
Veranderung der Drehung. 

Die Wechsel A = 40, 53, 58 Zahne und B = 58, 45, 40 Zahne, sowie die Schnecke 
8 = 1- und 2 gangig. Die Summe der Zahnezahl der Rader A und B = 98, und dienen 
dieselben im Verein mit der Schnecke 8 zur Veranderung der AufwindeHi.nge des Fadens 
wahrend einer Umdrehung des Exzenters E unter Beeinfluesung des Kotzerdurchmessers. 

Das Schaltrad S = 50 Zahne steigend urn je 5 Zahne bis 90 Zahne fiir die Ver­
anderung der Durchmesser der Garnkorper bzw. deren Anpassen fUr die Nummern­
unterschiede. 

Der N ummer- oder Verzugswechsel Nlt = 40 Ziihne steigend urn 1 Zahn bis 60 Zahne 
zur Veranderung des Verzuges. 

Das Hinterzylinderrad H= 70, 90, 110 Zahne fiir die Vergr613erung des Verzuges 
in weiteren Grenzen. 
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Das Streekwerk. Die GroBe des Verzuges kann verandert werden durch: 
den Nummerwechsel N w , 

das Hinterzylindcrrad H. 

N ach Formel 54 a ist der Streckwerkverzug: 
B·H 

V=---. 
V,.·Nw 

Fur die Hinterzylinder 70, 90, 110 Zahne ergeben sich folgende Verzugskonstanten: 

f .. d 70 H' I' d d 200·70 350 ur as er mterzy m erra V= 40.N· =.X, , 

" " 90er " 

" " 1l0er " 

w w 

200·90 450 
V= 40.N= x, , 

w w 

200·110 550 
v=----=--. 

40·N.. N w 

Fur die zur Verfugung stehenden N ummerwechsel ergibt sich folgende Verzugs­
tabelle: 

Tabelle 48. 
-

70 I B 90 110 
... _---- .... __ ._-. 

N", 
--350 ~-I- 450 550 

Nn· Nfl} Nrv 

40 8,75 i 11,20 I 13,75 
41 8,53 11,0 13,41 
42 8,33 1(1,71 13,09 
I 
... 

I 
59 5,93 7,62 9,32 
60 5,63 7/,0 : 9,16 

Fur die gegenseitigen Beziehungen zwischen den Nummerwechseln N w' den Aus­
gabe- und Vorlagenummern bzw. den Verziigen gel ten wieder dieselben Beziehungen, 
wie sie auf S. 110 u. 154 eingehend behandelt wurden. 

oder 

Die Spindeltouren s. S. 332. 

Die Drehung. Nach Formel57 berechnet sich die Drehung Tzu: 

Tm, dm, em = ~_8L­
Lm,dm,em' 

Die betreffenden Zahlenwerte hierfur eingesetzt, ergibt dann die Konstante: 
fUr niedere Drehungen: 

200+2 
25+2 

35 . 60· D· 3 . 3,14 
30·77·90 

Tern = 202·30· 77·90 
27·35· 00· D·;j· 3,14 

78,625 --
D 

hieraus 

fUr mittlere Drehungen: 

D= 78,62~. 
aVN' 

200+2 
25+2 

35--:-D· 3·3,14 
77·90 



oder 

hieraus 

Berechnung der Ringspinnmaschine drr KM.G. 

D=157~!; 
aVN 

fUr hohe Drehungen: 

oder 

hieraus 

200+2 
25+-2 Tcrn= _________ ~ ----

35 . 30· D . 3 . 0,14 
---_.-----------

00·77·90 
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Aus den Drehungskonstanten ergibt sich fur die einzelnen Drahtwechsel folgende 
Drehungstabelle: 

Tabelle 49. 

Niedere Mittlere Hohe 

Drahtwechsel Drehung Drehung Drehung 

D Tern = 78,625 Tern=~~,25 Tcrn=~4,5 
D D D 

24 3,\l7 I 6,55 I 13,10 
26 3,02 6,04 12,09 
28 2,flO 5,60 11,20 
30 2,1)2 5,~4 10,48 
32 2,45 4,90 9,KO 
34 2,'l1 4,62 9,'!4 
36 2,19 4,f38 8,76 
38 2,06 

! 
4,t2 8,24 

40 1,96 3,92 7,><4 
42 1,87 3,74 7,4>3 
44 1,79 3,58 7,16 
46 1,71 3,42 6,84 
48 1,6! 3,28 I 6,56 
50 1/)7 3,14 6,28 

Fur die gegcnseitigen Beziehungen der Drahtwechsel zu den Quadratwurzeln aus 
der Nummer gel ten wieder dieselben Bedingungen, wie sie bei der Berechnung der 
Ringspinnmaschine von N.S.C. auf S. 295 angefUhrt wurden. 

Die Ringbankbewegung. Wie aus Abb. 161 erEichtlk·h ist, erfolgt der Antrieb des 
Zylinders und der Ringbank gleichzeitig durch den Drahtwec-hRel, so daB bei lnderung 
deEselben das Geschwindigkeitsverhiiltnis zwischen Zylinder und Ringbank dasselbe bleibt, 
und ist die Geschwindigkeit der letzteren von der Zahnezahl der Rader A und B sowie 
der Schnecke s abhiingig. 

Lieferung des Vorderzylinders in m bei einer Umdrehung des Exzenters E: 

L=1.50.24.B.125.0,03.3,14= 3,~7.B. 
s·44·A ·\:10 s,A ' 
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fur die Schnecke 8 = eingangig und fur B = 58, A = 40: 
3,57 ·58 

Lmax = 1-40- = 5,176 m, 

L min = 3'r i:O =, 2,462 m; 

fur die Schnecke 8 = doppelgangig: 

3,57·58 
Lmax =T40 =2,588 m, 

3,57·40 
Lmin=--2.5~= 1,231 m. 

Durch die veranderliche GroBe in dem Dbersetzungsverhaltnis zwischen Vorder­
zylinder und Exzenter kann also die Fadenlange einer Kegelschicht in weiten Grenzen 
verandert werden. Die Lange, welche fUr eine Kegelschicht = eine Exzenterumdrehung 
fUr einen bestimmten Copsdurchmesser aufgewunden werden kann, ist in erster Linie 
VOn der Feinheit der Garnnummer abhangig und es gilt allgemein: J e feiner die 
Nummpr, desto groBer die aufzuwindende Garnlange einer Kegelschicht. 
Fur gleiche Garnnummern und Beibehaltung des Schaltrades wird der .Kotzerdurch­
messer durch Veranderung der aufgewundenen Fadenliinge wahrend eines Doppel­
hubes der Ringbank beeinfiuBt und gilt hierfiir: Je groBer die aufgewundene Garn­
Hinge, desto groBer der Durchmesser des Garnkorpers und umgekehrt. 

Die Ringbankbewegung. 
Die Aufwickelung des Fadens als Kotzer auf die Spindel erfolgt an der Ring­

spinnmaschine, wie bereits erwahnt, ebenfalls in Kegelschichten, zu welchem Zweck 
sich die Ringbank, auf welcher die Liiuferringe mit den kreisenden Liiufern (Traveller) 
sitzen, um die Hohe der trichterformigen Bewickelungsschicht z. B. schnell abwarts und 
langsam aufwarls bewegt, so daB sich ebenso wie beim Selbstspinner zwischen den 
fia~hen Hauptwindungen eine trennende steile Kreuzwindung legt. NaJh jeder fertig 
gewundenen Garnkegelschicht muB die Ringbank ungefahr um die Fadendicke nach 
oben geschaltet werden, so daB sich ein Kotzer aufbaut, der ebenfalls wieder aus in­
einandergeschobenen gleichen Garnkegelschichten besteht. 

Der Bew('gungsml'chanismus der Ringbank der Ring/!pinnmaschine von N.S. C. 
(Abb. 16 t) Durch das Obergewicht der Ringbank 8 preBt sich R)lle 0 gegen den Exzenter E, 
letzterer erhiilt voh dem aus. Abu. 160 zu ersehenden Antrieb seine Drehbewegung. 
Bei jeder Exlenterumdrehung fUhrt die Ringbank einen Doppelhub aus, und zwar fUr 
den Kurventeil a bis b langsamen Aufwartsgang und fUr den Kurventeil b bis a raschen 
Abwart"gang. Die Schwingbewegungen der Rolle 0, hervorgerufen durch die Exzen­
trizitat. von E, werden durch Obersetzungsrollen R R1 , Ketten K K1 , Bogenstuck Q, welches 
im Schlitz i'l des starren dreiarmigen Schwinghebels H, der in DI seinen Drehpunkt 
hat, verstellbar befestigt ist, der Stange t der Ringbank B mitgeteilt. 

Bei jedem Hub empfiingt Schaltrad 8 eine Fortruckung von Z = 1 oder mehreren 
Zahnen, und diese Schaltung wird durch die Obersetzung 

Z·1·80·~,14 

8·50 
der lose auf W sitzenden Kettenrolle d ubertragen und dadurch Kette K um einen 
konstanten Betrag auf derselben aufgewickelt. Daf'! Schalten des Schalt- oder Steig­
rades wird durch das 120 er Kegelrad bewirkt (s. Getriebsskizze 160), auf dessen Rucken 
in gle=chen Abstanden 1 bis 4 hervorstehende verstellbare Daumen ~ angescbraubt sind, 
die hei der Drehbewegung de:'! Kegelrade3 auf den Schalthebel HI' der . lose auf w sitzt, 
drucken. HI ist ein Doppelhebel, dessen linker Schenkel die Klinke i bzw. Sicherungs-
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klinke i l triigt, die durch den von den Daumen ~ ausgehenden Druck nach oben be­
einBuBt, die Fortriickung des Schaltrades hervorruft. Die GroBe des Schaltbetrages 
oder die Anzahl der geschalteten Ziihne hiingt von der Stellung de.s Armes a ab, welche 
mittels Stellschraube s regulierbar ist; je hoher derselbe seine Lage einnimmt, um so 

groBer die Schaltung, da dann die Daumen tl liingere Zeit bzw. eine groBere Wegstrecke 
auf den Arm a einwirken. AuBerdem wird die Anzahl der Scbaltungen wiihrend eines 
Rinsbankhubes durch die Daumenzahl selbst bestimmt. DJrch die Aufwicklung der 
Kette K auf Rolle d erfahrt durch die gleichzeitige Abwicklung derselben von Rolle R 
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letztere eine Iangsame Verdrehung nach Richtung lund somit auch die auf derselben 
Welle festsitzende Rolle Rl . Auf Hl ist nun wieder die Gegenkette Kl befestigt, die 
durch die Verdrehung von Rl nach I zur Aufwickelung gelangt, so daB durch die be­
dingte Verkiirzung von Kl der untere Arm mit Q des dreiarmigen SchwinghebeIs H 
allmahlich nach rechts gezogen und gleichzeitig die Ringbank durch Schenkel b gehoben 
wird. Der rechte Arm b von H besitzt am Ende eine Tragrolle r 1 , auf welcher die 
Tragstange t mitteIs einer an ihr befestigten Stiitzfiache el Iiegt; die Stange t erhalt ihre 
senkrechte Fiihrung durch geeignete Ausbohrungen in der Briicke T. Am oberen Ende 
der Stange t ist ein Winkelstiick befestigt, welches als Halter h'J fiir dIe Ringbank oder 
Wagenlatten B dient, auf denen die Lauferringe L angebracht sind. Die Ringbank­
latten besitzen eine Lange von etwa 1200 mm, so daB sich Iiir eine Maschinenseite 
ungefiihr 12 Stiick notig machen, diese bedingen wieder die gleiche Anzahl Tragstangen t 
und Schwinghebel H; letztere sind durch die einstellbaren Verbindungsstangen tl , welche 
an den Enden mit Rechts- und Linksgewinde versehen sind, untereinander verbundeno 
Das groBe Dbergewicht der Ringbank verursacht einen besonders hohen Druck auf die 
Exzenterrolle 0 und bedingt dadurch einen unnotig hohen Kraftbedarf der Maschineo 
Durch Auflegen von Gegengewichten G am linken Arm des SchwinghebeIs H wirkt man 
dem von B und t ausgehenden Druck teilweise entgegeno Um vorkommende Ver­
stellungen der Ringbank handlicher ausfiihren zu konnen, ist der Hebel H'J vorgesehen, 
durch welch en die Bank aus dem Antrieb der Maschine ausgelost werden kanno 

Es ist: 
der Hub der Kettenrolle 0 0 0 

die Schwingbewegung der Kette 
Exzentrizitiit des Exzenters 0 

01 c=Zl mm, 
Kl =Z'J mm, 
E=emm. 

Dann ist nach den Hebelgesetzen (s. So 116): 
e y 

Zl a' 

Z =eoa () 
1 Y . 0 • 0 0 •• 0 0 • 0 • 0 o. 1 

Zl,. R 
Z'J R 1 ' 

Z _ ZloRl ( ) 'J- ROO 0 .0.00·0.000 2 

In diese Gleichung fiir Zl den Wert von Gleichung 1 eingesetzt, ergibt: 
eoaoR 

Z2 = --?JoR 1. 0 0 • 0 0 0 0 0 0 0 0 • 0 (3) 

Z'J x 
"It- b ' 

h = Z2~~_ 0 

X 
o 0 0 • 0 (4) 

Fur Z2 wieder den Wert von der Gleichung 3 eingesetzt, ergibt: 
. e 0 It 0 III 0 b 

Hub in mm der Rmgbank B: h = ----- 0 0 0 0 (5) 
,yoIlox 

Betragen die Abmessungen der einzelnen Teile beispielsweise Iiir: 
e = 25 mm, 
a = stellbar von 220 bis 230 mm, 
Y =" "165,, 195 mm, 

Rl = 103 mm, Radius = 51,5 mm, 
R = 103 mm, Radius = 51,5 mm, 
x = stellbar von 180 bis 230 mm, 
b = 302 mm; 
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dann ist nach Gleichung 5: 

groBte erreichbare HubIange: 
25·230·515·302 

h max =- 165-=--51,5:180 =08,4 mm, 

kleinste erreichbare Hubliinge: 
25·220·515·302 

hmin= 195.515:230 37 mm. , 
Soll beispielsweise der Hub der Ringbank B durch Veriinderung von x auf 44 mm 

gebracht werden, so ist, wenn y=195 mm und a=220 mm betriigt: 

44 = 25·220·51,5·302 
195·51,5·x ' 

25·220·51,5·302 
x= 195.51,5.44 ' 
x=193,0 mm. 

Die Berechnung des Schaltrades. (Abb. 164.) Wie bereits bekannt, findet fiir 
jede einzelne Windungsschicht~ deren Liinge sich aus .der gelieferten Fadenliinge des 
Vorderzylinders wiihrend einer Umdrehung des Exzenters E ergibt, eine kleine Empor­
schaltung der Anwindestelle, also der Ringbank, statt, und ist die GroBe des Kotzers 
von derjenigen des Gesamtschaltungsbetrages hI abhiingig. Da der Impuls fiir die 
Emporschaltung der Ringbank von der Verdrehung der Welle 10 durch Beeinflussung 
der dazwischenliegenden Hebeliibersetzung ausgeht, so ist unter Beriicksichtigung der­
selben fiir die Gesamtschaltung (gesamte KotzerhOhe): 

hI b hl·x Z=-X' hieraus Z'.l=-b- .......... (a) 
2 

Z2 Rl Z2· R Z=.R' hieraus Zl =-r .......... (b) 
I I 

oder fiir Z2 den Wert von a eingesetzt, ergibt die abzuwickelnde Kettenliinge zu: 

Z _ hl·x·R 
1- b.R1 • 

Urn dieses Kettenstiick aufzuwickeln, hat die Rolle d auf Welle w 

~L oder 
d·n 

itl·x.R 
b.RI·d·n 

U mdrehungen auszufiihren. 
drehungen 'U zu: 

Dies ergibt fiir die Schaltwelle w die Anzahl der U m-

_ h1 ·x·R·50 
u- . 

b·RI ·d.n·l 

Besitzt das Schaltrad der Welle tV = S Ziihne, so sind fiir eine Umdrehung der 
Schaltwelle 10 = S Schaltung notig. 

Fiir die Gesamtemporschaltung hI der Ringbank fiir einen Abzug sind nun 

h ·x·R·50 
U=--;--"l=-~_ 

b·RI · d·n·! 

Schaltwellenumdrehungen, d. i. in Gesamtschaltungen u1 ausgedriickt: 

ttl =U,S 
oder 

u _..!!...I·x.R.50_. S (b) 
I - b. RI . d . n . 1 ........... 1 

Gesamtschaltungen bzw. Anzahl der Einzelschaltungen notig, wobei S = Ziihnezahl des 
Schaltrades bedeutet. 

Meyer-Zehetner, Kammgarnspinnerei. 20 
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Bedeutet: 
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N = die zu spinnende Garnnummer, 
G = das N ettogewicht des vollen Kotzen" 
1 = die Fadenlange pro Schicht, 

dann ist die gesamte aufzuwindende Garnlange L nach Formel 2: 

L=N·G ...... . 

und die Anzahl der Windungschichten bzw. Einzelschaltungen s: 

. . . . . . (c) 

L N·G 
S = T oder --1- . . . . . . . . . . . (d) 

Betragt beispielsweise die gesamte HiilsenIange 190 mm, die Wagenhub- oder die 
Windungshohe h = 44 mm, die am Anfang und am Ende freibleibende Hiilsenlange je 
10 mm, dann verteilen sich die Einzelschaltungen auf die bleibende Hiilsenlange von 

190 - (44 + 2·10)= 126 mm=h1 . 

Dieser Wert ist fur eine bestimmte Kotzerlange und Windungshohe (Wagenhub) 
konstant und entspricht der Gesamtschaltung = hl der Ringbank. Die GroBe 9 einer 
Einzelschaltung ergibt sich dann zu: 

oder fur 8 die Werte aus d eingesetzt: 

hl hl·1 ( g=-=-- e) N·Q N·Q ............ . 

Betragt beispielsweise: 

-1-

N=40, 
Q=42 g, 
1 = 3,021 (s. S. 296), 

dann ist der Betrag fur eine Einzelschaltung Z nach Ansatz e: 

126· 3,021 
g=~2=0,2265 mm. 

Dies ergibt insgesamt fUr einen Abzug 

126 
0,2265 = '" 556 Einzelschaltungen (Doppelhube oder Exzenterumdrehungen) 

oder aus der aufgewickelten Garnlange des vollen Kotzers nach (d) 

. 40·42 
Anzahl der Emzelschaltungen pro Abzug 8 = 3021 = '" 556. , 

Die Anzahl der Einzelschaltungen fur einen Abzug ergibt sich aus Nummer und 
Garngewicht zu 8 und aus dem Getriebe zu U 1, so erhalt man 

Die Werte d und bi eingesetzt, 

N·Q 
-1-

hieraus berechnet sich: 

8=Ul · 

ergibt: 

hl . X· R· 50· S 
b· Rl . d . n· 1 ' 

s= b.Rl ·d·n·1·N.Q 
1· hI . X • R . 50 
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In diesem Ansatz ist fUr einen bestimmten Kotzer 

b·R ·d·n·1 
r:h .\. R .50 = 0= konstant 

1 
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und es ist dann 
S=C·N·G. . . . . . . . . . . (f) 

Fur unsere Maschine ist 

302·515·80·314·1 
0= 3 021.126.193 5.'515.50 = '" 0,0206, , " 

also 
8=O,0206·N·G (Schaltradkonstante) ........ (1) 

Beispiel. Es soil mittels der berechneten Maschine die Garnnummer N=40 aus Qualitat A 
gesponnen werden, das K6tzergewicht G = 42 g, dies entspricht einem Durchmesser von 38 mm bei 
normaler Wickeldichtigkeit, die Windungshohe betragt h = 44 mm. Wie groB ist die Zahnezahl des 
Schaltrades 8 zu nehmen? 

Nach obiger Formel 1: 
Schaltrad 8 = 0,0206.40·42 = 34,6 '" 35 Ziihne. 

Fur eine Umdrehung der Schaltwelle w entfallen also 35 Einzelschaltungen it 1 Zahn, 
oder da ein Schaltrad mit 35 Zahnen nicht vorhanden ist, so ist ein Schaltrad mit doppelt 
soviel Zahnen zu nehmen, und es sind hierfur doppelt soviel Schaltzahne fUr die Einzel­
schaltung fortzurucken, mithin 

oder 

8 = 70 Zahne it 2 Zahne zu schalten. 
Es bezeichnet: 

8 = Zahnezahl des alten Schaltrades, 
8 1 = " "neuen " 
N = die alte Nummer, 

N 1 =" neue " 

Dann ergibt sich fur die gleichen Garnkorpergewichte nach 1: 

fUr die alte Garnnummer 8 = 0,0206· N· G, 
" "neue " 8 1 =0,0206·N1 ·G. 

Dann verhalt sich: 
8 0,0206·N· G 
8 1 0,0206·N1 ·G 

S N 
S1 N1 

. . . . . . . '., . . . . . (2) 

d. h.: die Schaltrader verhalten sich direkt zu den Garnnummern, also je hoher 
die Nummer, desto hoher die Zahnezahl des Schaltrades und umgekehrt. 

Aus 2 ergibt sich: 
S·N 

N eues Schaltrad SI = -N~ . . . . (3) 

d. h.: man findet die Zahnezahl des neuen Schaltrades, wenn man das Pro­
dukt aus der Zahnezahl des alten Schaltrades und der neuen Nummer durch 
die alte Nummer dividiert. 

Beispiel. Fur die Garnnummer N=40 wurde fiir das bereits bekannte Kotzergewicht von 42 g 
ein Schaltrad 8 = 70 Zahne mit 2 Zahne Fortruckung gefunden, es soil auf derselben Maschine die Garn­
nummer N = 26 gesponnen werden. Wie groB ist die Zahnezahl des neuen Schaltrades 8 zu nehmen, 
wenn das K6tzergewicht beibehalten werden Boll? 

N ach Formel 3: 

Neues Schaltrad 81 = 7~'026 = 45,5", 46 Ziibne mit 2 Zahne Fortriickung 

oder nach der Schaltradkonstante unter 1: 

Neues Schaltrad 81 = 0,0206. 26 ·42 = 22,5 1 Zahn bzw. 45", 46 Ziibne mit 2 Zahne Fortriickung. 
20* 
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Um das Gewicht G des Kotzers bei den verschiedenen Nummern gleich zu er­
halten, bedarf es einer gleichbleibenden Zugspannung des Fadens wahrend der Auf­
windung, damit die Wickeldichtigkeit des Kotzers in allen Fallen dieselbe bleibt. Da 
nun allgemein der grobere Faden eine hohere Zugbeanspruchung zulaBt als dies bei 
einer feineren Nummer der Fall ist, so wird im ersteren Fall fester aufgewunden und 
ein Kotzer von kleinerem Durchmesser bei gleichbleibendem Gewicht erzeugt als im 
letzteren FaIle, bei welchem infolge des geringeren zulassigen Fadenzuges die Wickelung 
lockerer wird, wodurch der Kotzerdurchmesser eine VergroBerung erfahrt. Fiir die 
Bewicklung des Kotzers ist jedoch die GroBe seines herzustellenden Durchmessers in 
erster Linie maBgebend und ist diese durch den Laufering begrenzt, indem die erreich­
bare GroBe des Durchmessers des Kotzers immer kleiner als der Liiuferringdurchmesser 
sein muB. Damit nun die Unterschiede der Kotzerdurchmesser, welche durch die 
verschiedenen Aufwindespannungen verschieden feiner Garne entstehen, aufgehoben 
werden und fUr aIle Falle der zuIassige vom Lauferring bestimmte normale Kotzer­
durchmesser fUr aIle Nummern derselbe bleibt, so wird die berechnete Zahnezahl des 
Schaltrades 8 beim Spinnen einer groberen Nummer erhoht und umgekehrt beim 
Spinnen einer feineren Nummer erniedrigt, wobei naturgemaB die Kotzergewichte 
sich entsprechend verandern. Die auf diese Weise zu beriicksichtigenden Unterschiede 
der Aufwindespannung, die iibrigens auch bei gleichen Garnnummern, aber mit groBerem 
Drehungsunterschiede und bei gleichen Garnnummern vOn verschiedenem Material (Merino 
oder Cheviot) auf tritt, sowie die richtige Anpassung des Schaltrades iiberhaupt, sind 
zumeist Sache der praktischen Erfahrungen und hangt von den jeweilig vorliegenden 
erwahnten Verhaltnissen abo Die fiir bestimmte FaIle als brauchbar erprobten Schaltrad­
werte werden zweckmaBig festgelegt, um sie fUr den betreffenden wiederkehrenden Fall 
sofort beniitzen zu konnen. 

Der Bewegungsmechanismus der Ringbank an der Ringspinnmaschine von der E.M.G. 
(Abb. 165.) Die im Hebel H gelagerte Rolle 0 preBt sich infolge des Dbergewichtes der 
Ringbank an den Exzenter E, so daB der, im Drehpunkt D gelagerte Hebel Heine auf-

und niedergehende Schwingbewegung ausfUhrt, die mittels Kettenrollen . d!i Ketten 
l' 

K K1 und eines Stahlbandes l der auf Tragstangen t ruhenden Ringbank B als senk­
rechte Hubbewegung iibertragen wird. Fiir jede Umdrehung des Exzenters E fUhrt die 
Ringbank einen Doppelhub aus, und zwar fUr den kurzen Kurventeil a bis b einen 
raschen Aufwartsgang, und fiir den langen Kurventeil b bis a einen langsamen Abwarts­
gang. Der Hebel H tragt an seinem Ende ein Gehause G, in welchem der auf die 
Emporschaltung der Ringbank einwirkende Schaltapparat eingebaut ist. Bei jeder 
Abwartsschwingung von H empfangt das Schaltrad 8 durch die am Gehause G 
angebrachten Klinken k, deren hinteres Ende e1 auf einem an der Gestellwand ver­
stell bar befestigten Bolzen p anlauft, eine geringe Verdrehung. Die GroBe dieser Ver­
drehung, oder die Anzahl der fortgeriickten Zahne Z, ist abhangig von der hoheren 
oder tieferen Stellung des Bolzens p im Schlitz i, und wird mittels Dbersetzungs-
verhaltnis 

Z·14·14·d·71 
8·70·70 

auf die lose auf der Schaltradwelle tv sitzende Kettenrolle d iibertragen, wodurch die 
auf derselben befestigte Kette K aufgewickelt wi rd. Die Anordnung der Kette K auf R, 
bzw. K1 auf r, ist nun so getroffen, daB durch die Aufwickelung der Kette K auf d 
eine Verdrehung der Rollen R und l' erfolgt, die eine Abwickelung der Kette K von R 
und eine Aufwickelung der Kette K1 auf r zur Folge hat. Kette K1 greift an der sich 
langs der Maschine erstreckenden Schiene 8 an und erteilt dieser eine Verschiebung in 
Richtung I. An letzterer sind in bestimmten Abstanden Stahlbander l befestigt, die 
iiber Leitrollen 01 gefUhrt mit ihren anderen Enden mittels Stellschraube 81 mit den 
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Tragstiicken 9 der Trag- oder Fiihrungsstangen t verbunden sind. Jede Rechta­
verschiebung von s verursacht somit eine Rebung der Ringbank. Die Tragstangen t 
erhalten ihre senkrechte 
Fiihrung durch eine auf 
der Langstraverse T be­
festigte HUlse b1. Um den 
von der Ringbank B und 
den Fiihrungsstangen t aus­
gehenden Druck auf den 
Exzenter E zu vermindern, 
ist an die Schiene s ein 
Gegengewicht angebracht. 
Gegenklinke k'J dient als 
Sicherung gegen Riick­
drehung des Schaltrades S. 
Mittels eines Hebels kann 
die Ringbank aus dem 
Gesamttrieb der Maschine 
durch Losen der Kronen­
kupplung k geschaltet 
werden. 

Bedeutet: 

Zl = Schwingbewegung der 
Kettenrolle d, 

h = Schwingbewegung der 
KetteK1 bzw.Stange t, 

e = Exzentrizitat des Ex­
zentera E, 

dann ergibt aich nach dem 
Hebelgesetz (a. S. 116): 

e y 
Zl x 

e·x 
Zl = - .. (a) 

y 
Zl R 
71: r 

h = Z~r . (b) 

In dieae Gleichung fUr 
Zl den Wert von a einge­
setzt, ergibt: 

h= e·x·r 
y.R .. (c) 

Die Abmessungen der wirkenden Hebel und Rollen betragen: 
Exzentrizitat e = 48 mm, 

H b I {X = 625 mm, 
e e y = 460, stellbar bis auf 520 mm, 

{
R= 120 mm <p, Radius 60, 

Rollen r= 90 ,,<p, " 45, 
d=100 " <p, 
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dann ist nach c: 

G 13 . hb H bl" h 48·625·45 49 ro te errelC are u ange= 460.60 = "'" mm, 

48·625·45 
h = 520.60 = "'" 43 mm. Kleinste " " 

Werden fiir die Berechnung des Schaltrades die auf Seite 306 benutzten Bezeich­
nungen fiir die in Frage kommenden Werte beibehalten, so ist fiir einen Abzug: 

oder 

Gesamtzahl der Einzelschaltungen = Gesamtzahl der Einzelschaltungsbetrage. 
Fiir vorliegende Maschine: 

N·Q 
-l-

hl·R. 70· 70· S 
r·d·Jl·14·14 ' 

. . . . . . . . . . . (a) 

hieraus berechnet sich: 
r· d· Jl . 14 . 14 . N· G 

S= h
1
.R.70.70.l ...... . . (b) 

Fiir eine Hiilsenlange von 210 mm und 48 mm Wagenhublange ergibt sich der 
Betrag fiir die Gesamtschaltung des Garnkorpers hl zu: 

hl = 210 - (48 + 2·10)='142 mm. 

Betragt die wahrend eines Doppelhubes der Ringbank vom Vorderzylinder gelieferte 
Fadenlange l= 2,588 m (s. S. 302), so ergibt sich fiir r, d'Jl und R die betreffende Zahlen­
werte in b eingesetzt: 

s= 45·100·3,14·14·14·N·Q 
142·60·70·70·~588 ' 

S = 0,0256 . N· G (Schaltradkonstante). 

Beispiel. Es soll die Garnnummer N = 26 gesponnen werden, das Katzergewieht fUr einen normal 
gewiekelten Katzer solI 50 g betragen, dies entsprieht einem Durehmesser von 39 bis 40 mm. Wie groB 
ist das Sehaltrad zu nehmen? 

N aeh obiger Formel 
Sehaltrad S = 0,0256·26·50 = 33,2 "'" 34 Ziihne. 

Es kame also ein Schaltrad mit 34/1 Zahn oder 68/2 bez. 70/2 Zahne Fortruckung 
III Betracht. 

Die Konstruktion eines Wagenhubexzenters. Bedeutet in Abb. 166: 

d2 = den Durchmesser des Kotzers an der Basis, 
dl = " " " " " " Spitze, 
r-'.l = Geschwindigkeit der Ringbank an der Basis des Kotzers, 
cl = " " " "" Spitze" " 
L = die konstant vom Vorderzylinder gelieferte FadenHinge, 

h.L.f..====\ dann ware die Windungszahl W 
d -38 L 

fiir den Basisdurchmesser WQ = -d- = Wmin , 
" Jl. '.) 

" " Spitzendurchmesser Wl = __ Ld = TVmax . 
Abb.166. Jl. 1 

Fur die gleichma13ige Bewickelung des Kotzerkegels mu13 nun trotz der verander­
Hchen Durchmesser jeder Windungsspirale die Gangh6hen h der einzelnen Windungen 
konstant bleiben. Da nun zum Aufwickeln einer Einzelwindung an der Basis eine 
groBere Fadenliinge erforderlich ist ala an der Spitze des Kotzers, so wird fiir den Basis­
durchmesser mehr Zeit zum Winden gebraucht ala fiir den Spitzendurchmesser. Die 
gleichbleibenden Ganghohen h der einzelnen Windungen miissen infolgedessen von der 
Ringbank mit entsprechend veranderlicher Geschwindigkeit durcheilt werden. 
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Die Gesehwindigkeit der Ringbank ist: 

an der Basis 

" "Spitze 
dann verbalt sieh: 

~.h 
S= 1l.d1_, 

c2 ~.h 
ll·d'J 

c1 d 2 -=-, 
c'J d 1 

d. h.: die gesetzmii.Bige Vertikalbewegung der Ringbank hat so zu erfolgen, 
daB die Gesehwindigkeit derselben sieh verkehrt zu den Windungsdureh­
messern verhalt. 

Der Entwurf des Ringbankexzenters fiir kegeI£ormige Aufwindung hat nun unter 
Beriieksiehtigung dieses Gesetzes zu erfolgen, und zwar ist beispielsweise: 

GroBter Radius des Exzenters . . •.... = 110 mm, 
Kleinster" "" . . . . .. 74" 
Exzentrizitat . . . . . . . e = 11 0 - 74 = 36 ", 
Durehmesser des Windungskegels an der Basis ds = 38 " 

" " " "" Spitze d1 = 19" 
dann verh1i.lt sieh: 

folglieh ist 

d. h.: die Ringbankge­
sehwindigkeit hat fiir 
diesen l!'all an der 
Spitze zweimal so groB 
zu sein als an der Basis 
des Kotzers. 

In Abb. 167 ergibt 
sieh die GroBe der Ex­
zentrizitat aus dem Unter­
sehiede der beiden Radien 
R=110mm und r=74 
mm. SolI nun weiter die 
Gesehwindigkeit der Ring­
bank fUr den Abwartllgang 
zweimal so schnell als fUr 
den Hochgang sein, so ent­
fallen fiir den Abwartsgang 
1 Teil und fiir den Hoehgang 
2 Teile des Kreisumfanges, 
es ist demnaeh der Kreis in 
3 gleiehgroBe Teile I, II, III 
zu teilen. Die Kegelspitze 
wird durch den Punkt a und 
die Basis dureh Punkt b 

5..= 38 =2 
c2 19 ' 

c1 =2c2 , 

..?­
Abb.167. 
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des Exzenters bestimmt und es ist die Einteilung nun so zu treffen, daB durch die beiden 
Kurventeile von a nach b die Geschwindigkeit von 2 c2 auf c2 abnimmt und von b nach a 
von c2 auf 2 c2 zunimmt. 

Teilt man die Exzentrizitat e = R - r in 8 Teile von ts - tp so muB also ts = 2 t1 
sein, damit die Geschwindigkeit c1 doppelt so groB wie Ce, d. h. c1 = 2 c2 wird und er­
gibt sich also die Differenz ts = 2 t1 - tl = t1. Diese Geschwindigkeitsdifferenz muB sich 
auf die zwischen 2 tl und t1 liegenden 7 Teile verteilen, es betragt demnach die Geschwindig­
keitszunahme eines jeden Teiles 1/7 t1 = 1: 7 = 0,143. Die Verhaltniszahl x, nach welcher 
die Exzentrizitat e = 36 mm fUr die Geschwindigkeitszunahme zu teilen ist, ergibt sich 
nach obigem wie folgt: 

Teil t1 = ..... . 
t2 = 1,000 + 0,143 
t3 = 1,143 + 0,143 

" t4 = 1,286 + 0,143 
" to = 1,429 + 0,143 
" t6 = 1,572 + 0,143 
" t, = 1,715 + 0,143 
" ts = 1,858 + 0,143 

· 1,000 
· 1,143 
· 1,286 
.1,429 
· 1,572 
· 1,71;) 
· 1,858 
.2,001 

12,004 

Mithin ist die Einheitszahl x fUr die Bestimmung der GroBe jeden Teiles von tl - t~ 

36 36 
x= 1 + 1,143 + 1,286 + 1,429 +1,572 +1,715 +1,858 + 2,001 = 12,004=3 mm. 

Diese Einheitszahl x = 3 mm mit den einzelnen Verbaltniszahlen tl bis ts multipliziert, 
ergibt die betreffenden TeilgroBen, nach welchen die Exzentrizitat e einzuteilen ist. 

1. Teil t1 • 

2. " t2 • 

3. " ta' 
4. " t •. 
5. " t5' 
6. " t6' 
7. " t,. 
8. " t8' 

• 1,000·3 = 3,000 mm 
.1,143·3=3,429 " 
• 1,286· g = 3,858 " 
· 1,429·3 = 4,287 " 
.1,572·3=4,716 " 
.1,715·3=5,145 " 
.1,858·3=5,574 " 
· 2,001·3 = 6.003 " 

36,012"" 36 mm. 

Den kleinsten Radius des Exzenters M -b nimmt man ca. 8 bis 10 mm groBer 
als den Radius R1 der Nabe, welch letztere wieder von der GroBe der Bohrung ab­
hangig ist. 1m vorliegenden FaIle ergibt sich M - b = 74 mm und M - a = 110 mm. 
Mit dem Durchmesser d der Exzenterrolle schlagt man dann einen Kreis, dessen Mittel­
punkt bei 8,8' auf dem Radius M - 8,8' liegt und der den Exzenter bei a am groBten 
Radius tangiert, alsdann mit dem Exzenterrollenradius einen zweiten Kreis, dessen 
Mittelpunkt bei 0' liegt, der den Exzenter am kleinsten Radius bei b tangiert. Durch 
die Mittelpunkte 8', 0' der Exzenterrollenkreise schlagt man nun um Exzentermittel M 
je einen Kreis. Der Abstand dieser beiden Kreismittelpunkte ist die Exzentrizitat e. 
Die vorher berechneten 8 Teile der Exzentrizitat tragt man nun vom Kreismittelpunkt 8, 8' 
auf diesem Radius von auBen nach innen in der Weise ab, daB die TeilgroBe 8 -7 = 6 mm 
und die TeilgroBe 0 -1 = 3 mm betragt. Hierauf teilt man das eine Drittel lund 
ebenfalls die iibrigen zwei Drittel II, III des Kreises, der durch den Mittelpunkt 8,8' 
des Exzenterrollenkreises geschlagen ist, in je 8 gleiche Teile und zieht die Radien. 
Durch die berechneten und auf die Exzentrizitat e aufgetragenen Teilpunkte 1, 2, 3, ... , 7 
schUigt man KreisbOgen, welche die dazugehorigen Radien 1 bis 8 schneiden, und sind 
diese Schnittpunkte 0' - 8' die Mittelpunkte fUr die Rollenkreise. Die Exzenterkurve 
muB dann diese Rollenkreise tangieren. 

Damit beim Hubwechsel an der Basis und an der Spitze des Kotzers infolge der 
DberfUhrung der Ringbank in die entgegengesetzte Richtung keine Fadenanhaufung 
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stattfindet, werden die Exzenter bei a und b mit einer Einsenkung versehen, die beim 
Hubwechsel vermittelnd und beschleunigend wirken. (Punktierter Verlauf der Kurve.) 

Geht die Ringbank langsam aufwarts und schnell abwarts, so wird gerade in dem 
Augenblick, wo die Fadenspannung an der Spitze des Kotzers am groBten ist, die 
Ringbank von der langsamen plOtzIich in die schnelle Abwartsbewegung iibergefUhrt, 
wodurch die Fadenspannung eine plotzliche Erhohung erfahrt, welche evtl. bis zum 
Bruch einzelner Faden fiihren kann. Aus diesem Grunde wahlt man das Geschwin­
digkeitsverhiiltnis zwischen Ab- und Aufwartsgang der Ringbank zumeist nur 1: 2, 
seltener 1: 3. Zuweilen laBt man auch die Ringbank schnell aufwarts und langsam 
abwarts gehen, wodurch der erwahnte Dbelstand zwar etwas behoben, jedoch der ruhige 
Gang der Ringbank durch die groBere Gegenwirkung der Belastung beeintriichtigt wird, 
und auBerdem geht die Wirkung, die der Fadenanzug beim schnellen Abwartsgang der 
Bank auf die Kotzerspitze ausiibt, verloren. 

Die Windung des Kegelansatzes. 

Die Aufwindung der Kegelform ist der Selfaktorwindung nachgebildet, es wird die 
Kegelform wieder durch das Gespinst selbst gebildet, und zwar werden die einzelnen 
Kegelschichten eines Ringbankdoppelhubes infolge des Emporschaltens der Ringbank 
urn einen konstanten Betrag durch das Schaltrad regelmiiBig iibereinandergelegt. Nach 
der bisher beschriebenen Arbeitsweise der Ringbankbewegung und Schaltung wiirde 
man einen Kotzer erhalten, welcher das Ausschen der in Abb. 168 dargestellten Form 

s 

Abb.168. 

hat, also mit langem flachen Ansatz, bei welchem der Raum 
abc fUr die Aufwindung verloren geht. Wie nun aus der 
Abb. 168 ersichtlich ist, neh­
men mit Zunahme der mitt­
leren Windungsdurchmesser 
wiihrend des Ansatzes von d1 

auf d5 die Schichtendicken 01 

bis 05 stiindig ab und zwar bis 
zu der Dicke 06 , welche fUr den 
zylindrischen Teil konstant 
bleibt. Dies hat nun seinen 

. Grund darin, daB mit zunehmen-
. dem mittleren Windungsdurch­

messer, also vond1 aufd5 , die An­
zahl der Spiralwindungen pro 
Schicht bei gleichbleibender 
WindungshOhe h kleiner werden, 
wodurch die Schichtendicken 
eine A bnahme erfahren undzwar 
so lange, als die mittleren Win­
dungsdurchmesserd1 bisd5 wach­
sen, also bis Ansatzende, wiihrend 
die Schaltbetriige 8 hierfiir die-

Abb. 169. 

selben bleiben. Bei der Bewickell1ng deszylindrischen Teiles des K6tzers veriindert sich der 
mittlere Windungsdurchmesser nicht mehr, weshalb die Anzahl der Windungen pro Schicht 
und demnach auch die Schichtendicken bis K6tzerende gleich groB bleiben. Wie 
bereits am Wagenspinner (s. S. 241) erwiihnt, miissen auch hier in Beriicksichtung dieser 
Tatsache die einzelnen Schaltbetriige 8 zur Erreichung des Winkels a der Ansatzlinie 
im selben Malle wie die Schichtendicken kleiner werden, abnehmen. Da nun die Fort­
riickung des Schaltrades Simmer urn einen konstant bleibenden Betrag erfolgt, werden 
die Schaltbetrage 8 wie in Abb. 168 gleich groB bleiben. Es findet nun eine Ver-
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kiirzung der einzelnen Schaltbetrage der Ringbank in der Weise statt, daB man den 
Ringbankhub fiir die erste Schicht hI gegeniiber dem Hub hr. bei fertjgem Ansatz ent­
sprechend der Abnahme der Schichtendicken verkiirzt, so daB also nach Abb. 169 den 
Schichtendicken b1 , blP b3 , b4 , bll die SchaltgroBen 81 , 8~, 8 3 , 8 4 , 85 entsprechen und 
in gleicher Weise die Windungshohen h1 bis hI) eine Zunahme erfahren. Fiir den 
zylindrischen Teil also vom fertigen Ansatz bis Kotzerende bleiben die mittleren Win­
dungsdurchmesser konstant, folglich auch die Schichtendicke b6 , SchaltgroBe 86 und 
WindungshOhe h6 • 

Diese Schaltverkiirzung der Ringbank wird in einfacher Weise dadurch her­
vorgebracht, daB man auf die Rolle R (Abb. 164, 165) eine Nase n befestigt. Beim 
Niedergang der Ringbank stoBt infolge der hierbei stattfindenden Verdrehung der 
Rolle R nach II die Nase n an die Kette K und nimmt dadurc/1 einen Teil der 
Kettenlockerung auf, indem sich durch die Einwirkung der Nase n der Radius von 
Rolle R gewissermaBen vergroBert. Der auf diese Art aufgenommene Hub wird nun 
nicht auf die Ringbank B iibertragen, es wird also der Hub der ersten Schicht ver­
kiirzt, d. h. h1 < als der Normalhub hI) ohne Nase. Durch die stetige Fortschaltung 
des Schaltrades S wird die Kette K von Rolle R abgewickelt, wodurch letztere eine 
allmiihliche Verdrehung nach I erfahrt und Nase n immer weniger in Eingriff mit 
Kette K kommt und somit die GroBe der Verkiirzung der HubhOhe fiir jede folgende 
Schicht kleiner wird, wodurch anderseits eine Zunahme der Windungshohen bis zur letzten 
Ansatzschicht hI) (NormalhOhe) stattfindet, bei welcher schlieBlich keine Beriihrung der 
N ase n mit Kette K stattfindet, und entspricht demnach die erste Ansatzschicht der 
kleinsten und die letzte Ansatzschicht der groBten Bank-, Hub- bzw. Windungshohe. 

Die Verliingerung der Hubhohe bei jeder Schaltung findet jedoch nur nach unten 
hin statt, wiihrend die obersten Spitzenpunkte 1, 2, ... , 5 dadurch nicht beeinHuBt werden, 
denn fUr den Aufgang der Ringbank dreht sich die Rolle R nach lund nahezu an 
der Kotzerspitze kommt n auBer Eingriff von K, folglich bleiben die SchaltungshOhen 8' 

am oberen Hubende (Spitze) unveriindert. Dasselbe wiirde auch fiir die Basis zutreffen, 
soweit der Schaltapparat in Betracht kommt; da aber im Niedergang der Ringbank 
fiir die zweite Schicht die Hohe h'J gegen hI eine VergroBerung erfiihrt, also h2 > h1' 
und zwar. dadurch, daB die N ase n weniger lang mit der Kette K im Eingriff steht, 
so wird der untere Anwindepunkt von h2 nach unten etwas vorgeschoben und hier­
durch ein Teil des konstanten Schaltbetrages 8 verbraucht. Es ist aDmit die resultie­
rende Schaltung am Basiswendepunkt der zweiten Schicht um den Betrag 8' - (h2 - h1 ) 

kleiner als am Spitzenwendepunkt, in welchem diesel be, wie. oben erwiihnt, 8' ist und 
konstant bleibt. Gegen Ansatzende hin werden die untt'ren Anwindepunkte, indem 
die HubhOhen bis· hI) immer liinger werden, immer mehr vorgeschoben, da ja die 
Nase n immer weniger an die Kette K driickt. Da K mit jeder Schaltung vonS eine 
Verdrehung von R in Richtung I verursacht, so kommt mit fertigem Ansatz Nase n 
auBerhalb des Bereiches der Kette K, so daB die Hubhohen nun gleich lang 
bleiben h" = h6 und folglich die Schaltungsbetriige an der Kotzerspitze und -basis 
gleich groB werden, also s' = 86 , 

Die nach diesem Schaltverkiirzungsprinzip erreichte Ansatzform weicht von der­
jenigen am Wagenspinner dadurch ab, daB dieselbe, wie Abb. 169 zeigt, eine Ausbauchung 
abc besitzt. Der Grund hierfiir liegt in der ungleichmaBigen Ringbankgeschwindig­
keit wahrend der Aufwindung, und zwar erfolgt an der Basis, hervorgerufen durch den 
starksten Eingriff der Nase n in Kette K, die groBte Verzogerung in der Ringbank­
bewegung, wodurch die Schichtendicken nach unten hin naturgemaB starker werden 
als nach oben und der Ansatz verliiuft nicht in die steile Form a c, sondern in einer 
Verdickung abc. 

Wie im Kapitel "Die Konstruktion eines Wagenhubexzenters" angefiihrt, bewegt 
sich die Ringbank an der Spitze des Kotzers mit der Geschwindigkeit 2 c, wiihrend 
dieselbe an der Basis nur 1 c betriigt. Es ergibt sich dann beispielsweise ein Windungs-
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kegeldurchmesser an der Basis mit 38 mm und an der Spitze mit 19 mm. Zu Beginn 
des Abzuges ist jedoch diese Kegelform nicht vorhanden, denn es gelangt die erste 
Windungsschicht an den nahezu zylindrischen Korper der leer en HUlse zur Aufwindung. 
Da nun die Ringbankgeschwindigkeit von der Spitze zur Basis von 2 c auf 1 c iiber­
geht, werden gegen die Basis hin die einzelnen Windungsspiralen dichter gewunden 
und gelangt dadurch an der Basis eine Garnlange zur Aufwindung, welche doppelt so 
groB ist als an der Spitze, wodurch die Schichtendicke nach unten hin eine Zunahme 
erfahrt und somit durch die erste Schicht schon ein Kegel gebildet wird. Diese untere 
Schichtendicke b1 der Kegelschicht jeder Einzelwindungsschicht erfahrt mit dem Fort­
schreiten der Windung gegen den fertigen Ansatz hin eine Abnahme, da 
sich die Kegelform immer mehr dem N ormalkegel nahert, bei welchem dann 
die Schichtendicken oben und unten gleich bleiben und fUr den die Ring­
bankgeschwindigkeit abgeleitet wurde. Die nach untenhin stattfindende 
VergroBerung der Schichtendicken wahrend der Ansatzwindung auBert 
sich gleichzeitig in einer Ausbauchung des Ansatzes (Abb. 169) und faUt 
der Nase n eigentlich nur die Aufgabe zu, den sich zwischen a und c er­
gebenden verfiigbaren Raum (Abb. 170) besser auszuniitzen. 

Die groBte Hubverkiirzung durch die N ase n betragt ungefahr 
5 bis 8 mm Lange, so daB sich bei der Ringspinnmaschine von N.S.C. 
fiir den normalen Ringbankhub bei Erreichung des Normalkegels von 
44 mm Lange fUr die erste Windungsschicht 44 - 6 = 38 mm ergeben. 
Die Nase n ist an der Rolle R (Abb. 164, 165) verstellbar und ergibt 
die Versetzung derselben nach Richtung 1 einen steileren und nach II 
einen flacheren Ansatz, dabei ist im letzteren FaIle besonders Riicksicht 
darauf zu nehmen, daB bei zu flachem Verlauf der Ansatzkurve ein 
Abfallen von Windungsschichten leichter eintreten kann. Gewohnlich 
erfolgt die EinsteUung der N aEe n in der Weise, daB man die Ringbank 
zu· Beginn des Abzuges an die AnwindesteUe fiir die erste Windungs­

Abb.170. 

schicht bringt und den Exzenter nach Auslosung aus dem Gesamttrieb der Maschine 
mittels Hand auf die Spitze dreht, die N ase n wird dann bei der dadurch bedingten 
SteUung der Rolle R soweit gegen die Kette K geriickt, daB dieselbe von n knapp 
beriihrt wird. 

Die Ringspindel. 

Den steigenden Anforderungen Rechnung tragend, verlangt man von einer brauch­
baren guten SpindelausfUhrung, daB sie bei geringer Lagerreibung mit groBter Ge­
schwindigkeit ruhig und mit geringster Abniitzung lauft, das Anbringen und Olen der 
Spindeln muB leicht und schnell durchfUhrbar sein. 1m Gegensatz zur Selfaktorspindel 
sind die Leistungen der Ringspindeln infolge des Ununterbrochenspinnens ungleich 
groBer und erfordert sie daher eine groBere Olzufiihrung als die Selfaktorspindel, da 
bei dieser durch die Riickdrehungen beim Abschlagen und der langsamen Drehung 
wahrend der Wageneinfahrt eine Abkiihlung erfolgen kann. Fiir die Ringspindel an 
der Ringspinnmaschine bewahrte sich das Prinzip der Selfaktorspindel, bei welcher 
die FuB- und Halslagerung getrennt angeordnet sind, nicht. Eine Verbesserung von 
Boot h Sa wy e r (Sawyerspindel), welche eine Verlangerung des FuB- und Halslagers 
vorsah, lieB eine so hohe Tourenzahl wie am Wagenspinner ohne Vibrieren der Spindel 
nicht erreichen. Eine weitere Vervollkommnung der Ringspindel brachte die Ver­
einigung des Hals- und FuBlagers, wie dies bei der Rabbethspindel der Fall ist 
und nach deren Prinzip alle in neuerer Zeit hergestellten Spindeln und zwar meist in 
verbesserter Ausfiihrung wie die sog. Gravityspindel gebaut werden. Dieselbe zeichnet 
sich besonders dadurch aus, daB die Spindel eine federnd wirkende elastische Lage­
rung erhalt, wodurch sie siuh bei Storungen durch auBere Einfliisse (Spindel schnur-
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knoten), immer wieder dem Schwerpunkt folgend, konzentrisch einstellt und ein Zittern 
und Schwirren nicht eintreten kann. Eine nach diesen Gesichtspunkten ausgefUhrte 
Spindel ist die 

Ringspindel der Ringspinnmaschine von N. Schlumberger. (Abb. 171, 172.) Auf 
der mit einer geeigneten Ausbohrung versehenen Liingstraverse T ist der Spindel­
unterteil U mittels Schraube m angeschraubt, welcher, wie in Abb. 172 ersichtlich, 
das Hals- und FuBlager vereinigt. Der Spindeloberteil 0, welcher auf die Stahl­
spindel Sp fest aufgepreBt ist, triigt an seinem unteren Ende den Schnurenwirtel w, 
so daB der Schwerpunkt des rotierenden Spindeloberteiles 0 mehr nach unten gegen 
Hals- und FuBlager zu liegen kommt, wodurch eine Stabilitat in der Lagerung er­
reicht wird. Der Spielraum i an der Stelle, wo der Spindeloberteil 0 den Unterteil U 
umgibt, ist so we it bemessen, daB keine Klemmungen bzw. Reibungen entstehen 

Abb. 171. Abb. 172. 

I 
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konnen. Wiihrend bei der Rabbethspindel der 
feststehende Unterteil U unten als starre FuB­
lagerung und oben als Halslagerung meist als 
eine aus Bronze bestehende, kurze federnde 
HUlse ausgebildet ist, ist bei der federnden 
oder flexiblen Spindel, wie Abb. 172 zeigt, 
im Spindelunterteil U eine Buchse b pendelnd 
aufgehiingt, welche als Lagerung fUr die 
Spindel Sp dient. Lagerbuchse b ist mittels vier 
angegossenen Nasen n in vier Aussparungen 8 

am ·obersten Ende des Spindelunterteiles U 
eingehiingt, wodurch sie gleichzeitig an einer 
Drehung gehindert und ein Festfressen mit dem 
Unterteil U vermieden wird. 1m unteren Teil 
der Buchse b sind Olnuten e vorgesehen, durch 
welche infolge der schnell en Rotation und der 
konischen Form der Spindel das vorratige 01 
yom Spindelunterteil in den inneren OIraum 
der Biichse b gesaugt wird. Durch seitlich im 
FuB-, Mittel- und Halslagerteil eingebohrte 
Offnungen 0 kann das 01 aus der Buchse b 
wieder austreten, urn sich im Olbehiilter B 
wieder zu sammeln. Der Raum zwischen Unter­
teil U und Buchse b, in welchem letztere pendelt, 
ist demnach stets mit einer Olschicht ausgefUllt, 
die eine FlUssigkeitsfederung ausiibt. Hierdurch 

wird erzielt, daB sowohl der Schnurenzug als auch die ungleiche Massenverteilung 
keinen unruhigen Lauf oder ein Warmlaufen der Spindel verursacht, so daB die Touren­
zahl, welche bei der Rabbethspindel im Maximum zwischen 7000 bis 7500 tim lag, auf 
10 000 gesteigert werden kann. 

Das allmiihlich mit metallischen Verunreinigungen vermischte 01 muB in bestimm­
ten Zeitabstiinden entfernt werden. Diese Olentleerung geschieht an vorliegender 
Spindel dadurch, daB in dem unteren offenen Spindelunterteil U ein leicht abnehmbarer 
Olbecher B eingeschraubt ist, der mit einem Vierkant v sowie mit einem Vielgewinde G 
versehen ist, und zwar besteht letzteres aus 16 steil nebeneinander liegenden Schrauben­
giingen, welche in ein entsprechendes Gewinde im Unterteil passen. Durch dieses 
Mehrzahlgewinde kann der Olbecher B mittels Schliissels durch eine 3/4 Umdrehung 
schnell gelost und wieder befestigt werden. Die Neuauffiillung mit frisch em 01 kann 
sowohl durch den Becher B als auch durch eine vorgesehene OIpfanne f geschehen, 
die mittels Olkaniile 0 1 mit dem Innenraum des Unterteiles in Verbindung steht. 
Zwecks OIung durch die vorgesehene Olpfanne f braucht die Spindel nur wenig hoch-
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gehoben zu werden, wodurch die N euauffiillung weniger zeitraubend vor sich geht und 
unter U mstanden wahrend des Betriebes erfolgen kann. Das etwa zu viel einge­
gossene Ol lauft am oberen Rande des Unterteiles U bzw. der Biichse b iiber und 
wird von der Pfanne f wieder aufgenommen, wobei das Abschleudern des Oles durch 
eine i~ Innern des Wirtels vorgesehene Eindrehung, welche gewissermaBen als Deckel 
wirkt, verhindert wird, wodurch wieder Verunreinigungen des Garnes oder der Ring­
bank vermieden werden. 1st hingegen die vorhandene Olmenge zu gering, so ergibt 
sich eine verringerte Olzirkulation; die durch die Olpressung zwischen Biichse b und 
Unterteil U auf erst ere ausgeiibte federnde Poisterwirkung nimmt infolge Olmangels 
ab und die Spindel beginnt zu schleudern. Um beim Abziehen des vollen Kotzers 
ein Hochheben des Spindeloberteiles zu verhindern, ist der unter Federzug stehende 
Spindelhaken 8 vorgesehen, welcher standig den unteren Rand des Wirtels w iiber­
greift und hierdurch die Spindel sperrt. Um fiir das Fadenanlegen beide Hande frei 
zu bekommen, ist diese Spindel mit einer Kniebremse k aus Wei,Bmetall ausgerustet, 
welche eine rasche und sichere Stillsetzung der Spindel zulaBt, wahrend welcher die 
Spindelschnur am Wirtel gleitet. 

Die Ringspindel der Ringspinnmascbinevon der Elsassiscben Mascb.-Ges. (Abb. 173,174.) 
Das Prinzip der fiexiblen oder federnden Lagerung ist in ahnlicher Weise durch­
gemhrt wie bei der Spindel der N.S.O.-Maschine.Die Biichse b, welche wieder mit Olschlitzen, 
-lochern und -nuten versehen ist, ist im Halslagerteil, und zwar nach auBen hin bei 
x etwas verstarkt ausgefiihrt und mit diesem verstarkten Absatz n in dem entsprechend 
ausgesparten Sitz des Unterteiles U pendelnd 
aufgehangt. Auf der AuBenseite des oberen 
Halslagerteiles der Biichse b ist eine schmale 
Blattfeder f klammerartig befestigt, die sich 
einerseits mit ihrem ausgebogenen Rucken in 
eine Langsnut u des Spindelunterteiles U preBt 
und dadurch ein Mitdrehen der Buchse b ver­
hindert, wahrend durch die Feder f anderseits 
gleichzeitig eine elastische Lagerung erreicht 
wird, die StoBe sowie den Schnurenzug an 
dieser Stelle aufnimmt. Zwecks einer raschen 
Entleerung des schmutzigen Oles ist der leicht 
und schnell abnehmbare Becher B vorgesehen, 
welcher in der Mutter M eingelassen ist; ebenso 
kann die Neuauffiillung wieder durch geringes 
Hochheben der Spindel Sp erfolgen, wodurch 
die Pfanne p, welche durch Olrinnen mit 
dem Innenraum in Verbindung steht, fiir 
den OleinguB zuganglich wird. Der Spindel­
haken 8 unterliegt infolge des beim Ab­
ziehen der vollen Kotzer ausgeiibten Zuges 
starker Abniitzung und ist deshalb an dieser 
Spindel kraftig und gleichfalls federnd aus­
gefiihrt. Zum Stillsetzen der Spindel dient 
wieder die vorgesehene Kniebremse k, die 
mit einem Lederstreifen gefiittert ist. 

o 
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Abb.174. 

Allgemeines tiber die Ringspindel. Die Lange der aufzusteckenden Papierhiih:e 
richtet sich nach der GroBe des herzustellenden Kotzers, die im Mittel fiir vorliegende 
Spindeln etwa 200 mm betragt. Die PapierhUlse ist auf die am Wirtel w angegossene 
HUlse h festgeklemmt, der Klemmring r stiitzt am oheren Ende die PapierhUlse, wahrend 
die aufgeleimte HolzhUlse hI lediglich den entstehenden Zwischenraum von Spindel und 
PapierhUlse auszufiillen hat. Die GroBe des Innendurchmessers der PapierhUlse muB 
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so gewiihlt sein, daB nach erfolgtem Aufklemmen zwischen w und HUlsenanfang noch 
geniigend Platz bleibt, um .beim Abzugswechsel die Dbergangsspiralen bei i an die 
nackte Spindel anwinden zu konnen. 

Mit Zunahme der Spindel- bzw. Kotzerlange verschiebt sich das Schwergewicht 
namentlich gegen Abzugsende infolge des groBeren Garnkorpergewichts und des starker wir­
ken den Ringlauferzuges mehr nach oben, wodurch die Spindel unruhiger lauft, aus diesem 
Grunde ist zweckmaBig eine bestimmte Maximal-Kotzerdimension nicht zu iiberschreiten. 
Die in der Ringspinnerei meist angewendeten KotzergroBen bzw. Hiilsenlangen liegen 
zwischen 180 bis 220 mm bei einem Kotzerdurchmesser von etwa 36 bis 45 mm (s. Abb. 170). 

Das Olen der Spindeln erfolgt durch ein besonders diinnfliissiges 01, das im Handel 
als Spindelol bezeichnet wird. Die Zeitperiode, zwischen welcher sich ein Olen der 
Spindeln notig macht, liegt meist zwischen 2 bis 3 Monaten und verlangert sich bei 
neueren Spindelausfiihrungen bis auf 4 bis 6 Monate. Die sich im Laufe der Zeit in 
der HUlse b und im Spindelunterteil U absetzenden metallischen Olriickstande werden 
durch Abwaschung mit Petroleum entfernt, eine Arbeit, die sich mindestens einmal im 
Jahr notig macht. Bei Vornahme dieser Reinigungsarbeit werden die einzelnen Teilejeder 
Spindel auseinander genom men, wobei streng darauf zu achten ist, daB Verwechse­
lungen vermieden werden und aIle zusammengehorigen Teile wieder in ihre friihere 
Lage gebracht werden, da sich die betreffenden Einzelteile durch ihr Zusammenarbeiten 
gegenseitig eingelaufen bzw. eingepaBt haben. Das Olen geschieht vorteilhaft durch 
ein der Olvorratsaufnahme der Spindel entsprechend abgepaBtes MaB. 

Der Lauferring und die Ringlaufer (Traveller). 
Die aus bestem und auBerst glatt poIiertem Stahl hergestellten Lauferringe haben 

gewohnlich die in Abb. 175 dargestellte Form. Die Ringe werden meist doppelseitig 
ausgefiihrt, womit der Vorteil verbunden ist, daB sie bei abgenutzter Laufflache zwecks 
abermaliger Benutzung umgedreht werden konnen. Die Befestigung auf der Ringbank 
erfolgt durch einen Klemmring oder Blechhalter (Abb. 176), welcher auf der Bank ver­
stell bar angeschraubt ist, oder durch die Klemmung eines geschlitzten GuBeisenhalters 
(Abb. 177), der mittels Stellschraube an dem in die Bank eingelassenen unteren Teil 
festgehalten wi rd. 1m Gegensatz zur ersteren Befestigungsart, bei welcher der Ring 

Abb. 175. Abb. 176. Abb. 177. 

zur Mitte der Spindel eingestellt wird, ist bei der letzten Befestigungsart die Spindel 
auf die Ringmitte einzustellen. Die GroBe der Ringe, d. i. die Iichte Ringweite, werden 
meist in den Grenzen von 34 bis 55 mm Durchmesser hergestellt und sind hierfUr die 
herzustellenden Kotzergr6Ben maBgebend, die gleichzeitig die entsprechende Spindel­
teilung, d. i. der Abstand von Mitte zur Mitte der Spindelachse, bedingen. Allgemein 
wird die Ringweite um 5 bis 8 mm groBer gewahlt als der zu bewindende K6tzer­
durchmesser, so daB fUr einen Kotzerdurchmesser von 38 bis 40 mm eine innere Laufer­
ringweite von 45 mm benutzt wird. Die Spindelteilung ist wieder durchschnittlich um 
25 bis 30 mm groBer als die Ringweite. In neuerer Zeit werden bei Abanderung der 
Kotzerdurchmesser an der betreffenden Maschine auch leicht einwechselbare Ringbank­
latten, auf denen Lauferringe mit den entsprechend gewiinschten Ringweiten angebracht 
sind, in Anwendung gebracht. 
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Die Querschnittsformen der Ringlaufer, welche fUr die Ringspinnerei angewendet 
werden, sind verschieden und aus Abb. 178a bis e zu ersehen, und zwar gibt man von 
diesen fUr das Ringspinnen der runden Form (Abb. 178a und c) meist den Vorzug, wahrend 
die anderen flachen Querschnittsformen (Abb. 178b, d und e) hauptsachlich in der Ringzwir­
nerei in Verwendung stehen. Die Ringlaufer, welche allgemein aus etwas weicherem Material 
(gehartetem Stahl) als die Lauferringe bestehen, 
werden ihrem Gewicht entsprechend nach Num- ,19l rru C 
mern eingeteilt. So steht beispielsweise die 'Y ~ Y 
Laufernumerierung nach Grain (engl. Gewicht) 0. b d 

vielfach im Gebrauch, und zwar besitzt die Abb. 178. 

Nummer 1 das Gewicht eines Grains = 0,0648 g, die Nummer 2 das Gewicht von zwei 
Grains, die Nummer 3 das Gewicht von drei Grains usw. Bei den verschiedenen in 
Gebrauch stehenden Laufernumerierungen bildet zumeist das Grain die Einheit. Nach 
Briiggemann kann die Numerierung nach zwei Arten abgeleitet sein: 

1. Es wird beim Dbergang von einer feineren zur nachstfolgenden groberen Nummer 
ein bestimmtes, stets gleichbleibendes Gewicht zu dem Gewicht der feineren Nummer 
addiert. (Dem Gewicht von 100 Laufern werden fiir die nachstfolgende grobere Nummer 
bei Stahlspinnlaufer 10 bis 20 Grains, bei Grainlaufer 100 Grains hinzugefUgt.) 

2. Die Differenz zwischen dem Gewicht der Laufer zweier aufeinanderfolgenden 
Nummern ist immer ein und derselbe Bruchteil des Gewichtes des Laufers fUr die vor­
hergehende Nummer. (Dem Gewicht von 100 Laufern werden fUr die nachstfolgende 
grobere Nummer vom Gewicht der vorhergehenden Nummer fiir Stahlspinnlaufer 1/10' 
bei Grainlaufer 1/1'1 hinzugefUgt.) 

Die erste Numerierung ist die altere Art und wird als "American Standard" be­
zeichnet, wahrend die zweite Numerierung, welche die neuere Art darstellt, als "Boyd 
Standard" benannt wird. (Naheres siehe Nitscheln und Draht und ihre mechanischen 
Hilfsmittel von Heinrich Briiggemann). Die im Handel iiblichen Nummerbezeich­
nungen der Stahlspinnlaufer, die fUr die Ringspinnerei und Feinzwirnereivorwiegend 
in Betracht kommen werden mit den Zahlen 2010 bis 50 benannt und biIdet die 
Nummer 1 die Einheit, so daB von 1, I /O, 2/0 bis 20/0 das Laufergewicht ab- und 
von 1, 2, 3 bis 50 zunimmt. Leistungsfahige Fabriken fUr die Herstellung von Ring­
laufern und Ringen sind die Firmen: Carl Hofmann, Neustadt-Siegmar b. Chemnitz, 
und Arno Loose, Chemnitz-Altendorf. 

Die GroBe bzw. die Schwere des zu wahlenden Ringlaufers ist in erster Linie ab­
hangig von der zu spinnenden Garnnummer, es erfordern allgemein grobe N ummern 
auch stark ere Ringlaufer und umgekehrt, eben so bedingen kleinere Lauferringdurchmesser 
jedoch in kleineren Grenzen schwerere Ringlaufer als groBere Ringweiten, da, wie be­
reit3 bekannt, der Ringlaufer das drahterteilende Organ ist und infolge seiner Reibung 
am Lauferring den Fadenzug bestimmt, der bei groben Nummern namentlich fiir die 
Aufwindung starker zu sein hat als bei feinem Garn. Von nicht zu unterschatzender 
Bedeutung ist die Beeinflussung des Fadenzuges durch die Spindelumdrehungszahl, die 
wieder von der Drehung abhangt. Mit der Zunahme der Umdrehungszahl wachst die 
Pressung, die der Ringlaufer auf den Lauferring ausiibt und dam it die Lauferreibung, 
die den Fadenzug erzeugt. Die Fadenspannung unterliegt jedoch auBerdem noch inner­
halb eines Ringbankhubes Veranderungen, die in dem Unterschiede der Kotzerdurch­
messer an der Basis und Spitze ihre Ursachen haben, ebenso erfiihrt die Fadenspannung 
gegen Abzugsende hin eine Steigerung infolge Abnahme des Abstandes vom Liefer­
zylinder zum Lauferring. (Naheres siehe Seite 332.) Die richtige Anpassung der Schwere 
der RingHiufer zur Erzielung eines einwandfreien Arbeitens und einer groBen Produktion 
ist vielfach Sache des GefUhls und der praktischen Erfahrung; fUr die Wahl der Laufer 
sind hauptsachlich folgende Gesichtspunkte maBgebend: 

1. Es darf gegen Abzugsende hin keine auffallige Zunahme von Fadenbriichen 
eintreten. 
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2. Der Faden darf besonders gegen Abzugsende hin nicht iibermaBig angespannt 
sein, so daB der Faden wahrend des Spinnens noch eine bestimmte Elastizitat aufweist. 

3. Die sich bildenden Ballons diirfen nicht so groB sein, daB ein Zusammenschlagen 
der Faden stattfindet. 

4. Zu schwere Ringlaufer nutzen sich rascher ab und verursachen infolge ofters 
auftretenden Ringlauferbruches Fadenbriiche, auBerdem erzeugt der zu schwere Tra­
veller einen iibermaBig fest gewundenen Kotzer. 

5. Zu leichte Ringlaufer haben eine weiche Kotzerwindung zur Folge, wodurch 
der Kotzerdurchmesser sich iibermaBig vergroBert, so daB durch die lockere Aufein­
anderlage der einzelnen Kegelschichten beim spateren Ablauf, infolge Klemmungen 
der Fadenspiralen, Storungen entstehen. 

Einen Anhalt fiir die richtige Wahl der Ringlaufer unter Beriicksichtigung der 
erwahnten Faktoren zeigen die auf Seite 326 angefUhrten der Praxis entnommenen Werte. 

Das Streckwerk. 
Das horizontale Streckwerk des Wagenspinners ist fUr die Ringspinnmaschine unzweck­

maBig, weil der Faden einen Teil des Vorderzylinders bei a (Abb. 179) ungedreht um­
spannt und die auf aIle Fadenteile gleichmaBig fortgepflanzte Spannung, welche durch 
das Gewicht und die Reibung des Ringlaufers am Lauferring verursacht, wiirde diesen 
ungedrehten schwachgefestigten Teil zum Bruch bringen. Dieser N achteil wird durch 
eine geneigte Lagerung des Streckwerkes, durch welche die gefahrliche Stelle a (Abb. 179) 
eine Verminderung erfahrt, verringert. Namentlich bei der Erteilung von harteren 
Drehungen tritt dieser Vorteil der schragen Lagerung noch mehr in die Erscheinung, 
indem dann die Drehung gegen den Zylinderklemmpunkt weiter vorspringt und sich 
die lose Stelle a noch weiter verkiirzt. Fiir schwach zu drehende Garne ist deshalb 
die N eigung des Streckwerkes zwecks Verkiirzung der Stelle a noch mehr vergroBert. 
Die Fadenbruchgefahr an der losen Stelle a ist fUr Garne aus W oUe von kiirzerem 
Stapel groBer als fiir solche aus langstapeligem Material, da fiir erstere mehr Faser­
enden in die kritische Stelle a zu liegen kommen. Mit Zunahme der Feinheit der 
Garnnummer nimmt auch die im Fadenquerschnitt liegende Anzahl Fasern ab, so daB 
infolge der geringeren Faserreibung die ungedrehte Stelle a des Fadens am Zylinder 
noch schwacher wird und zu vermehrten Fadenbriichen AniaB gibt, weshalb sich feinere 
Nummern auf der Ringspinnmaschine zweckmaBig nicht verspinnen lassen. Die Zylinder­
dimensionen sind am Streckwerk der Ringspinnmaschinen infolge des vorwiegend in 
Betracht kommenden Spinnens von groberen Garnnummern durchschnittlich groBer als 
diejenigen am Wagenspinner (Selfaktor). Die Schraglage des Streckwerkes wird von 
30 bis 471 / 2 0 ausgefiihrt, auBerdem erhalten die nur mit ihrem Eigengewicht wirkenden 
glatten Druckwalzen deshalb noch groBere Dimensionen als diejenigen am Wagenspinner­
streckwerk, weil infolge der Neigung des Streckwerkes der Druck der Oberwalzen nicht 
senkrecht auf die Fasern wirkt, sondern je nach dem N eigungswinkel mehr oder 
weniger nach vorn abgelenkt und zum Teil als Zapfenreibung von den. Fiihrungs­
haltern aufgenommen wird. Der auf den Verzugszylinder ausgeiibte Oberwalzendruck 
wird wie iiblich mittels Belastungsgewicht durch Gewichtshaken und Hebeliibersetzung 
erzeugt und kann die Hohe desselben durchschnittlich etwas groBer als am Wagenspinner­
streckwerk eingestellt werden. Fiir die Erzeugung einer sicheren Klemmwirkung zwi­
schen Verzugszylinder und Oberwalze besteht letztere aus einem abgedrehten Holz­
zylinder, welcher auf einem aufgeschlitzten Eisenkern gepreBt ist, um den zur Gewin­
nung einer Polsterwirkung ein Filzmantel, der wieder, urn eine glatte Oberflache zu 
erhalten, mit einem Pergamentpapierstreifen beklebt ist. Statt Pergamentstreifen wird 
jedoch vielfach ein Lederschlauch auf den Zylinder gepreBt, da dieser geringerer Ab­
nutzung unterliegt und ist namentlich fiir grobe Nummern, bei welchen mit groBem 
Zylinderklemmdruck gearbeitet werden muB, vorteilhaft zu verwenden. 
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Die allgemeine Aufgabe des Ringspinnstreckwerkes und die Wirkungsweise ist im 
Prinzip dieselbe wie am Wagenspinnerstreckwerk, weshalb auch hierfiir die auf Seite 273 
"Das Streckwerk" beschriebene allgemeine Abhandlung gleichfalls Geltung besitzt, ebenso 
trifft dies hinsichtlich der gegenseitigen Zylindereinstellung und Belastung zu. 

Das Streckwerk der Ringspinnmaschine von N.S. C. (Abb. 179.) Berechnung der 
Bandanspannung zwischen den einzelnen Fiihrungszylindern. Nach Formel 53 
und Abb. 160 ist: 

Verzug'l\ zwischen Fiihrungszylinder IV 
und Hinterzylinder V 

3,14· 32 
Verzug VI = 34.3,14.32 =1,029, 

35 

Verzug v2 zwischen Fiihrungszylinder 
III und IV 

3.14·32 
Verzug v2 = 33: 3 l4. 32 = 1,03, , 

~ --- -- -----

34 

Verzug V3 zwischen Fiihrungszylinder 
II und III 

3,14·18 
Verzug V3 = 18.3,14.32 = 1,031, 

33 

Gesamtverzug 
V= V I 'V2 'V3 = 1,029·1,03·1,031 = 1,093. 

Berechnung der Druckbe­
lastung der Streckzylinder. Der 
Druck auf den Vorderzylinder wird 
durch die aus Abb. 179 ersichtliche 
Vorrichtung erzeugt, und zwar wirkt 
das Belastungsgewicht G = 7400 g 
gleichzeitig auf beide Streckwerkseiten 
der Maschine, so daB sich das Be­
lastung~gewicht G fiir eine Seite zu 

G= 7400 =3700 g 
2 

ergibt und es ist nach dem Hebelgesetz 
(s. Seite 115) 

G·a= Q.b 
G·a 

Q=-b-' 

Betragt nun die Abmessung fUr 

a=45 mm, 
b=25 " , 
G=3,7 kg, 

- ~ --~- --

dann ist der Druck auf den Vorderzylinder 

Q= 3,~.45 =666 k 
25 ' g. 

Me y e r· Z e h e t n e r. Kammgarnspinnerei. 

u..?WJOI7r (J700gr) 

Abb.179. 
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Es ist noch das Gewicht des Hebelgestanges und Druckzylinders· hinzuzuschla.gen, 
so daB, wenn dasselbe 0,575 kg betragt, der auf die Fasem wirkende Gesamtdruck 

Q= 3,7·45 +0,575=7,236 kg 
25 

betragt. 
Da sich jedoch dieser Druck auf zwei Bander im Streckwerk verlieilt, so ergibt 

sich der Gesamtdruck auf ein Band zu: 

7,235 = 3,617 kg. 
2 

Zur Veranderung des Zylinderdruckes sind in Entfernungen von 20 mm am Ge­
wichtshebel H Kerbstellen vorgesehen, welche zur Aufnahme des Gewichtes G dienen. 
Beim Dberhangen des Gewichtes G in die nachste Kerbe ergibt sich eine Verlangerung 
des Hebelarmes a = 45 + 20 = 65 mm und der auf die Fasern einwirkende Gesamt­
druck ist dann: 

3,7·65 
Q=25+0,575=10,196 kg, 

10195 
Druck auf 1 Band = 2 = 5,097 kg. 

Beim Dberhangen des Gewichtes G in die auBerste Kerbe ergibt sich eine Ver­
langerung des Hebelarmes a = 65 + 20 = 85 mm und der auf die Fasern wirkende 
Gesamtdruck vergroBert sich auf 

3,7·85 
Q=-25-+ 0,575 = 13,166 kg, 

13,155 
Druck auf 1 Band =-2-= 6,677 kg. 

Die Eigengewichte der Druckzylinder sind folgende: 

fUr den Hinterzylinder V = 1546 g, 
" " Fiihrungszylinder IV = 300" 
"" " III = 205" 
"" " II= 123". 

Infolge der Schraglage des Zylinderpaares kommt jedoch, wie bereits erwahnt, nicht 
das volle Gewicht des Oberzylinders als Klemmdruck zur Wirkung, sondern dieses wird 
in die beiden Seitenkrafte PI P'J zerlegt, von welchen die erstere als Klemmdruck, die 
letztere ala Zapfenlagerreibung sich au Bert. Mittels Krafteparallelogramm ergibt sich 
dann beispielsweise, fUr den Hinterzylinder V 

der wirkliche Klemmdruck fiir 2 Bander zu: 1060 g. 

Foiglich Belastungsdruck fiir 1 Band = 0,630 kg. 
Die Einstellung der Zylinderabstande erfolgt hier durch die Verstellung der 

Zylinder IV und V, wahrend die Zylinder I, II, III in einem gemeinsamen Lager ver­
einigt und unverstellbar sind. 

Ais PutzV'orrichtungen dienen leicht abnehmbare Putzleisten PI P'J' Putzwalze p", und 
Fangwalze P4' Urn die Lebensdauer der Oberwalzen am Verzugszylinder zu erhohen, fUhrt 
die Fadenfiihrerose 0 am Eingangszylinder V cine hin- und hergehende Bewegung aus. 

Unter jedem Belastungshebel H befindet sich ein Daumen D, welcher auf einer 
durchgehenden Welle w befestigli ist. Bei langerem Stillstand der Maschine wird mittels 
eines am Ende der Welle w angebrachten Schneckengetriebes durch eine Kurbel, w in 
die Pfeilrichtung gedreht, wodurch sich Daumen D unter H stellt und somit die Ent­
lastung samtlicher Zylinder herbeifiihrt. 



Das Streckwerk. 323 

Das Streckwerk der Ringspinnmaschine der E.M.G. (Abb. 180.) Berechnung der 
Bandanspannung zwischen den einzelnen Fiihrungszylindern (Abb. 1(1). 

Verzug vt zwischen Fiihrungs­
zylinder IV undHinterzylinder V: 

3,14·30 
~\ = 29.314.30 = 1,034, , 

30 

Verzug v2 zwischen Fiihrungs­
zylinder III und IV: 

3,14·30 
v2 = 28.3,14.30 =1,035, 

29 

Verzug va zwischen Fiihrungs­
zylinder II und III: 

3,14·18 
va = 18.3,14 30 = 1,033, 

31 

Gesamtverzug 
V = vt . v2 ' va = 1,034 ·1,035 ·1,033 

= 1,105. Abb. 180. 

Berechnung der Druckbelastung der Streckzylinder. Der auf die Stange t 
einwirkende Zug Z betragt: 

G·a=Z·b 
G·a 

Z=-b- ............. (1) 

dann ist der Druck auf den Vorderzylinder 

Q·c=Z·d 
Z·d 

Q=-- . ............. (2) 
c 

Den Wert 1 in Wert 2 eingesetzt ergibt: 
G·a·d 

Q=-b-' ·c 
Betragt nun die Abmessung fiir: 

a=190mm, 
b= 23 " 
c= 103 " , 
d= 57 " , 
G= 2,5 kg, 

dann ist der Druck Q auf den Vorderzylinder 

Q= 2,5.190.5~=11 -t08 k 
23.103 ,'±101 g. 

Es ist noch das Gewicht des Hebelgestanges und Druckzylinders von 0,760 kg 
hinzuzuschlagen, so daB der auf die Fasern wirkende Gesamtdruck 

Q = ~d>~!~~~7 + ° 760 = 12 188 kg 
23 ·103 ' , 

betragt. 
21* 
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Da sich dieser Druck wieder auf zwei Bander im Streckwerk verteilt, so ergibt 
sich dieser Gesamtdruck auf ein Band zu: 

12,188 = 6,094 kg. 
2 

Der Druck kann wieder durch Veranderung des Hebelarmes a, welcher im Ab­
stand von 30 mm Kerben zur Aufnahme des Gewichtes Ghat, der GroBe des Verzuges 
und der Bandstarke angepaBt werden. 

Der Gesamtdruck fUr die mittlere Kerbe ist dann: 

~5·220·57 . 
Q= 23.103 +0,760=13,993 kg, 

Druck auf 1 Band = ~993 = 6,996 kg. 
2 

Der Zylinderdruck beim Dberhangen des Gewichtes G in die auBerste Kerbe betragt 

25·250·57 
Q = -Ts:103 + 0,760 = 15,798 kg, 

15,798 
Druck auf 1 Band = -2-= 7,899 kg. 

Das Eigengewicht der Oberwalzen betragt: 

fUr den Hinterzylinder V =2080 g, 

" " Fiihrungszylinder IV = 412 " 

" " " III = 346 " 

" " " II= 130 ". 

Die Einstellung der Zylinderabstiinde kann hier durch die Verstellung der 
Zylinder III, IV und V erfolgen, Zylinder I und II haben gemeinsame Lagerung. Die 
Fadenfiihrer 0 sind auf einer durchgehendElll Schiene befestigt, die durch eine am 
Maschinenende angebrachten Changiervorrichtung eine hin- und hergehende Bewegung 
erhalt, p, Pi sind Putzwalzen bzw. Putzleisten. Unter jedem Belastungshebel H ist 
auf einer durchgehendenWelle w ein Daumen D befestigt, mittels welchem alle Zylinder 
vom Maschinenende aus, durch Verdrehung der Welle w durch eine Kurbel, entlastet 
werden konnen. 

Als Anhalt fur die gegenseitige Zylindereinstellung am Streckwerk der Ringspinn­
maschinen dienen folgende der Praxis entnommenen Werte, wobei die MaBe von Mitte 
zu Mitte Zylinder gemessen sind: 

Fur Merinowollen. 

Tabelle 50. 
An einem 5-Zylinder-Streckwerk 

Zylinderabstand I bis II = 26 mm 
" II " III = 35 " 
" III " IV = 62 " 
" IV" V= 67 " 

Zylinderabstand I bis V = 190 mm. 

An einem iilteren 4-Zylinder-Streckwerk 

Zylinderabstand I bis II = 30 mm 
" II " III = 50 " 
" III " IV = 115 " 

Zylinderabstand I bis IV = 19a mm. 

Fur Cheviotwollen. 

Tabelle 51. 
Feinere Qualitiit 

Zylinderabstand I bis II = 26 min 
" II" III = 54 " 

" 
" 

III " IV= 70 " 
IV " V= 90 " 

Zylinderabstand I. bis V = 2<10 mm 

Mittlere Qualitiit 

26 mm 
60 " 
80 " 

114 " 
280mm 

Grobe Qualitiit 

26 mm 
70 " 
90 " 

144 " 
330 mm 
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Beim Verspinnen von sehr groben Cheviots auf der Ringspinnmaschine wird das 
betreffende Vorgarn oftmals nach dem sogenannten deutschen Verfahren hergestellt, 
und zwar ist dann der Finisseur der Vorbereitung ein Flyer mit N adelwalze, der Vor­
garn mit echtem Draht erzeugt. Dieses Vorgarn bedingt gewohnlich noch groBere 
Zylinderstellung und zur Verminderung der Reibung werden statt der eisernen Druck­
walzen der Fuhrungszylinder leichtere, polierte Holzwalzen eingelegt, da im gedrehten 
Vorgarn die wahrend des Verzugsprozesses auftretende Faserreibung groBer ist als bei 
genitscheltem Vorgarn. 

Anfangen einer neuen Partie. 

Auf einer ~ingspinnmaschine von N.S.C. ist aus der Qual. B der Vorgarnnummer 
n = 3,6 die Feingarnnummer N = 36 H' -Kette mit einem Drehungskoeffizient a = 7,7 
zu spinnen. 

Nach dem Aufstecken der Vorgarnspulen auf das Spulenregal der Maschine werden 
die Vorgarnfiiden uber die Fuhrungsstangen und durch die Fuhrungsosen in das Streck­
werk zwischen den Druckwalzen bis zum Vorderzylinder eingezogen. Gleichzeitig oder 
vor dem Einziehen der Vorgarnbander erfolgt das Anwinden an die Spindeln mit 
einem gleichstarken Gespinst, nachdem vorher auf die Spindeln die leeren Hiilsen 
aufgesteckt worden sind und im ersteren Falle das Streckwerk als auch die Ringbank 
aus dem Getriebe der Maschine ausgelost worden ist. 

Unter Verwendung der in Frage kommenden Formeln ist in zwischen fUr die zu 
spinnende Garnnummer der Verzug und die Drehung zu berechnen und aus den Ver­
zugs- und Drehungskonstanten bzw. -tabellen die hierfUr erforderlichen Verzugs- und 
Drahtwechsel zu bestimmen. 

In unserem FaIle ist: 
Ausgabenummer N = 36, 
Vorlagenummer n = 3,6, 

dann ist nach Formel 13 
36 

Verzug v = 3,6 = 10 fach. 

Fur den Streckwerkverzug v= 10 ergeben sich nach Tabelle 42 folgende Wechsel-
rader: 

Hinterzylinderrad H = 80 Zahne oder 100 Zahne, 
Nummerwechsel N w =40" " 50 " 

Die Anzahl der Drehungen ergeben sich nach Formel 35 zu: 

Tern = 0,77 V36 = 4,62. 

Fur die Drehung T = 4,62 auf 1 cm ergeben sich nach Tabelle 44 folgende Wechsel­
rader: 

Trommelrad A = 30 Zahne oder 60 Zahne, 
Drahtwechsel D = 54" "27,, 

Die Geschwindigkeit der Maschine kann fUr diese Qualitat, Garnnummer und 
Drehungszahl ziemlich groB gewahlt werden, und zwar bei Benutzung des Volantes 
V = 450 mm 1> und des 300er Trommelwirtels nach Tabelle 43 zu Sn = 5670 tim. 

Entsprechend der Feinheit der Garnnummer, der GroBe der Drehung, Spindel­
tourenzahl usw. wahlt man vorteilhaft bei einem Lauferring von 45 mm 1> die Nummer 
des Ringliiufers 3/0 (run d). 

Ais Anhalt fUr die richtige Wahl der Ringlaufer kann folgende der Praxis entnommene 
Zusammenstellung bei einem Lauferringdurchmesser von 45 mm dienen. 
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Tabelle 52. 

Garn- Drehung Spindel Ringlaufer- Cops Hiilsenlange 
Qualitat auf Nummer Durchm. in in num.mer (rund) 1 em tim mm mm 

20 a 2,73 

I 

5350 2 

I 

40 

I 

190 
24 

" 
2,98 3720 5 40 190 

26 
" 

3,13 i 5020 2 37 190 
32 

" 
3,77 i 5540 2/0 40 190 

36 
" 

4,08 5540 3/0 37 190 
40 

" 
4,24 5540 4/0 40 190 

48 
" 

5,00 5540 7/0 37 190 
24 

" 
2,97 5620 2/0 Cann.26 140 

27 
" 

3,12 6540 5/0 
" 

27 140 
12 Chev. 2,30 4950 8 38 190 
16 

" 
2,82 5620 6 40 190 

20 
" 

4,34 5350 2 40 190 
26 

" 
4,10 5350 1 38 

I 
190 

30 
" 

3,90 4840 1 37 
I 

190 
32 

" 
4,80 5940 3/0 40 I 190 

36 
" 

5,00 3380 6 40 190 
40 

" 
4,85 3380 4 40 190 

24 

I 
" 

I 

3,90 5160 

I 

I/O Cann.26 140 
26 

" 
3,96 5480 3/0 

" 
25 140 

28 
" 

4,17 6540 5/0 " 
27 140 

Fur die Herstellung einer gebrauchlichen normalen KotzergroBe von etwa 200 mm 
Hiilsenlange und einem Garnnettogewicht von 40 g ergibt sich nach der auf S. 307 be­
rechneten Schaltradkonstante ein Schaltrad von etwa: 

S = 0,0206·36·40 = 29,66 '" 30 Zahne 
oder S = 60 Zahne mit zwei Zahnschaltungen fur einen Ringbankdoppelhub. 

N ach stattgefundener Einwechselung setzt man die Maschine kurze Zeit in Be­
wegung und zwar so lange, bis aIle eingezogenen Vorgarnbander den Verzugszylinder 
passiert haben. Bei abgestellter Maschine werden die vom Klemmpunkt der Vorder­
zylinder herabhangenden, verzogenen Fadenenden mit dem an der Spindel angewun­
denen Faden im Sinne der Drehrichtung angedreht, indem letzterer vorher durch den 
Ringlaufer gefUhrt wurde. Die Ringbank nimmt hierfur ihre Lage am tiefsten Punkt 
der Anwindestelle der Hiilse ein, indem sich die Exzenterrolle 0 fur diese Stellung am 
kleinsten Radius vom Exzenter E befindet. Nachdem aIle Faden angedreht und der 
gleichmiiBige Sitz der Hiilsen nachgepruft ist, wird die Maschine eingeruckt und ab­
gerissene Faden, falls deren zu groBe Anzahl nicht ein abermaliges Stillsetzen der 
Maschine notig macht, wahrend des Ganges der Maschine angelegt. Sofort nach In­
betriebsetzung der Maschine erfolgt die Einstellung der Zahneschaltungen des Schalt­
rades. Nachdem etwa eine Lange von 120 m aufgewunden ist, werden 5 Kotzer von 
verschiedenen Stellen der Maschine zur N ummerprobe entnommen. 

Eine andere hiiufig angewendete Methode fUr das Anspinne n des ersten Abzuges 
einer neuen Partie besteht darin, daB man nach dem Anwinden auf die leeren Hulsen 
von dem am Spulenregal aufgesteckten Spulen etwa 6 bis 8 Vorgarnbander der Reihe 
nach in das Streckwerk einlaufen laBt und nacheinander mit den angewundenen Faden 
der ersten 6 bis 8 Spindeln anlegt. 1st von den z. B. 8 eingezogenen Vorgarnfaden 
der letzte Faden angelegt, so werden in derselben Weise die nachsten 8 Vorgarnbander 
in das Streckwerk eingezogen und der Reihe nach angelegt, und wiederholt sich dieser 
Vorgang in gleicher Weise fUr aIle ubrigen Vorgarnbander. 

Damit nun das Anspinnen in moglichst kurzer Zeit vollendet ist und kein un­
notiger Abfall und fehlerhafte Copsformen u. a. m. entstehen, empfiehlt es sich, fur die 
Zeit des Anspinnens eine groBere Zahl von Hilfskraften heranzuziehen. 

ZweckmaBig ist es auch vor dem Einziehen das Her8tellen einer oder mehrerer Proben 
von je 4 K6tzern mit ver8chiedenen Drehungen, an welchen mittels ReiBapparates auf 
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Grund der Bruchbelastung und Dehnung die vorteilhafteste GroBe der Drehung des 
Garnes festgesetzt wird. Diese Probekotzer konnen dann zum Anwinden der leeren Hiilsen 
verwendet werden. Allgemein liegt der Unterschied fUr den Drehungsausgleich etwa 
innerhalb 1 bis 5 Zahne des Drahtwechsels. 

Wahrend des Spinnens werden abgerissene Faden wieder angelegt, das Anlegen 
erfolgt nach derselben Art wie beim Wagenspinner (s. S. 285), nachdem das Kotzerendfaden­
stuck vorher durch den Ringlaufer gezogen worden ist. Die Putzwalzen und Putz­
leisten sind dauernd von Wickel, Faserteilen, Flug usw. sauber zu halten, leere Hiilsen 
werden inzwischen fur den nachsten Abzug bereitgestellt. 1st der Abzug nahezu voll­
gewunden, so ergibt sich aus der hoheren Ringbanklage eine Verkiirzung des zwischen 
Zylinder und Fadenanwindestelle liegenden Fadenstuckes und dam it eine groBere An­
spannung desselben, wodurch sich der auf den Laufer ausgeubte Zug vergroBert. Je 
nachdem nun bei dem erhOhten Ringlauferzug die Zahl der auftretenden Fadenbruche 
innerhalb der normalen Grenze bleibt oder diese ubersteigt, ergibt sich der SchluB, ob 
die betreffende Spindelumdrehungszahl und die GroBe der Ringlaufer beibehalten oder 
geandert werden mussen. Um eine teilweise Spannungsverminderung des Fadens gegen 
Kotzerende zu erzielen, wird der FadenfUhrer F (s. Abb. 164) bei der Maschine von 
N.S.C. durch Vorrichtung V, K'J automatisch nach oben geschaltet. 1st der Abzug voll­
gewunden, so erfolgt das Abwinden der Ringbank und Stillsetzen der Maschine. Das­
selbe besorgt an der Ringspinnmaschine von N.S.C. eine selbsttatig wirkende Vorrich­
tung. 

Die selbsttatig wirkende Abwindevorrichtung von N.S. C. (Abb. 181 bis 184) 
Auf der Exzenterwelle w sitzt fest ein zweiter Exzenter EI der wahrend des ganzen 
Kotzeraufbaues sich mit der Exzenterwelle mitdreht. Die Kettenrollen R, RI (s. auch 
Abb. 182) sitzen auf dem in DI drehbar gelagerten Abwindehebel H, der sich mit 
seinem vorderen Ende i auf den mit einer Kerbe a versehenen Winkelhebel ~ stutzt 
(s. auch Abb. 184). Der Winkelhebel HI hat in D'J seinen Drehpunkt und tragt an 
seinem oberen Schenkel eine in D3 drehbar gelagerte dreischenklige FaIle F, deren 
rechter Schenkel gleichzeitig als Schwergewicht ausgebildet ist. Die KettenroUe R der 
Ringbankbewegung, an der das andere Ende der an Trommel d befestigten Kette K 
angebracht ist, tragt einen Vierkantbolzen aI' welcher foIglich die durch Ringbank­
exzenter E mittels Kette K verursachte Schwingbewegung nach I und II der Ketten­
roUe R mitmacht. Mit dem Fortschreiten des Kotzeraufbaues findet eine allmahliche 
Verdrehung der Rolle R und gleichzeitig des Vierkantes al nach II statt, indem sich 
durch den Schaltapparat Kette Kimmer mehr auf Trommel d aufwickelt, bis schlieB­
lich bei vollgewundenem Katzer der Vierkantbolzen a l unter FaIle F schwingt, die 
sich unter Druck yom Gewicht G bisher standig gegen a l anlegte. Bei der darauf­
folgenden Drehung von Rolle R nach I bringt der Vierkant aI' den die FaIle F ab­
gefangen hat, den Winkelhebel ~ nach oben zur Ausschwingung, so daB die Kerbe a 
des anderen Schenkels von HI die Rast ides Abwindehebels H und somit diesen 
freigibt. In diesem Augenblick beruhrt der Exzenter EI mit seinem groUten Radius 
die an H angebrachte RoUe 0, dieselbe legt sich am Exzenterumfang von EI auf, so 
daB bei der Weiterdrehung von EI der Abwindehebel H infolge der abnehmenden 
Kurve von EI zwangUiufig nach unten gefUhrt wird. Die hierdurch zwischen Rolle R 
und Trommel d entstehende Kettenlockerung K verursacht ein gleichzeitiges allmah­
liches Senken der Ringbank, wobei Rolle Reine Verdrehung nach I erhalt. 1st die 
Ringbank am tiefsten Punkt angelangt, so erfolgt weiter die selbsttatige Dberfiihrung 
des Riemens auf die Leerscheibe. Zu diesem Zwecke sitzt lose auf der Riemenschaft­
welle WI die mit Rundschlitz i l versehene Scheibe b, in welchem der auf WI festsitzende 
Finger i greift (Abb. 183). Beim Einrucken zu Beginn des Abzuges durch Kurbel k 
druckt der Finger i am Schlitzende die Scheibe bunter Dberwindung eines auf b ein­
wirkenden Gewichtszuges G so weit nach rechts, bis die Fane PI in die Kerbe a l der 
Scheibe b einfallt und somit der Zug des Gewichtes G vorlaufig auf Welle WI wirkungs-
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los bleibt. An FaIle Fi greift eine Stange tan, deren unterer Teil als Schlitz aus­
gebildet ist, mittels dem sie an dem am Abwindehebel H angebrachten Zapfen z an­
geschlossen ist. Kurz vor Beendigung der Unterwindung stoBt der Zapfen z des sich 
senkenden Abwindehebels H an die einstellbare Schraube 8 und zieht dadurch die 
Falle Fi von der Kerbstelle aj ab, so daB das Gewicht G zur Wirkung gelangt und 
eine Drehung der Scheibe b veranlaBt, die durch den Finger i auf die Riemenschalt­
welle 'Wi als rasche Linksverdrehung um etwa 180 0 iibertragen wird. Dieselbe wird 

durch die Kegelrader r·r2 auf die Riemengabel g iibertragen und letztere dadurch auf 
r1 ·r3 

die Leerscheibe geriickt. Bei Abstellung der Maschine wahrend des Spinnens bleibt 
die Scheibe b durch Fl gesperrt und der Finger i kann sich im Rundschlitze il frei 
bewegen. 

Um den Stillstand der Maschine bei Dberfiihrung des Riemens auf die Losscheibe 
zu beschleunigen, dient der Bremshebel B 1 , der hierfUr gegen eine auf der Spindel­
trommelwelle 'W'.! befestigte Scheibe S gepreBt wird. Die selbsttatige Wirkung dieser 
Bremsvorrichtung ist folgende: 

Auf der Riemenschaltwelle 'WI ist ein Daumen d1 befestigt, an dessen Umfang sich 
der eine Schenkel des Doppelhebels H2 mittels Rolle 04 legt. Am anderen Schenkel 
des Doppelhebels ~ greift eine Stange tl an, an welcher der in D5 gelagerte Brems­
hebel B1 , mittels einer dazwischen geschalteten Feder fund Schraube 8 i , aufgehangt 
ist und in geeigneter Entfernung von der Bremsscheibe S gehalten wird. Beim Still­
setzen der Maschine driickt der Daumen d1 infolge der Linksverdrehung der Welle WI 

den rechten Schenkel von H2 mit 04 nieder, so daB Stange tl nach oben gezogen wird 
und den Bremshebel Bl unter Zusammenpressung der Feder f eine °elastische Druck­
wirkung gegen die rotierende Scheibe S ausiibt. Die GroBe des Bremsdruckes kann 
durch Schraube 81 reguliert werden. 

Mit der Stillsetzung der Maschine wird durch eine besondere Vorrichtung gleich- ° 
zeitig der Zylinder aus dem Antrieb geschalten. Dies erfolgt durch die Klauenkupp­
lung M, .1-lIl' welche auf der Verlangerung der Welle W3 des Nummerwechsels N w an­
gebracht ist. Das 100er Rad (s. Getriebsskizze S. 160) sitzt mit der Kupplungshalfte M 
lose, hingegen Kupplungshalfte Ml fest, jedoch seitlich verschiebbar auf ws ' wahrend 
Druckfeder F, Ml in M standig im Eingriff halt. Auf der Riemenschaltwelle WI ist 
die mit einem Stift i'.! versehene Scheibe b1 befestigt. Wird nun fUr die Stillsetzung 
der Maschine die Welle Wi nach links verdreht, so stoBt Stift i2 an die in D6 aufgehangte 
Gabel G1 , welche die Kupplungshalfte Ml an ihrem eingedrehten Nabenring umfaBt; 
und driickt unter Zusammenpressung von F, Ml nach links, ° wodurch die Kupplung 
M, Ml und dadurch der Zylinderantrieb gelost ist. Damit nun beim Einriicken der 
Maschine der Zylinder fUr das Ausziehen der Schleifen etwas spater eingelost werden 
kann als die Spindel, ist der Sperrhebel h vorgesehen. Bei Beginn der Rechtsverdrehung 
der Riemenschaltwelle WI mittels der Kurbel k gibt der Stift i2 von Scheibe bi die 
Gabel Gi frei und die zusammengepreBte Feder F wiirde die Kupplung M, Ml und 
somit den Zylinder sofort einriicken, dies wird jedoch dadurch verhindert, daB der 
vorher eingefallene Snerrhebel h die Gabel G1 mittels Ansatz a2 sperrt. In dieser Ver­
drehung von Wi um etwa 80 0 laufen bloB die Spindeln und wird diese Stellung auch 
fUr das Anwinden zu Beginn einer neuen Partie gewahlt. Bei der Weiterdrehung der 
Kurbellc nach rechts stoBt Stift i 3 , welcher im Schlitz i4 verstellt werden kann, an die 
Flache a3 von h, hebt dadurch h von G1 ab und die Feder F riickt nun Ml in M und 
damit den Zylinder ein. 

Die Schraube 8 an Stange t fUr die DberfUhrung des Riemens auf die Leerscheibe 
ist so einzustellen, daB in der tiefsten Lage der Ringbank noch einige Fadenspiralen auf 
die nackte Spindel gewunden werden. In dieser Ringbanklage wird mittels des Handgriffes ~ 

120 
(Abb. 164) die Ringbank durch Losen des Zahneingriffes der Kegelriider -24- aus dem 
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Gesamttrieb der Maschine geschalten. Nachdem die voUen Kotzer abgezogen, die leeren 
Hiilsen wieder aufgesteckt sind und die Ringbank von Staub und Flug gereinigt ist, 
werden die fiir den nachsten Abzug erforderlichen folgend angefUhrten Vorarbeiten 
vorgenommen: 

1. Der Schaltapparat wird mittels Kurbel kl in seine Anfangslage gebracht, wobei 
ein vorgesehener Anschlag an eine im Gestell angebrachteSchraube stoBt, welche die Anfangs­
lage der Ringbank fiir die Anwindung auf die leeren Hiilsen bestimmt. 

2. Der Abwindehebel H wird wieder hochgezogen; um dies bequem zu ermoglichen, 
besitzt H seitlich ein angegossenes Zahnsegment Z, in welches ein kleines Stirnrad Z1 
greift, das mittels Handrad Hs so lange nach rechts gedreht wird, bis der Winkelhebel 
~ mit seiner Kerbe a die Rast ides Abwindehebels Hl abfangt und denselben stiitzt. 

3. Die Ringbank befindet sich jetzt in der Lage fUr die Anwindung der sogenannten 
Ringe auf die Hiilsen und hat hierfiir die Rolle 01 ihre Lage am keinsten Durch­
messer des Herzexzenters E einzunehmen. Nachdem die Hiilsen auf ihren festen und 
gleichmaBigen Sitz gepriift sind, wird durch eine schnelle Drehung der Riemenschalt­
welle wl bis zur auBersten Rechtslage eine gleichzeitige Inbetriebsetzung von Zylinder 
und Spindel erreicht, so daB die Faden, bei ruhender Ringbank, an eine bestimmte 
Stelle der Hiilsen angewunden werden. 

4. Nach Anwindung von 2 bis 3 Fadenspiralen wird die Hubbewegung der Ring­
bank durch den HandgrifI ~ (Abb. 164) wieder in den Gesamttrieb der Maschine ein­
geriickt. Damit sich die angewundenen Ringe deutlich abheben, wird die Ringbank 
durch Vorschalten einiger Zahne am Schaltrad ein kleines Stiick hoher geriickt, ehe der 
Aufbau der Kotzer beginnt. 

Die selbsttatig wirkende Abwindung kann durch Verstellung des Vierkantbolzens at im 
Schlitz der Rolle R der jeweiligen Hiilsenlange angepaBt werden. Zur richtigen Einstellung 
des Abwindeexzenters El gegen die Rolle 0 des Abwindehebels H dient die Schraube S3. 

Garnfehler und deren Ursachen (s. S. 283 und unter Ringzwirnmaschinen). 

Der elektrische Antrieb der Ringspinnmaschine mit Spinnregler. 
Die Ursache, daB sich die Ringspinnmaschine vorteilhaft nur zum Spinnen von 

Garnen mittlerer Nummern eignet, liegt bekanntlich an der auftretenden in ihrer GroBe 
wechselnden Spannung, die der von der rotierenden Spindel ausgeiibte Lauferzug in dem 
zwischen Anwindestelle, Ringlaufer und Zylinderklemmpunkt liegenden Fadenstiick er­
zeugt. Um den Ringlaufer mit der erforderlichen Geschwindigkeit auf dem Laufer­

Liil!ftmng r 

Abb. 185. 

ring r rotieren zu lassen, muB auf denselben eine aktive Kraft 
tangential zum Ringe r einwirken. In Abb. 185 ist die Tan­
gentialkraft in GroBe und Richtung durch Pfeil P bzw. P l 

dargestellt. Diese Kraft kann von der rotierenden Spindel aus 
nur durch den Faden auf den Ringlaufer iibertragen werden. 
Die GroBe des hierbei im Faden auftretenden Zuges R bzw. 
R1, sowie die GroBe der Radialkraft Q bzw. Q1' die den Laufer 
an den Ring r anpreBt, ergibt sich au~ dem Krafteparallelo­
gramm, indem auBer der Richtung und GroBe del' Tangential­
kraft P noch die Richtungen des Fadenzuges R bzw. R1 und 
del' Radialkraft Q bzw. Ql gegeben sind. 

Wird auf die Basis des Windungskegels gewunden, so ist P fast so groB wie R 
und Q gestaltet sich sehr klein. Fiir die Aufwindung an der Spitze bleibt bei gleich­
bleibender Spindeltourenzahl die Tangentialkraft P genau so groB wie fUr die Windung 
an der Basis, jedoch andert sich die Richtung des Fadenzuges und es wird der An­
pressungsdruck Q1 des Laufers L an den Ring rbedeutend groBer, und damit nun der 
Laufer am Ring r mit herumgenommen wird, muB ebenfalls die Fadenspannung Rl 
bedeutend groBer werden, wie auch das Krafteparallelogramm erkennen laBt. 
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Hieraus ergibt sich demnach die bekannte Tatsache, daB der Fadenzug beim 
Winden auf den groBen Durchmesser (Basis) klein und beim Winden auf den 
kleinen Durchmesser (Spitze) am groBten ist. Je kleiner nun der Durchmesser an 
der Kotzerspitze ist, um so groBer wird die Anpressung des Laufers am Ring und da­
durch der Fadenzug RI schlieBlich so groB, daB er zum Fadenbruch fiihrt. Man kann 
aus diesem Grunde auf der Ringspinnmaschine nicht wie am Selfaktor auf die diinne 
nackte Spindel winden, sondern man verwendet allgemein vorteilhaft durchgehende 
Papierhiilsen mit groBerem Durchmesser. 

Nimmt man nun an, daB bei der Bewicklung des kleinen Durchmessers (Spitze) 
der auftretende Fadenzug R1 das zulassig maximale MaB erreicht hat, d. h. der Faden 
reiBt noch nicht bei dieser Spannung, so ist einleuchtend, daB der beim Bewickeln des 
groBen Durchmessers (Basis) bedeutend kleinere Fadenzug R auf die GroBe R1 gebracht 
werden kann. Da nun der Reibungswiderstand des Laufers bei gegebenem Gewicht 
von seiner Geschwindigkeit abhangt, so kann die Erhohung des Fadenzuges an der 
Basis auf dieselbe GroBe wie an der Spitze nur durch die VergroBerung der Spindel­
tourenzahl bzw. der Laufergeschwindigkeit erreicht werden. Es wird also dann auch 
Tangentialkraft Peine Zunahme auf die GroBe P l erhalten. Hierdurch erreicht man 
wahrend des ganzen Aufwindeprozesses eine gleichbleibende Fadenspannung. Gerade 
die Unterschiede in der Fadenspannung sind, abgesehen von der ungleich harten Auf­
windung des Fadens auf den Kotzer, infolge des ungleichen Zuges in dem fiber den 
Vorderzylinder ablaufenden ungedrehten Fadenstiickes, die Hauptursachen der meisten 
Fadenbriiche. 

Bei der kegeligen Aufwindung unterliegt nach Erreichung des Normalkegels, d. h. 
nach Fertigstellung des Ansatzes die Fadenspannung wahrend jedes Hubes vom groBten 
bis zum kleinsten Windungsdurchmesser und zuriick den groBten Veranderungen. Um 
nun gleichbleibende Fadenspannungen zu erhalten, muB sich die Laufer- bzw. Spindel­
geschwindigkeit wahrend jeden Wagen-
8pieles von der hochsten bis zur niedrigsten 
andern, wie aus folgendem Diagramm 
(Abb. 186) ersichtlich ist. Das Diagramm 
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'i 

bewegung der Ringbank 6 Sekunden und ~ 
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Die erste Schicht des Ansatzes wird 

. in ihrer ganzen Rohe auf einen kleinen, 
fast zylindrischen Durchmesser gewunden. 
Die Drehzahl muB also wahrend dieser 
Bewicklungsschicht stets gleich bleiben, 

r--V 

18 12 

1. 2. 

air/en m"., 'Ungsz, fIn er lISIS es arn ege.:s 

·r l / '1L \ Jt;K'I/I\ V ~. !.'" 
(/mo fill. f"" oW ¥ .--

12 612 6Se. 7d'e 

J. « 5. 5- 7. I:I!/{'h, 

linsatz Zvlinder I Spitze der 8obi/'e 

Gesomtzeit der IiIl/'windllnQ 

Abb. 186. 

und zwar am kleinsten. Mit jeder folgenden Ansatzschicht nimmt der Windungsdurch­
messer nach unten standig (Abb. 169) zu, und damit nun die Fadenspannung gleich 
bleibt, so muB mit jeder neuen Fadenschicht in entsprechend groBerem MaBe eine 
Geschwindigkeitsreglung dahingehend erfolgen, daB mit jeder folgenden Bewicklungs­
schicht wahrend der Ansatzbildung die Spindelumdrehungszahl etwas mehr zunimmt. 

Es bedeutet in Abb. 187: 
R = Fadenzug von der Spule her, 
B = " vom Ballon her, 
0= " von der Fiihrungsose und V0In Zylinder her. 

Dadurch, daB der Faden durch den Laufer hindurchgezogen ist, tritt im BaIlon 
ein nach auBen wirkender Fadenzug B auf, der den nach innen im Fadenstiick zwischen 
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Abb. 187. 

Die Ringspinnmaschine. 

Laufer und Spuleherrschenden Fadenzug E stets entgegenwirkt 
oder ihm das Gleichgewicht halt und dadurch den Laufer ent­
lastet. Die Kraft B ist um den Betrag kleiner als Kraft E, den 
die Reibung ausmacht, die beim Fadenlauf durch den. Laufer 
auftritt. Je kleiner Winkel a und je groBer Winkel fJ werden, 
desto groBer wird die Fadenreibung am Laufer L als auch die 
Lauferreibung am Ring und damit auch die Fadenspannungen. 
Dieser kritische Fall tritt bei flachem BaIlon wahrend der Win­
dung an der Kegelspitze ein. Die Zentrifugalkraft C, die die 
radial ausgebauchte Randlinie des Ballons bedingt, ergibt sich 
als Mittelkraft der Fadenziige B und o. Bei einem schwach 
ausgebauchten BaIlon erzeugt selbst eine klein ere Zentrifugal­
kraft C1 bedeutend groBere Fadenziige B1 und 0 1 an Laufer und 
Ose, wie ein Vergleich in Abb. 187 erkennen liWt. Mit dem 
Vollwerden des Abzuges verringert sich der Abstand zwischen 
Ringbank und Fiihrungsose, das den BaIlon bildende Fadenstiick 
wird immer kiirzer und dadurch das Seilpolygon des Ballons 
immer flacher, d. h. Winkel fJ wird noch groBer fJi > fJ und 
damit auch die Fadenziige, wodurch die Bruchgefahr des Fadens 
bei den hoheren Ringbanklagen erheblich gesteigert wird. 
Aus diesem Grunde sind gegen das Ende des Abzuges hin 

die Umdrehungszahlen der Spindeln sowohl an Spitze als auch an der Basis des 
Bewicklungskegels zu vermindern, wie die Diagramme (Abb.186 und 188) erkennen lassen. 

Gegen Abzugsende tritt infolge der vorerwahnten Griinde iu dem BaIlon eine Ver­
mehrung der Fadenbriiche ein, weshalb fiir diesen zylindrischen Teil des Kotzers die 

Spindelumdrehungen zum 
Ausgleich der zunehmenden 

~1l'l1 Fadenspannung abzuneh-
~ men haben. Diese mit der 71300 
~1Z50h#fi~~-+-+-tH--;;:-;:E.;±;;h~~~§'!f!!:~~~MBy Verkiirzung des Ballons auf-
~ B 1200 S. tretendeSpannungserhohung 
~1100 begriindet auch, daB die 
~ 20 Drehzahlregulierung nicht 
~1000 mehr in den groBen Grenzen 
] vor sich gehen kann, wie zu 
~ w ••• wn __ .~W~_M_ 

Beginn des zylindrischen 

Abb. 188. 
Teiles, obwohl die Win­
dungshOhe dieselbe bleibt. 

Abb. 188 zeigt ein nach diesen Gesichtspunkten entstehendes Spinnregler-Dia­
gramm fiir das Spinnen eines Abzuges und es bedeuten hierin: 

B-B1 = die maximalen Spindelumdrehungen an der Kotzerbasis wahrend des Ansatzes, 

B1-B2 = "" " """ " "zylindrischen Teiles, 
Bg-B3 = "" " """ gegen Abzugsende, 
B-81 =" minimalen " " "Kotzerspitze wahrend des Ansatzes, 

81-82 = "" " """ " "zylindrischen Teiles, 
82-83 = "" " """ gegen Abzugsende, 

t1 = Zeit fiir einen Wagenhub, 
t =" "das Spinnen eines Abzuges. 

Das Gefalle der Linie 82 bis 83 bedeutet eine Abnahme der Spindelumdrehungs­
zahl gegen Abzugsende an der Spitze des Windungskegels, da mit der Verkleinerung 
des Spindeldurchmessers, infolge der Konizitat der Spindel sowie der Verkiirzung des 
den BaIlon bildenden Fadenstiickes, eine ErhOhung der Fadenspannung eintritt. Die 
Drehungsverminderung, die durch das Gefalle der Basislinie B'J bis B3 zum Ausdruck 
kommt, hat ihre Ursache in der Zunahme der Spannung, die durch die zunehmende 
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Ballonverkurzung und durch die schnelle Abwartsbewegung der Ringbank auf das 
zwischen Laufer und Zylinder liegende Fadenstuck ausgeubt wird. 

Diese Antriebsart hat folgende hauptsachliche Vorteile: 
1. Eine urn 15 bis 20% hOhere Produktion, die dadurch bedingt ist, daB die hOchste 

durchschnittlich zuIassige Spindeltourenzahl, die bei gewohnlichemAntrieb mit Ruck­
sicht auf das Anspinnen auf die Ie ere Hulse und auf das Abspinnen gegen Abzugs­
ende angewendet werden kann, fUr das Spinnen des groBten Teiles des Kotzers be­
deutend uberschritten wird. Die 
Linie 1250 = minutliche Mo­
torumdrehungen steIIt die Zahl 
der gleichbleibenden Spindel­
umdrehungen nach dem bisher 
angewendeten Riemenantrieb 
dar. Diese Produktionser hohung 
wird auBerdem durch die perio­
disch veranderliche Spindel­
uindrehungszahl verursacht, in 
dem letztere beim Senken der 
Ringbank allmahlich bis zu 
einem gewissen Maximum steigt 
und fUr den Hochgang wieder 
ein bestimmtes Minimum an­
nimmt, wobei fUr die GroBe der 
Geschwindigkeitsveranderung 

die Differenz zwischen dem groB­
ten und kleinsten Windungs­
durchmesser maBgebend ist. 

2. Infolge der gleichma­
Bigen Fadenspannung treten 
weniger Fadenbruche auf, 
auBerdem wird eine gleich­
miiBige und festere Bewicke­
lung erzielt, wodurch fUr einen 
bestimmten Kotzerdurchmesser 
der Garnkorper eine groBere 
Garnlange aufnehmen kann. 

3. GroBere Moglichkeit, 
weichgedrehte Garne von fei­
nerer N ummer zu verspinnen. 

Diese auf mechanischem 
Wege nur schwer und unvoll­
kommen zu losende Antriebs­
art geschieht mittels eines Ein­
phasenkollektor-Motors, der 
gewohnlich durch ein Zahnrad­
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Abb.189. 

Motor­
gehiiuso 

getriebe direkt die Trommelwelle der Maschine antreibt. Durch Verschieben der Bursten 
des Motors durch eine Spinnreglervorrichtung wird die Drehzahl entsprechend der Ringbank­
bewegung so reguliert, daB bei der Windung auf den kleinen Durchmesser die Drehzahl 
eine niedrige und auf den groBen Durchmesser eine groBe ist. Der Motor besitzt eine 
groBe Regulierfahigkeit, indem er eine Drehungsregulierung von 600 bis 1600 Umdrehungen 
minutlich gestattet. Durch diese Drehungsveranderungen kann man die Geschwindigkeit 
der Maschine den jeweiligen Nummern- und Drehungsunterschieden leicht anpassen, 
was bisher nur durch wechselbare Seilwirtel (Volante) moglich war. Abb.189 zeigt einen 
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Spinnregler von Siemens·Schuckert, der mit einem Repulsionsmotor der gleichnamigen 
Firma verbunden ish. Der Exzenter E erhalt von der Welle des Ringbank-Hubexzenters her 
durch Kette K Drehung und versetzt durch r, b und den in i mit b scharnierartig verbundenen 
Hebel c die Zugstange tin auf- undniedergehende Bewegung, wodurch eine Verschiebung der 
Biirsten des Repulsionsmotors und damit eine !nderung der Umdrehungszahl der Maschine 
innerhalb eines jeden Hubes stattfindet. Wahrend eines Hubes dreht sich E einmal und bringt 
in der gezeichneten SteHung zu Beginn des Kotzeraufbaues keine Bewegung der Stange t her­
vor, da Rolle r1 keinen Anschlag an Exzenter E1 hat. Die Exzentrizitat des Exzenters E ruft 
bei einem Umlauf desselben zunachst nur eine Ausschwingung des Scharnieres i der Hebel b 
und c hervor, wahrend die Stange t davon unbeeinfluBt bleibt. Exzenter E1 erhalt seinen 
Antrieb yom Schaltapparat aus durch K1, tv, 8, 81 und ist die Form E1 maBgebend fiir die 
oberen und unteren Geschwindigkeitslinien Btl B 2 , B3 bzw. 81 , 82 ,83 (s. Abb. 188), also 
fiir die GroBe der Geschwindigkeitsreglung wahrend eines Ringbankhubes. 

N ach den ersten Windungsschichten ist E1 durch den Schaltapparat so weit ge­
dreht, daB Rolle r1 an E1 bei a Anschlag erh1ilt, und da wahrend der Ansatzbildung 
die Kegelform an Umfang noch gering ist, d. h. die Windungsdurchmesser an Basis und 
Spitze sind annahernd gleich groB, so darf zunachst nur eine geringe !nderung cler 
Drehzahl des Motors wahrend eines Hubes stattfinden. Man erreicht dies dadurch, daB 
wahrend der Schwingung von b, c durch Exzenter E die Rolle r1 nur kurze Zeit mit 
Exzenter E1 Anschlag hat. Mit dem Wachsen des Basisdurchmessers, also des Windungs­
kegels, nimmt im gleichem MaBe auch der Radius von Exzenter E1 zu und ist letzterer 
wahrend der Ansatzwindung so weit gedreht worden, daB er bei AnsatzvoHendung mit 
seinem groBten Radius a1 an die Rolle r1 zu liegen kommt. Steht der groBte Radius a1 

von E1 mit Rolle r1 in Anschlag, so verursacht die Drehung von E die groBte Aus­
schwingung von t und damit die groBte Verschiebung der Biirsten, d. h. die Differenz 
der Drehzahlen der Maschine bewegt sich an der Basis und an der Spitze innerhalb 
der groBten Grenzen. Fiir die Bewickelung des zylindrischen Kotzerteiles und zwar 
bis gegen Kotzerende bleibt der Radius von E1 innerhalb des Bogens a1 bis a2 der 
gleiche, so daB auch die GroBe der stattfindenden Drehzahlregulierung keine Veranderung 
erfahrt. Von a2 bis a3 nimmt der Exzenterradius wieder ab, so daB im selben MaBe wie 
die Fadenspannung infolge der kiirzeren Entfernung zwischen Anwindestelle und Zylinder­
klemmpunkt zunimmt, die Spindelumdrehungszahl eine Abnahme erfiihrt (s. Abb. 188). 

Wahrend cler Exzenter E die Biirstenverschiebung innerhalb eines Bankhubes bewirkt, 
reguliert der Exzenter E1 die GroBe der Biirstenverschiebung und damit die Spindeldrehzahl 
wahrend der Bewickelung des ganzen Kotzeraufbaues. Die Form und GroBe cler Exzentrizitat 
von E und E1 ist abhangig von der zu erteilenden veranderlichen Spindeldrehzahl wahrend 
eines Wagen- bzw. Gesamthubes und von der zu bewickelnden Kotzerform und -dimension. 
Der Kurvenweg a'J bis a3 von E1 unterliegt je nach der GroBe der Entfernung zwischen An­
windesteHe und Zylinderklemmpunkt bei vollen Kotzern kleineren Abweichungen, indem 
die Kurvenform a2 bis a3 der sich hierfiir jeweilig ergebenden Fadenspannung anzupassen ist. 

Es sei an dieser Stelle noch auf den elektrischen Antrieb mit periodisch vedinder­
lichen Tourenzahlen von Ringspinnmaschinen der Firma "Brown, Boveri u. Cie" verwiesen. 

AuBer dem vorher angefiihrten spinntechnischen Vorteile des Spinnreglers hat die 
Anwendung des elektrischen Einzelantriebes im allgemeinen folgende besondere betriebs­
technische Vorteile: 

1. Der Fortfall von TransmissionswelIen, Riemenscheiben und Antriebsriemen be­
deutet eine Ersparnis an Energiekosten, erleichtert die Dbersicht, O'berwachung bei 
groBerer Helligkeit. des Arbeitsraumes und erhoht die Sauberkeit des ganzen Betriebes. 

2. Das Fabrikgebiiude kann durch den Wegfall der Transmissionsanlage leichter 
ausgefiihrt und folglich mit geringeren Baukosten hergestellt werden. 

3. Fiir Maschinen, die in groBeren Entfernungen voneinander stehen, mach en sich 
oftmals komplizierte und kostspielige Transmissionsanlagen notig, die auf diese Weise 
umgangen werden. 
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4. Die Geschwindigkeit der Maschine kann wahrend des Betriebes leicht geandert 
bzw. dem Material angepaBt werden. 

5. Bei Teilbetrieb oder bei Betrieb von nur einzelnen Maschinen, z. B. bei Dber­
stun den oder Nachtschicht, ergeben sich Ersparnisse an Energiekosten, da bei Trans­
missionsantrieb gewohnlich auch die Transmission der stillstehenden Maschinen mit in 
Bewegung erhalten werden muB. 

6. Bei Transmissionsdefekten kommen immer ganze Maschinengruppen zum Still­
stand, wahrend bei elektrischem Einzel- oder Gruppenantrieb h6chstens nur die he­
treffenden Maschinen einer Gruppe auBer Betrieb gesetzt sind. 

Parallele zwischen Ringspinnmaschine und Wagenspinner. 

Jede dieser beiden Maschinenga-ttungen besitzt ihre besonderen Vor- und Nach­
teile und ist fUr die richtige Wahl derselben grundsatzlich die Feinheit der zu spinnenden 
Garnnummer und der Verwendungszweck des Garnes maBgebend. 

Die Vorteile der Ringspinnmaschine gegeniiher dem Wagenspinner sind folgende: 
1. Eine um etwa 35% hOhere Produktion fUr gleiche Nummern bei billigeren 

Spinnl6hnen. 
2. Der Raumbedarf der Ringspindeln ist fiir die gleiche Zahl Selfaktorspindeln um 

die Halfte kleiner, indem an Stelle von 2 Wagenspinnern a 600 Spindeln = 1200 Spindeln 
6 Ringspinnmaschinen a 400 Spindeln = 2400 Spindeln untergebracht werden k6nnen. 

3. lnfolge des Wegfalles des komplizierten Bewegungsapparates machen sich weniger 
Reparaturen und Stillstande notig. Ebenso ist die Bedienung wesentlich einfacher, 
weshalb meist jiingere, billigere Arbeitskrafte (Madchen) verwendet werden k6nnen. 

4. Glatteres Garn, namentlich hei gr6beren Qualitaten, infolge des geringeren Ab­
standes vom Zylinderklemmpunkt und Aufwindestelle. 

5. Das N achOlen der Spindeln braucht infolge ihrer Konstruktion nur alle 4 bis 
6 Monate einmal durchgefUhrt werden, so daB auBer einer bedeutenden Olersparnis ein 
Verschmutzen der K6tzer nicht so leicht m6glich ist. 

6. Der Kraftbedarf ist, gleiche Spindeltouren angenommen, fUr Ringspinnmaschinen 
um etwa 8 bis 12 % niedriger als fUr Wagenspinner. 

Die Nachteile der Ringspinnmaschine gegeniiber dem Wagcnspinner sind folgende: 
1. lnfolge des iiber den Vorderzylinder ablaufenden ungedrehten wenig widerstands­

fahigen Fadenstiickes k6nnen vorteilhaft nur Garne bis zu mittleren Nummerfeinheiten 
versponnen werden; beim Verspinnen von feinen Garnnummern vermag diese Stelle 
infolge der geringeren Faserreihung den vom Ringlaufer ausgehenden Fadenzug nicht 
mehr auszuhalten und der Faden kommt zum Bruch. 

2. Eine VergleichmaBigung des Fadens, wie sie am Wagenspinner durch den Wagenzug 
moglich ist, wird an der Ringspinnmaschine nicht erreicht. Wahrend beim Wagenspinner 
fehlerhafte Stellen im Faden wahrend der Wagenausfahrt leicht zu erkennen und zu besei­
tigen sind, ist dies beim Ringspinner infolge der zwischen Zylinder und Anwindestelle 
liegenden kurzen Fadenlange, die zugleich gesponnen und aufgewunden wird, nicht der Fall. 

3. Es kann nicht, wie am Wagenspinner, infolge Zunahme des Radialzuges und des 
Fehlens eines vollkommenen Windeapparates auf die nackte Spindel gewunden werden 
(s. S. 331), sondern es sind starkere, durchgehende Papierhiilsen erforderlich, die durch 
das sich notig machende Dampfen der Garne groBer Abnutzung unterliegen und dem­
nach die Gestehungskosten wieder erhohen. 

4. Die aufgewundene Garnlange ist bei gleichen Kotzerdimensionen kleiner. 
Die Hochstgrenze der Garnfeinheit ist fUr das Spinnen auf der Ringspinnmaschine auBer 

von dem zu erteilenden Drehungsgrad besonders noch von der GleichmaBigkeit des Vor­
garnes abhangig, und zwar ist die zu erzielende Feinheit um so hOher, je gleichmaBiger 
das Vorgarn ist. In der Kammgarnspinnerei spinnt man auf der Ringspinnmaschine fUr 
normal gedrehte Garne durchschnittlich his zu einer H6chst-Garnnummer 45 bis 52 metro 
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VI. Die Zwirnerei. 

Allgemeines fiber das Zwirnen. 

Der von der Feinspinnerei gelieferte Faden wird entweder in demselben Zustande, 
also ohne jegliche Veranderung seiner Beschaffenheit der Weberei zur BiIdung von, Ge­
weben zugefUhrt, oder vorher erst in ein neues Produkt, den Zwirn, umgewandelt. 
Dieser ArbeitsprozeB findet dann Anwendung, wenn fUr bestimmte FaIle die Festig­
keit des einfachen Fadens nicht mehr geniigt oder in bezug auf GleichmaBigkeit, Glatte, 
runde Form, Glanz, Starke hohere Anspriiche auf das Garnprodukt gestellt werden. 

Die Herstellung des Zwirnes besteht nun darin, daB man zwei oder mehrere Fadf)n 
nochmals zusammendreht, wobei die Drehrichtung, wenn nicht besonders anders ver­
langt, derjenigen des einfachen Garnes entgegengesetzt ist. Je nach derArt des Ver­
wendungszweckes des Zwirnes, der schon meist bei der Herstellung des einfachen Fadens 
in bezug auf Materialzusammensetzung, Nummer und Drehungszahl berucksichtigt wird, 
ist die Herstellung desselben verschiedenartig und zwar unterscheidet man allgemein: 

a) Zwirne fUr die Herstellung von Geweben (Webgarne), 
b) " "" " "Wirkwaren (Strickgarne). 

Fur Zwirne, welche fUr die Herstellung von Geweben Verwendung finden, werden 
fast durchwegs zwei Gespinstfiiden zu einem Faden vereinigt, wobei die Anzahl der zu 
erteilenden Drehungen durch die Art des Gewebes bestimmt wird. 

Zwirne, welche fur die Verarbeitung zu Wirkwaren dienen, werden durch Zusammen­
drehen von 2 bis 6 und noch mehr Gespinstfaden zu einem Faden hergesteIlt, wobei 
die Anzahl der zu erteilenden Drehungen im Verhaltnis zu denjenigen der fUr Web­
zwecke bestimmte Zwirne allgemein niedriger' ist. 

Die in der Kammgarnspinnerei zum groBten Teil nach dieser Art und Weise her­
gestellten Zwirne werden als einfache oder eindrahtige Zwirne (Zwirngarn) benannt, 
da sie durch das Zusammendrehen von 2 bis 6 oder noch mehr Gespinstfaden bei nur 
einmaligem Durchgang durch die Maschine erzeugt werden. Dublierter Zwirn 
(Zwirnfaden) entsteht durch das Zusammendrehen von zwei oder mehreren einfachen 
Zwirnen zu einem Faden. Hierfiir ist dann der einfache Zwirn der Vorzwirn und 
der dublierte Zwirn der A uszwirn. Es sind deshalb zwei Durchgange durch die 
Zwirnmaschine erforderlich. Diese Zwirnart findet Anwendung fiir die Herstellung be­
stimmter Effekt- oder Spezialzwirne. 

Das Vereinigen der Gespinstfaden kann nun entweder unmittelbar auf der Zwirn­
maschine erfolgen, indem man die Garnkorper auf ein hierfiir geeignetes Aufsteckgatter 
aufsteckt und die Anzahl Faden, welche zu einem Faden vereinigt werden sollen, ge­
meinsam der Spindel zufUhrt, oder die Gespinstfaden werden vorerst auf einer besonderen 
Maschine der sogenannten Spul- oder Dubliermaschine gespult oder dubliert. 

Fur die Gute des Zwirnproduktes ist es nun durchaus nicht gleichgiiltig, ob fUr 
die Dberfiihrung des Gespinstfadens zum Zwirn direkt von den von der Spinnmaschine 
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gelieferten Garnk6tzern abgezwirnt, oder ob die Grundfaden erst besonders dubliert 
werden. Unter Dublieren oder Fachten versteht man eine Vorbereitungsarbeit 
des Zwirnens, die darin besteht, daB man die Faden der Copse der Spinnmaschine 
unter gleichzeitiger Dublierung der entsprechenden Fadenzahl, die der Zwirn haben soU, 
ohne Drehung, also parallel nebeneinander, in eine neue Aufwindeform (Kreuz- oder 
Scheibenspule) bringt, die eine bedeutend langere Fadenlange hat und dadurch die Be­
dienung der Zwirnmaschine wesentlich erleichtert. Wird das Dublieren direkt auf der 
Zwirnmaschine, also ohne Einschaltung der Dubliermaschine vorgenommen, so ergeben 
sich mancherlei Dbelstande, die sowohl die Produktion als auch die Gute des Zwirnes 
ungunstig beeinflmsen, zumal wenn die Zwirnmaschinen nicht mit Selbstabstellung fUr 
den Einzelfadenbruch ausgestattet sind. Die Unterlassung der vorbereitenden 
Dublierung auf eiDer besonderen Dubliermaschine hat folgende Nachteile: 

1. Etwaige im Gespinstfaden befindliche Unreinigkeiten, z. B. mitgerissene Faden, 
kleine Kn6tchen werden oft trotz der angebrachten Putzleisten der Zwirnmaschine mit 
eingezwirnt. 

2. Es entsteht oftmals, begunstigt durch die Kegelwindungsschichten der Copse, 
ungleiche Fadenablaufsspannung und zwar lauft der eine Faden stratI und der andere 
Faden locker in den Zylinder ein, so daB ein sogenannter Spiralzwirn (korkzieherartig) 
entsteht, der fast nur die Festigkeit des einfachen Fadens besitzt. 

3. Durch den Umstand, daB die einzelnen Faden beim Eintritt in das Liefer­
zylinderpaar ganz knapp nebeneinander laufen, ist die Mi:iglichkeit ziemlich groB, daB 
beim ReiBen eines Fadens hinter dem Zylinder das abgerissene Fadenende vom Nachbar­
faden mitgenommen wird, so daB dann drei Faden in dem Nachbarzylinder einlaufen. 

4. Das Aufstecken von neuen, vollen Ki:itzern an Stelle der abgelaufenen erfordert 
groBe Geschicklichkeit und Einteilung, damit dasselbe nacheinander erfolgen kann mid 
die Maschine, infolge des gleichzeitigen Ablaufens vieler Katzer an mehreren Stell en 
des Aufsteckgatters nicht Etill gesetzt werden braucht. Bei graberen Garnnummern ist 
infolge der kurzen FadenIangen der Copse oder bei Zwirnen mit niedrigerer Drehung 
infolge der groBen Liefergeschwindigkeit des Zylinders ein Stillsetzen der Maschine fUr 
das Aufstecken neuer Katzer oftmals unvermeidlich, womit ein Produktionsverlust ver­
bunden ist. 

5. Die Geschwindigkeit der Maschine kann aus den im Punkt 4, erlauterten Grunden 
nicht auf das hachst zuHissige MaB gesteigert werden. 

6. Das oftmalige zeitraubende Aufstecken neuer Ki:itzer hat Fadenbruche an mehreren 
Spindeln zur Folge, wodurch die Fadenlieferung langere Zeit unterbrochen bleibt, und 
dadurch Ungleichheiten in der Form der Zwirnkopse verursacht. 

7. Beim Zwirnen von drei und mehr Gespinstfaden zu einem Zwirnfaden wird die 
Dbersicht ganz bedeutend erschwert, zumal das Fehlen. eines Einlauffadens nicht den 
Bruch der ubrigen zwischen Zylinder und Spindeln liegenden Fadenstiicke verursacht, 
wie dies beim Zusammenzwirnen von nur zwei Faden der Fall ist, indem dann infolge der 
entgegengesetzten Zwirndrehung zu der Spinndrehung der einfache Grundfaden auf­
gedreht wird und unter dem Zug des Drehungsorganes (Ringlaufer, FlUgel) reiBt, voraus­
gesetzt, daB die Zahl der Zwirndrehungen denen der Spinndrehung ungefahr gleich ist. 

8. Die einfachen Garnkotzer sollen zweckmaBig vorerst gedampft werden, da durch 
das langsame Ablaufen der Faden von den Ki:itzern Schleifen entstehen, die sich oft­
mals trotz der angebrachten Fadenspannvorrichtung zum Teil mit einzwirnen. 

9. Die Reinhaltung der Maschine von Flug- und Fadenresten wird weEentlich er­
schwert und damit die Sauberkeit des Zwirnes beeintrachtigt. 

Fur das Abzwirnen feinerer Nummern unmittelbar von Garnki:itzern treten die 
obigen Dbelstande nicht aIle gleichmaBig stark auf, weshalb hierfUr das direkte Ab­
zwirnen vom Ki:itzer mehr im Gebrauch steht. 

Infolge der groBen Vorzuge und Vorteile, die sich im Zwirn bzw. beim Zwirnen 
durch das vOlhergehende Dublieren der einfachen Garne ergeben, ist dasselbe dem 
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unmittelbaren Abzwirnen von K6tzern unbedingt vorzuziehen, die Erh6hung der Her­
stellungskosten des Zwirnes, welche durch das Dublieren entstehen, werden durch die 
gr6Bere Produktion und QuaiitatEerh6hung doppelt aufgehoben. Die Verwendung 
der Dubliermaschine zeitigt folgende Vorteile: 

1. Durch eine geeignete Vorrichtung (Fadenreiniger, Scblitzblech, Kamme) wird der 
Faden von allen anhaftenden Unreinigkeiten, z. B. mitgerissenen Faden, Flugwolle, Kn6t­
chen usw., gereinigt bzw. zum Bruch gefiihrt, so daB die Faden bedeutend reiner zum 
Zwirnen gelangen. 

2. Die Nebeneinanderlage der Faden auf 
Spannung, so daB beim Zwirnen sogenannte 
vermieden werden. 

die Spule erfolgt unter gleichmaBiger 
korkzieherartige Zusammenzwirnungen 

3. Die M6glichkeit zur Bildung von Doppelfaden, welche durch mitgeschleifte Faden 
oder Fadenstucke entstehen, wird auf ein Minimum herabgemindert. 

l 

4. Infolge der groBen 
Fadenlangen, welche eine 
Spule enthalt, wird die 
Bedienung der Maschine 
bedeutend erleichtert. 

5. Aug dem gleichen 
Grunde kann die Ge­
schwindigkeit der Ma­
schine bis auf das h6chst 
zulassige MaB gesteigert 
werden, wodurch eine 
bedeutende Produktions­
erh6hung erreicht wird. 

6. Infolge der gerin­
geren Zahl von Faden­
bruchen bleibt die Zu­
fuhrung gerissener Faden 
weniger lang unter­
brochen, wodurch die fast 
durchwegs glrichrnaBig 
auBere Form der Zwirn­
k6tzer gewahrleistet ist. 

7. Fur das Zwirnen 
von drei und mehr Ge­
spinstfaden zu einem 
Zwirnfaden erfolgt das 
Dublieren derselben unter 
gleichmaBiger Anspan­
nung jedes einzelnen Fa­
dens. auf die Spule, womit 
eine Parallellage der Fa­
den durch die ganze Spule 
hindurch gesichert ist. 
Die Anzahl der einfachen 

Abb.190. Gespinstfaden, welche nun 
zu einem Zwirnfaden vereinigt werden, laufen demnach von nur einer Spule an den 
Zylinder, so daB Dublierungsfehler infolge Fehlens eines Fadens, wie dies beim direkten 
K6tzerablauf der Fall ist, fast nicht vorkommen. 

8. Das vorherige Dampfen der einfachen Garne kann, wenn es sich nicht urn be­
sonders hart gedrehte Gespinste handelt, unterbleiben. 
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9. Die besonders wichtige Reinhaltung der Zwirnmaschine kann griindlicher dureh­
gefiihrt werden, da einerseits mehr Zeit hierfiir iibrigbleibt und anderseits die Ver­
unreinigung der Maschine durch leere Papierhiilsen, kurze Fadenstiicken, Flugwolle, 
welche die Reinheit des Zwirnes beeintrachtigen, nicht so groB ist, da die dublierten 
Faden bereits vorgereinigt sind. 

10. Die Zahl der von einer Person zu bedienenden Zwirnspindeln kann erhoht 
werden. 

11. Das Bedienungspersonal an der Zwirnmaschine kann in kiirzerer Zeit ein­
gelernt werden. 

Die Kreuzdubliermaschine. (Abb. 190 bis 195.) 

Auf derselben gelangen die dublierten Faden auf zylindrischen Spulen in starken 
Fadenkreuzwindungen parallel nebeneinander ohne Drehung zur Aufwicklung, wobei 
die GroBe der Spulen bis zu einem Durchmesser von etwa 120 bis 150 mm mit einem 
Spulennettogewicht von ca. 300 bis 400 g und groBer aufgespulten Fadenlange her­
gestellt werden. 

Abb. 190 zeigt eine Dubliermaschine fiir Kreuzspulen, gebaut von der Fa. Rudolf 
Voigt, Chemnitz. Die Faden laufen von den am Kotzertisch T auf verstellbaren Holz­
spindeln aufgesteckten Kotzern durch den einstellbaren Fadenreinigerr iiber die gleich­
falls verstellbare Bremswalze p nach den in einem kippbaren N adelkasten k befindlichen 
hakenformigen Nadeln n (Fallnadeln), nehmen ihren Lauf weiter iiber LeitroHen lund II 
durch einen auf einer horizontalen Schiene s rasch changierenden Fadenfiihrer f zur 
Spule Sp. Diese liegt auf dem mit groBer Geschwindigkeit rotierenden Zylinder Z auf 
und wird zwecks sicherer Mitnahme auBer durch das Gewicht des Hebels H, welcher 
die Lagerstellen fiir den Dorn, auf welcher die enge zylindrische Papierhiilse auf­
geschoben wird, tragt, durch den Federhebel h auf denselben gepreBt, so daB der Faden 
ungefabr mit der Geschwindigkeit des Zylinders Z von den Kotzern abgezogen und 
aufgewickelt wird. Die hierfiir notige Anspannung des Fadens kann durch Verdrehung 
der Bremswalze p, welche zur Halfte mit Pliisch bezogen und deren andere Halfte glatt 
ist, in der Weise geregelt werden, daB man den Faden eine groBere oder kleinere 
FIache des mit Pliisch bezogenen Teiles durchlaufen laBt. Die in groBerer Entfernung 
angebrachte Leitrolle l, iiber welche der Faden gefiihrt wird, bezweckt einen groBt­
moglicbsten Ausgleich der Fadenspannung herbeizufiihren, ebenso gestattet diese An­
ordnung eine raschere Auffindung und Wiedervereinigung der Faden bei Fadenbruch. 
Die changierende Bewegung des Fadenfiihrers f erfolgt durch den Exzenter E (s. auch 
Abb. 191 u. 192), indem der riickwartige Teil a des Fadenfiihrers f den Exzenterrand 
klammerartig umfaBt, auf einer Schiene 8 Fiihrung erhalt und fiir eine Halbdrehung von E 
dessen Hub entsprechend eine seitliche Bewegung ausfiihrt. Die GroBe der seitlichen 
Bewegung des Fadenfiihrers wird also durch die Exzentrizitat des Exzenters E hervor­
gebracht, und bestimmt der Hub desselben die Lange der Spule. Dleselbe betragt an 
vorliegender Maschine 120 bezw. 130 mm. Der N adelkasten k fiir jede Spule, welcher mittels 
Zapfen Zl an einem am (lestell befestigten Winkelstiick e beweglich aufgehangt ist, 
besitzt entsprechende Offnungen fiir die Aufnahme mehrerer Nadeln, z. B. 6 fiir 6 fache 
und 2 Nadeln fur 2fache Dublierung. In der Arbeitsstellung Abb. 190, 191 nehmen 
die Nadeln n bei hochgezogener Lage durch die Faden die gezeichnete SteHung ein, es 
wird hierbei der· Sattel S des dreischenkligen Hebels Hl (s. Abb. 191), welcher in D 
seinen Drehpunkt hat, auf einen wurmfOrmigen Ansatz al des N adelkastens k mittels 
Feder F angepreBt, wahrend die Spule Sp auf den Lieferzylinder gedruckt und mit­
genommen wird,wodurch die Faden aufgespult werden. ReiBt ein Faden, so faUt die 
betreffende Nadel n (Fadenwachter) soweit herab, daB sie in das Bereich der ununter­
brochen rotierenden kleinen Fliigelwelle W kommt. Der Flugel stoBt hierbei an die 
Nadel n, driickt dieselbe ab, verursacht dadurch eine Verdrehung des Nadelkastens k, 

22* 
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Abb. 191. Abb. 192. 

der Sattel S wird frei und faUt infolge des Federzuges F nach unten (Abb. 193), wobei 
der hintere Teil des Hebels HI um Drehpunkt D nach oben schwingt und durch die 
im Zapfen Z2 eingehangte, im Schlitz i gefiihrte Schaufel die Spule vom rotierenden 
Zylinder Z abhebt, womit die weitere Fadenzufuhrung unterbrochen ist. 

Um Spulen von moglichst gleicher GroBe bzw. Durchmesser herzusteUen, ist eine 
selbsttatige fur die verschiedenen MaBe einzustellende SpulenauslOsung vorgesehen. Am 
Drehpunkt D ist ein zweiter Hebel H2 gelagert, der mittels Ansatz a2 an der Gestell­

wand in seiner einzunehmenden Lage 
fixiert wird. Der vordere Schenkel von H'J 
ist an seinem Ende abgekropft (Abb. 194) 
und lehnt sich dasselbe in der Arbeits­
stellung nur ganz leise an die Seitenwand 
des N adelkastens k an. Der hintere 
Schenkel von H2 tragt einstellbar einen 
Finger g, der mit seinem Stift i l in die 
Schleife iz eines am Lagerhebel Hbe­
festigten Drahtgestanges t greift. Mit 
der Zunahme des Spulendurchmessers 
erfahrt nun gleichzeitig mit dem Abriicken 

Abb. 193. des Lagerhebels H vom Zylinder Z das Abb. 194. 
Drahtgestange t eine Verschiebung nach 

oben, und zwar so lange bis der Schlitzrand i'J von t an den Stift i zu liegen kommt 
(Abb. 191). Hierdurch fiihrt der Hebel ~ an seinem hinteren Teil eine Verschiebung 
nach oben aus, der vordere Teil bewirkt durch seinen Niedergang mittels der Ab­
kropfu:ng eine kleine Verdrehung des Nadelkastens k, wodurch in bekannter Weise die 
Spule zur Abstellung gelangt. Die Maschine wird doppelseitig gebaut und betragt die Zahl 
der Ablieferungen bzw. Spindeln 10 bis 120, die Bedienung 1 Spulerin 12 bis 25 Spindeln. 
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Berechnung der Kl'euzdubliermaschine von Rudolf Voigt. Nach der in Abb. 195 
vorliegenden Getriebsskizze kann die Geschwindigkeit der Maschine mittels der Stufen­
scheiben a und b in 3 Abstufungen: I, II, III reguliert werden, es ist: 

Umdrehungszahl der Transmissionswelle n = 300 t im, 
Durchmesser der Transmissionscheibe d1 = 365 mm, 

" "Maschinenscheibe d2 = 240 mm, 

Dbersetzungsverhaltnis der Stufenscheiben : 

270 
Stufe I: 2i:l0' 

245 
Stufe II: 24,)' Stufe III: 

220 
270 . 

Die minutliehe Umdrehungszahl des Lieferzylin-
ders Z berechnet sieh dann fUr die Geschwindigkeit: 

Stufe I: 300·365·270·100 = "" 1866 tl . 
240.220.30 m, 

Lieferung pro Minute: 3,14·33·1866 = 193,35 m. 

300·B65·245·100 
Stufe II: 240.245. ;)0 = "" 1521 tim. 

Lieferung pro Minute: 3,14·3;)·1521 = 157,6 m; 

S f III· 300·365·220·100 =",,1239 t ' . 
tu e . 240.270.;)0 .m, 

Lieferung pro Minute: 3,14·33 ·1239 = 128,38 m. 

Die Anzahl der Zylinderumdrehungen fUr einen 
Hub (1 /2 Exzenterdrehung) bereehnet sieh wie folgt: 

1 97 ·100 
2-' 34.30 =4,754. 

'15 

220 

a 

Abb. 195. 

Da nun 4,754 Umdrehungen auf einen Exzenterhub = 1/2 Umdrehung kommen, 
so ergeben sich fiir die 

I. Geschwindigkeitsstufe: 

~~I~~ = 392,5 Exzenterhube = 39:,5 = 196,25 Exzenterumlaufe in der Min~te, , 
II. Gesehwindigkeitsstufe: 

~~~~ = 319,94 Exzenterhube = ~94 = 159,97 Exzenterumlaufe in der Minute, , 
III. Geschwindigkeitsstufe: 

1239 2 '0 62 E h b 260,62 13031 E 1" f . d M' 4754 = ti, xzenter u e = - 2- = , xzenterum au e III er mute. , 

Die Produktion. Dieselbe hangt nicht allein von der Anzahl der U mdrehungen 
des Lieferzylinder Z ab, sondern erfahrt auBerdem eine Beeinfiussung dureh die 
seitliehen Bewegungen des FadenfUhrers f, der die Aufwieklung der Faden in Kreuz­
windungen bedingt. Die wahrend eioes Fadenfiihrerhubes aufgewickelte Fadenlange 
ergibt Bieh dann ala die Hypotenuse eines rechtwinkligen Dreieckes (s. Fig. 57, S. 1215), 
dessen eine Kathete c dem Fadenfiihrerhub und dessen andere Kathete b dem rotie­
renden Weg des Lieferzylinders entspricht. Da nun die Katheten c und b ohoe wei teres 
bestimmt werden konnen, so ergibt sieh dann die Hypotenuse naeh dem pythago­
reischen Lehrsatz. 
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Der Fadenfiihrerhub entspricht der Kathete c. . . . . . . . . . = 120 mm. 
Wahrend eines Fadenfiihrerhubes fiihrt der Lieferzylinder 4,754 Um-

drehungen aus, entspricht der Lange der Kathete b = 3,14·33·4,754 . . = 492,6 mm. 

Hierfiir ergibt sich die zur Aufwicklung gelangende Fadenlange fiir einen Faden­
fiihrer- oder Exzenterhub zu: 

V120 2 + 492,62 =c 507,0 mm (konstant). 

Minutlich aufgewickelte FadenUinge fiir die Geschwindigkeitsstufe I: 
507,0·392,5 = 199,0 m. 

Min utlich aufgewickelte Fadenlange fiir die Geschwindigkeitsstufe II: 
507,0·319,94 = 162,209 m. 

Minutlich aufgewickelte Fadenlange fiir die Geschwindigkeitsstufe III: 
507,0·260,62 = 132,134 m. 

Dann ist die aufgewickelte FadenUinge pro Spindel und Tag zu 8 Stun den fiir: 

Stufe I: 199,0· 60·8 = '" 95520 m, 
Stufe II: 162,209·60·8 = '" 77860 m, 

Stufe III: 13:3,134· 60·8 = '" 63424 m. 

Nach Formel 3 ist: 
L 

G=N' 

Wenn d die Anzahl der zu dublierenden Faden bedeutet, ist die tagliche Produk­
tion pro Spindel fiir: 

Stufe I: G in g = 95_520 
N 

oder 
95,520·a. k 

N m g, 

d 

Stufe II: G in g=~860 oder 
77,860·a. 

N 
-N"--mkg, 

d 

Stufe III: Gin g= 63424 
N 

oder 63,424·a. k 
N III g. 

d 
Beispiel. Auf einer Dubliermaschine mit inBge~amt 80 Spindeln sollen 2 Faden von der Garn­

nummer N = 52 mit der Geschwindigkeitsatufe II dubliert werden. Wie groll ist die tagliche Produktion 
in kg bei 8 stundiger Arbeitszeit? 

Tagliche Produktion pro Spindel: Gkg = '!!4~0 ~ = 2,991 kg. 

Fur 80 Spindeln: 2,994·80 = 289,520 kg. 

Diese theoretisch berechnete Produktion der Dubliermaschinen erreicht man nicht 
annahernd, dieselbe wird infolge Stillstande, die sich durch· das oftmals natigmachende 
Neuaufstecken von vollen Garnkatzern und das Abnehmen der vollen Kreuzspulen, das 
mit der Zunahme der Starke der Nummer afters vorzunehmen ist, sowie durch die 
Giite des einfachen Gespinstes im hohen MaBe nachteiIig beeinfiuBt. Da mit dem 
Dublieren auBerdem der Zweck verbunden ist, unreine Fadenstellen zum Bruch· zu 
bringen, wird sich die Anzahl der Stillstande noch weiter erhohen. 1m erhOhten MaBe 
treten die genannten StillEtande bei VergroBerung der Dublierungszahl der Faden auf. 
1m giinstigsten FaIle konnen bei einer mittleren Nummer fiir 2 fache Dublierung bei 
einer Bedienung von 25 Spulen bis 75 % der theoretischen Produktion erreicht werden. 
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ErHiuterungen und Angaben zur Dubliermaschine. Die Dubliermaschine ist eine 
Vorbereitungsmaschine der Zwirnerei. Damit sie ihren Zweck voll erfiillt und ein 
vollwertiges Produkt erzeugt, sind folgende Punkte zu beachten: 

1. Die als Handvorrat zurechtgelegten Kotzer diirfennicht auf den Aufstecktisch 
gelegt werden, da sie dort von abfallendem Flug und kleinen Fasern iibersat und be­
schmutzt werden. 

2. Die Fadenreiniger l' (Schlitzbleche) sind entsprechend der Starke des Fadens 
einzustellen, da nur dann diese Vorrichtung ihren Zweck restlos erfiillen kann. 

3. Der Nadelkasten kist standig frei von allen Faserteilen und Unreinigkeiten zu 
halten, damit bei Fadenbruch die Fallnadeln am Herabfallen durch Faserschmutz nicht 
verhindert werden. 

4. Die Fallnadeln n sind entsprechend der Garnnummerfeinheit (grob, mittel, fein) 
zu wahlen. 

5. Die Fadenspannung ist der Feinheit der Garnnummer durch vorhandene Re­
guliervorrichtungen anzupassen. 

o. Die PapierhUlse darf unter keinen Umstanden am Dorn locker aufgezogen 
werden, da sonst an den Spulenrandern infolge Verschiebung der HUlse die unteren 
Windungen iiberwunden werden, ein Dbelstand, der Storungen beim Ablaufen in der 
Zwirnerei zur Folge hat. Die am Dorn angebrachten Blattfedern miissen daher stets 
in guter Ordnung sein. 

7. Die Verbindung der Fadenenden hat mittels des sogenannten Weber- oder Kreuz­
knoten zu erfolgen (s. S. 358). 

8. Die Leitrolle l hat bei Fadenbruch moglichst sofort stillzustehen und ist darauf­
hin die vorgesehene Blattfeder zu regulieren. 

9. Das Garn ist restlos von den SpinnhUlsen abzuspulen, urn diesel ben, ohne erst 
von zuriickgebliebenen Fadenresten zu reinigen, wieder verwenden zu konnen. Hinder­
nisse, welche sich dem glatten und restlosen Abspulen entgegenstellen, sind auf stark 
abgeniitzte Hiilsen, Windungsfehler in der Spinnerei oder auch auf falsche Einstellung 
der Aufsteckspindeln an der Dubliermaschine zuriickzufiihren. 

10. Zur Kennzeichnung der einzelnen Partien werden kleine farbige Zettel in der 
Nahe der PapphUlse mit eingewunden, die auBerdem mit einem besonderen Zeichen 
fUr die betreffende Spulerin versehen werden, urn bei etwaigen Reklamationen in der 
Zwirnerei die Herkunft der Spule feststellen zu kOnnen. 

Die Zwirnmaschine. (Abb. 196.) 

Wie bereits am Eingang dieses Kapitels angefiihrt, besteht das Zwirnen in dem 
Zusammendrehen von zwei oder mehreren einfachen Gespinstfaden zu einem Faden. 
Ein Vergleich zwischen Zwirnen und Spinnen auf der Ringdrossel ergibt, daB im Prinzip 
die Erteilung des Drahtes fUr beide Arbeitsvorgange die gleiche ist, und da beim Zwirnen 
eine Verfeinerung des Fadengebildes nicht mehr moglich ist bzw. auch nicht angestrebt 
wird, so unterscheiden sich die Zwirnmaschinen von der Ringspinnmaschine im wesent­
lichen nur durch das Fehlen des Streckwerkes, wahrend sonst bei beiden Maschinen­
gattungen das Drahterteilen und die Aufwindung nach demselben Prinzip und durch 
gleiche Organe erledigt wird. An die Stelle des Streckwerkes ist an den Zwirnmaschinen 
nur ein einziger glatter eiserner Zylinder D von groBerem DurehmesEer in Anwendung, 
welcher an jeder Fadeneinlaufstelle bzw. Spindel Sp durch das Eigengewicht einer eben­
falls glatten eisernen Oberwalze Dl (Druckwalze) fUr die Erzeugung des Klemmdruckes 
belastet ist. 1m Gegenteil zu den FeinspinnmaEChinen werden hier nicht 2 Faden 
durch eine Druckwalze belastet, sondern es wird jeder dublierte Faden unter einer 
besonderen Druckwalze hindurchgefiihrt. 

Die in der Zwirnerei allgemein angewendeten Maschinen arbeiten nach dem un­
unterbrochenen ArbeitsprozeB, d. h. die Fadenlieferung erfolgt ohne Unterbrechung, es 
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wird ununterbrochen Drehung erteilt und gleichzeitig aufgewunden (Ring- und Flligel­
zwirnmaschine), wahrend das unterbrochene Arbeitsprinzip (Selfaktor) in der Kamm­
garnzwirnerei keine Anwendung findet. 

Flir die Herstellung von 3- bis 6- und mehrfachen Zwirnen aus groberen Nummern 
und Qualitaten, welche flir Strickgarne Verwendung finden, eignet sich das Flligel­
prinzip infolge der groBeren Aufwindeanspannung, die der Fliigel im Faden erzeugt, 

Abb. 196. 

weshalb flir diese Garne 
die FI ligelzwirnmaschine, 
welche in bezug auf Draht­
erteiIung und Aufwindung 
genau wie das Flligelspinn­
prinzip (s. S. 286) arbeiteb, vor­
teiIhaft Anwendung findet. 

Fiir die Herstellung von 
Webzwirnen aus groben bis 
zu den feinsten Nummern, 
welche zumeist 2fach gezwirnt 
werden, wird zweckmaBig das 
Ringprinzip, wie bereits auf 
S. 289 beschrieben, ange­
wendet, und weichen die ver­
schiedenen Typen der Ring­
zwirnmaschinen nur hin­
sichtlich ihrer Bauart und 
konstruktiven Einzelheiten 
voneinander abo 

Die Bauart des A uf­
s t e ck gat t e r s ist verschieden, 
je nachdem die Fadenzuflih­
rung in den Lieferzylinder 
von einfachen Kotzern oder 
von dublierten Spulen erfolgt. 
So zeigt Z. B. Abb. 197 ein 
Aufsteckgatter flir Kotzerab­
lauf mit nebeneinander ein­
laufenden Faden a mit unter­
halb angeordneten Reserve­
kotzern, deren Fadenanfang 
mit dem Fadenende der 
oberen Kotzer vor Ablauf 

verbunden wird. Die Faden a laufen iiber eine einstellbare mit Pliisch oder Filz be­
legte Bremsleiste b, welche als Fadenflihrer dient und auBerdem den Zweck hat, die 
Bildung von Schleifen zu verhindern und die Faden anzuspannen, 8 ist ein verstellbares 
Schlitzblech (Fadenreiniger), um yom Faden mitgeflihrte Verunreinigungen aufzufangen 
bzw. denselben an schlechten Stell en zum Bruch zu bringen. 

Eine andere Anordnung zeigt Abb. 198, hei welcher die einfachen Garnkotzer 1 bis 2 
hintereinander angeordnet sind, das Schlitzblech 8 fehIt, l' bis 2' sind wieder bereit­
stehende Reservekotzer. 

Flir Spulenablauf . steht flir Zwirne von groberen N ummern die Anordnung der 
schrag liegenden Spulen mit feststehenden Stiften (Abb. 199) im Gebrauch, bei welchen 
ein starker Zug auf das einlaufende Fadenstiick auftritt. Um einen geraden Faden­
ablauf zu erhalten, sind die Spulen etwas versetzt angeordnet. Da flir grobnumerige 
Garne die Geschwindigkeit des Lieferzylinders infolge der niederen Drehungen groBer 
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ist, so ist eine starke Bremswirkung der Spulen erforderlich, die eine gleichmaaige An­
spannung auf die einlaufenden Faden ausiibt. Abb. 200 zeigt eine andere gebrauch­
Hehe Anordnung fUr grobe und mittlere Nummern. Fur mittlere und feinere Nummern 
wird die in Abb. 201 zu ersehende Anordnung der senkreeht stehenden Spulen mit 
Laufspindeln i angewendet. Fiir groBere Nummern- oder Drehungsuntersehiede weichen 
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Abb. 197. 
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Abb. 198. 
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die hOlzernen Aufsteekspindeln i in der Weise ab, daB z. B. fur eine feine Nummer die 
Laufspindeln mit seharferer Auflagespitze und fUr mittlere N ummern mit weniger 
Drehung Laufspindeln mit stumpfer Auflagespitze benutzt werden, wodureh eine ge­
eignete Bremswirkung auf die Spule ausgeiibt und zu loekerer Fadeneinlauf infolge 
Dberschlagen der Spule vermieden wird. 

Die EinfUhrung des Fadens in den Zylinder erfolgt zumeist in der Weise, daB der­
selbe mittels der Einfiihrungsose fl (Sausehwanzchen) an den Zylinder gefiihrt (Abb. 206) 
wird, nach Passieren der Klemmstelle um die Oberwalze herum, zuriick an einen 
zweiten etwas versetzt angeordneten Fadenfiihrer f2 geht und von hier wieder dureh 
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Abb.200. 
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Abb.201. 

die Zylinderklemmstelle erst an die Spindel geleitet wird. Dureh diese Anordnung 
wird eine gleichmaBige Anspannung bzw. Zufiihrung fiir die Einlaufsfaden gewahr­
leistet, ebenso wird hierdurch dem Hindurchgleiten der glatten Faden bei vorkommendem 
groBen Lauferzug entgegengewirkt und somit Drehungsdifferenzen vermieden. Fiir 
Zwirnen von groberen Nummern und mehrfachel' Dublierung werden zur Vermeidung 
der vorher erwahnten Drehungsdifferenzen die Dimensionen der Druckoherwalze ver­
graBert, um graBeren Auflagedruek zu erhalten. 
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Die Ringzwirnmaschine 
von del' Sachsischen Maschinenfabrik A.-G. vorm. Richard Hartmann, Chemnitz 

Die Berechnung der SpindeItouren und der Drehungen. In dem in Abb. 202 und 
203 dargestellten Haupt- und Raderantrieb einer selbstandigen Maschinenseite Modell U2 

sind die in Betracht kommenden auswechselbaren Teile folgende: 
Der Volant V von 250 mm ¢ steigend urn je 50 mm bis 600 mm ¢ zur Verande­

rung der Spindelumdrehungen. 
Die Verhaltnisrader 

Es sei 
24 
72 =das 

56 
40 " 

x = 24, 40, 56, 72, 
Y = 72, 56, 40, 24. 

Verhaltnis I' 
40 
--=das , 
56 

III; 
72 

" 24 " 

Verhaltnis II; 

" 
IV 

und dienen diese fUr die Erzeugung von besonders hohen, hohen, mittleren und 
niedrigen Drehungsstufen. 

Der Drahtwechsel D = 20 Zahne steigend urn je 1 Zahn bis 50 Zahne fUr die Verande­
rung des Drahtes innerhalb einer Drehungsstufe. 

Das Zylinderrad Z = 100 und 102 Zahne zur Verkleinerung der Intervalle der 
durch die Drehungswechsel bedingten Unterschiede. 

Das Schaltrad 8 1 = 55 Zahne steigend urn je 
5 bis 100 Zahne fiir die Veranderung der Durch­
messer der Garnkorper bzw. deren Anpassen der 
jeweiligen Nummerfeinheit. Abb.204. 

/.--- ........ ./ CJ · ..... ~100 1/. 102 
I '" ..... \ I I • '\60\ ..... - .- ., 
. I " 1/ ',\ 
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\ iO I " 1'- . \ 
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Abb.202. 

Die Spindeltouren. Nach Abb.203 bedfluten: 

Abb.203. 

Umclrehungszahl cler Transmissioni'welle n1 = 300 tim, 
Durchmesser cler Transmissionsscheibe d1 = 750 mm, 

" "Maschinenscheibe d2 = 300 mm. 
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Die minutlichen Umdrehungszahlen S" der Spindel berechnen sich dann: 

300·750·V·154 
S" = 300.300. ;30-= 12,83· V, 
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wobei die unvermeidlichen Gleitverluste durch den der Schnurendicke entsprechen­
den Zuschlag von 2 mm zum Trommel- und Spindelwirteldurchmef'ser (s. S. 113) be­
rucksichtigt wurden. 

Fur die zur Verfiigung stehenden Volantwechsel ergeben sich folgende praktische 
Spindeltouren: 

Tabelle 53. 

;~:n~~ I 250 1 300 1 350 1 400 1 450 1 500 1 550 1 600 

Spin.delt~uren 132071384914490 1513215773164151 7056 I 7698 mmutbch , 

Die Drehung. Nach Formel57 berechnet sich die Drehung Tzu: 

Sp T m, dm, em = =---7--­LID, dm, em' 

Die betrefIenden Zahlenwerte unter BeriickEichtigung der Gleitverluste. hierfiir ein­
gesetzt, ergibt fiir das Zylinderrad Z = 100 

154 
em _ 30 _ 145,3· Y 

T - 23.x.D. 4 5.314 - x. D- (Hauptkonstante I). , , 
92 ·y·lOO 

Hieraus ergeben sich fUr die einzelnen Geschwindigkeitsverhiiltnisse der Vorgelege­
rader x, y folgende Nebenkonstanten: 

Verhiiltnis 1- 145,3· 72 _ 435,9 
-~D--j)' 

Verhiiltnis II _ 145.3 ·56 _ 203,4 
-~D---T)" 

Verhaltnis 111= 145 .4~ = !.03,8 
iJtj·D ]) , 

Verhiiltnis IV = 145,3·24 = ~~43 
72·D D' 

Fiir das Zylinderrad Z = 102 

154 

Tem= 30 
23·x·D· 4,5·3,14 

92·y·l02 

Hieraus Nebenkonstanten fur: 

Verhaltnis 

148,74·y 
----X:-V (Hauptkonstante Ia). 

Verhaltnis II _148,22 ·56 _ 207,51 
-~D-----n-' 

V h"lt . III _ 148,22·40 _ 105,87 
er a nIS - ~D- - ----v-, 

Verhaltnis IV =!! 8.22.~± = 49-,-41 . 
7'!.·D D 
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Fur die gegenseitigen Beziehungen der Drahtweehsel zu den Quadratwurzeln aus 
der Nummer gelten wieder dieselben Bedingungen, wie sie bei der Bereehnung der 
Ringspinnmaschine von N.S.C. auf S.295 angefiihrt wurden. 

Unter Benutzung der ermittelten Nebenkonstanten bereehnen sieh wieder fiir die 
einzelnen Drahtweehsel folgende Drehungswerte auf 1 em ZwirnUinge. 

VerhiUtnis 

JL 
x 

Tern 

Tabelle 54. 

I I II I III i IV I I I~I Iu--rTv-
72 56 I 40 i 24 72 I 56 40 I 24 
24 I 40 56 i 72 24 I 40 I 56 72 

435,9\ ~3,4 -\103,8\48,43 444,6611207,511105,87149,41' 
D D D D D D D D 

Drahtwechsel D mit dem 100er Zylinderrad I mit dem 102er Zylinderrad 
20 ~1,79 10,17 5,19 2,42 22,23 10,37 5,29 2,47 
21 20,75 9,68 4,94 2,30 21,17 9,88 5,04 2,35 

5!0 8,71 4,06 2,07 0,971 8,89 4,15 2,12 0,99 

Die Ringbankbewegung. Lieferung des Zylinders in Metern bei einer Umdrehung 
des Exzenters E 

L = 1 . 120·20· 75·0,045·3,14 = 3 532 
4.30.60 ,m. 

Die Produktion. Dieselbe berechnet sich fiir die Zwirnmaschine genau nach der 
gleichen Art und Weise, wie dies bereits fiir die Ringspinnmaschine S. 296 eingehend 

durchgefiihrt wurde, nur ist fur die Nummer N hier : entsprechend der Dublie­

rungszahl a zu setzen. 

Die Wagenbewegung. (Abb. 204.) 

Dieselbe erfolgt durch den Exzenter E, welcher auf der Welle des 120er Rades 
aufgekeilt ist und vom Zylinder mittels der Raderiibersetzung 

60·30·4 
75·20·120 

Antrieb erhalt. Die Aufwindung erfolgt hier gleichfalls in Kegelschichten, es werden 
fur den Weg a l - b des Exzenters E wahrend des Aufwartsganges die Haupt­
windungen, und fiir den Weg b - a l von E, wahrend des Abwartsganges der Ring­
bank, die steileren Kreuzwindungen gewunden. Die Geschwindigkeit der Ring­
bank ist wahrend des Abwartsganges doppelt so graB wie wahrend des Hochganges. 
Auf dem Umfange des Exzenters E wird eine Rolle 0, welche am Schenkel a des 
dreiarmigen Hebels H gelagert ist, durch das Schwergewicht der Ringbank gepreBt. 
Der dreiarmige Hebel H, der in D seinen Drehpunkt hat, tragt am Schenkel b eine 
zweitc Rolle 0ll um welche eine Kette K gefiihrt ist, die mit ihrem einen Ende an 
einer am Gestell angebrachten Trommel T und mit ihrem anderen Ende an der 
Scheibe a befestigt ist. An der Gegenseheibe al , welche mit a ein Stiick bildet und 
lose auf einem durchgehenden Bolzen sitzt, greift eine zweite Kette Kl (Gegenkette) 
an, die sich urn eine im Schlitz i der Schiene 8 verstellbar angebrachte Rolle 02 legt 
und deren anderes Ende mit.tels Schraube m und Schraubenmuttern m1 an einem im 
Gestell befindlichen Stelleisen St festgemacht ist. In bestimmten Abstanden sind an 
den Gestellwanden kleine Nutleitrollen 03 gelagert, welche einerseits der sieh tangs der 
ganzen Maschine erstreckenden Schiene 8 als Auflage und Fiihrung dienen und ander­
seits die in regelmaBigen Abschnitten an der Schiene 8 befestigten Ketten K2 nach 
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den Traghebeln e (s. auch Abb. 196) der Fiihrungsstangen fUr die Ringbank ablenken. 
Die Fiihrungsstangen t erhalten in den seitlichen Gestelltraversen U vertikale Fiihrung, 
das obere Ende jeder Stange tragt einen Winkel k aus GuBeisen, welcher als Auflage 
fUr die Ringbank oder einzelnen Wagenlatten B dient. Das Gewicht der Traghebel e, 
Fiihrungsstangen t und Wagenlatten B, welches mit der Lange der Maschine infolge 
der groBeren Anzahl zunimmt, iibt nun einen Zug auf die Kette Kl und K in Rich­
tung I aus, wodurch die Rolle 0 iibermaBig fest an den Exzenter E gedriickt wird, 
so daB sich die Abniitzung der Rolle 0 und cler Kraftverbrauch der Maschine unnotig 
erhohen wiirde, weshalb der von e, t und B ausgehende Druck durch Gegengewichte 
teilweise aufgehoben wird. Bei der Drehung des Exzenters E erhalt der Arm a 
des dreiarmigen Rebels H entsprechend den veranderlichen Radien von E eine 
zwangslaufige Vertikalschwingung, der Arm b schwingt nach links und rechts aus und 
wird diese Ausschwingung mittels Kette K der Kettenscheibe dd1 mitgeteilt und durch 

Abb.205. 

t, 

c 

I ~. :~/h~O; :f a .s 

Abb. 204. 

die Gegenkette Kl und o~, 8, K 2 , 0 3 , e, t auf die Ringbank B als Vertikalbewegung 
iibertragen. Fiir die Ansatzbildung ist die Nase n auf der Scheibe d vorgesehen, die 
in bekannter Weise auf die Rubverkiirzung einwirkt. Die Emporschaltung der Ring­
bank fiir die einzelnen Windungsschichten erfolgt durch die Aufwicklung der Kette K 
auf die Kettentrommel T durch die Einwirkung des vorgesebenen Schaltapparates 
(Abb.205). Der kurze Arm c des dreiarmigen Rebels H tragt die verstellbar angeord­
nete Schaltstange t1 , deren oberes Ende bei jedem Hoch- und Tiefgang ein Zahn­
segment 8 in schwingende Bewegung versetzt. Da das Zabnsegment 8 in das Rad r, 
welches mit Klinkenhebel h fest verbunden ist, eingreift, so wird die bei jedem Hub 
des Exzenters Evon der Schaltstange t1 hervorgebrachte kleine Drehbewegung von 
Segment 8 durch Hebel h und Klinke k'J eine Schaltung des Schaltrades 8 1 hervor­
bringen, die durch die Schaltradwelle w mittels der Dbersetzung 

5·18 
30·54 
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auf die Kettentrommel T, welche mit clem 54 er Rad ein Stiick bildet, in Richtung II 
iibertragen, wodurch die Kette K aufT allmahlich zur Aufwickelung und bei d zur 
Abwickelung gelangt. Durch die Abwickelung der Kette K von Rolle d erhalt diese 
cine Verdrehung nach I, die wieder ein Aufwickeln der Gegenkette Kl um dl bewirkt, 
so daB durch die allmiihlich zunehmende Verkiirzung von KI die Ringbank allmiihlich 
in hohere Lage geschaltet wird. Die GroBe der Sehaltbewegung kann dureh die Ein­
stellung der Schaltstange t1 und der Ziihnezahl des Sehaltrades 81 der jeweiligen N ummer 
und dem Kotzerdurchmesser angepaBt werden. 

Die GroBe des Ringhankhubes ist vonder Exzentrizitiit des Exzenteril E abhangig, 
die mittels der oben besebriebenen Hebel und Kettenrollen auf den Wagen iiberdetzt wird 

Es sind beispielsweise in Abb. 204 die MaBe der fiir den Wagenhub in Betracht 
kommenden Teile folgende: 

GroBer Exzenterradius. . . . . . . R = 146 mm, 
Kleiner » • . • • • " r = 34 " 
Dann ist Exzentrizitat von E = 146 - 34 = 112 mm, 
Arm a des dreiarmigen Winkelhebels H = 360 mm } Senkrechte Abstande vom Dreh-

" b"" "H = 310" punkt bis zum Angriffspunkt, 
Radius der Kettenscheibe d = 106 " 

""" d1 = 95 " 
Hebellange .... . . . . . . . . . . y = 9.50 " } Abb. 196. 
Gesamthebellange . . . . . . . . . x = 1060 " 

Nach dem Hebelgesetz S. 115, 116 verhalten sich die Wege wie die Hebelarme, es 
ergibt sich demnach: 

E a 
Z b' 

hieraus 
E·b 

Z=-- . 
a 

. . . . . . . . . . . . (a) 

hieraus 

. (b) 

In die letzte Formel b fiir Z den Wert der Formel a eingesetzt, ergibt: 

E·b·d 
Z =----! (c) 1 a.d ........... . 

Nach dem Gesetz der losen Rolle (s. S. 118) ergibt sieh fiir die Sehiene 8 eine seit-
liche Verschiebung von 

~l und es ist 81 = ~l 

Unter Beriicksichtigung der Formel (c) 

81 = E.bd~d\l " ............ (e) 
a· . ~ 

hieraus (Abb. 196) 

81 JL 
h x' 

8 ·X h= ..L .. _ 
Y 

Fiir 81 den Wert der Formel e eingesetzt, ergibt: 

E·b·d ·X h= ___ l_ 

a·d·2·y 

. . . . . . . . . . . (d) 

. . . . . . . (f) 
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Die Zahlenwerte eingesetzt, ergibt einen Wagenhub von: 

h = 112.310.95. 1069, 
360·106·2·950 

h=48,2 mm. 
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Diese Zwirnmaschine wird mit zwei selbstandig voneinander getrennten Maschinen­
seiten ausgefiihrt, so da.B auf jede Maschinenseite ein besonderer Apparat fur die 
Wagenbewegung entfallt. 

Urn die Ringbank bei vollgewundenen Kotzern rasch in ihre unterste Lage zu 
bringen, ist an der Welle des 18er bzw. 30er Rades eine Handkurbel kl befestigt. 
Mit derselben wird nach leicht zu bewerkstelligender Losung des Zahneingriffes der 
Schnecke 5 etwa eine Halbdrehung nach links ausgefiihrt, wodurch die Kette K von 
der Trommel T abgewickelt wird und die Ringbank folgt so weit nach unten, bis der 
auf der Schiene 8 befestigte Anschlag a (Ab b. 204 N ebenfigur) an die Gestell wand stoBt. Durch 
Anschlag a kann die jeweilige Endlage der Ringbank eingestellt werden und liegt diese 
immer etwas tiefer als der Hiilsensitz, damit einige Fadenspiralen an die nackte Spindel 
gewunden werden konnen, die den Dbergang fiir den n!:ichsten Abzug herstellen. Zu 
diesem Zweck wird die Ringbank vom Gesamtantrieb ausgeschaltet und zwar durch 
Losen des Zahneingriffes der Schnecke 4 mit dem 120er Rad mittels einer leicht zu­
ganglichen Vorrichtung, so daB die Ringbank den Faden immer an derselben Stelle 
der Spindel zur Anwindung bringt. Bei dieser tiefsten Endlage ist darauf Rucksicht 
zu nehmen, daB die seitlichen Kanten der Ringbank nicht auf die Spindelschnuren 
zum Aufliegen kommen. 

Umstellung von Copse auf Kannetten. 

Die an vorstehender Maschine benutzten Hiilsen fiir Copse haben zumeist eine 
Lange von 190 mm. Der Copsdurchmesser betragt durchschnittlich 40 bis 42 mm bei 
einem Lauferringdurchmesser von 50 mm und einem Hub der Ringbankwindungshohe 
von 48 mm. 

Die Zwirnkannetten werden vielfach mit einer durchschnittlichen Hiilsenlange von 
135 mmund einem Copsdurchmesser von 28 bis 30 mm hergestellt, ebenso wird die 
HubhOhe der Ringbankwindungshohe auf 28 mm verkurzt. 

Der Unterschied zwischen KannettenhUlsen nnd CopshUlsen liegt zumeist nur in der 
Lange, indem bei den KannettenhUlsen das untere dickere Stiick also 190 -135 = 55 mm 
in Wegfall kommt. Fiir die Einst;)llung der Ma'3chine sind folgende Punkte zu be­
riicksichtigen: 

l. Fiir das fehlende untere Stiick von 55 mm ist die tiefste Endlage der Ringbank urn 
diesen Betrag nach oben zu verschieben und mittels Anschlag a (Abb. 204 Nebenfigur) 
zu fixieren. Die Verschiebung der Ringbank in eine hOhere Lage erfolgt durch Auf­
wickelung eines kleinen Kettenstiickes von K (Abb. 204) auf Trommel T, kleinere Ein­
stellungen werden mit den Schrauben mm1 reguliert. 

2. Urn beim Abwinden der Dbergangsspiralen ein Anwinden an die Spindelholzer 
zu vermeiden, von welchen sie sich nur schwer e ntfernen lassen, werden der kiirzeren 
HUlse entsprechend lange (in unserem Falle 55 mm) aufge3chlitzte WeiBblechhiilsen 
auf die Spindel gepreBt, wodurch fiir die Kannettenhiilsen gleichzeitig ein gleichmaBig 
fester Sitz gewahrleistet wird. 

3. Durch die Verstellung der Ringbank in eine hahere Lage erfahrt die Ansatz­
nase n mit der Kettenscheibe d eine Verdrehnng nach rechts und ist N ase n entsprechend 
der fruheren Lage nach links zu verstellen. 

4. Der Wagenhub wird fur eine kleinere Windungshahe in der Weise verandert, 
daB man einen Exzenter mit kleinerer Exzentrizitat einsetzt. Da jedoch die wahrend 
eines Exzenterhubes aufzuwickelnde Fadenlange fiir die kleinere Windungshohe die-
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selbe bleibt, so Wild ein sog. Doppelexzenter in Anwendung gebracht, 80 daB sich fUr 
eine Umdrehung des 120er Rades 2 Doppelhube = 4 einfache Rube ergeben. Die Kon­
struktion der Exzenterkurven ist dann dieselbe wie bei dem einfachen Exzenter, nur 
verteilen sich hier die einzelnen SteigerungEstufen nicht wie beim einfachen Exzenter 
auf 360°, sondern auf die Halfte, also 180°. 

In unserem FaIle betriigt die WindungthOhe der Kannctten h = 28 mm, somit ist: 

hieraus 

E· 310 ·95·1060 
28= 360.106.~.950' 

28·360·106·2·950 
E = 310.95.1060 = "-' 65 mm. 

Es ware also ein Exzenter mit einer Exzentrizitiit von 65 mm zu nehmen. 

Die selbsttatige Abstellung der Zufiihrlieferung bei Fadenbruch. 

Dicselbe hat den Zweck, bei Fadenbruch die weitere Zufiihrung des Fadens 
sofort zu' unterbrechen. Wird direkt von den K6tzern abgezwirnt, so wird die 
Oberzylinderabstellung der Fadenzahl entsprechend fUr Einzelfadenbruch eingerichtet, 
wiihrend fiir dublierte Garne es gleichbedeutend ist, ob zwei- oder sechsfach und mehr 
Faden geE'pult in die Zwirnmaschine einIaufen. Die Abstellung der Zufiihrlieferung 
bei Fadenbruch ist fUr das Abzwirnen direkt von K6tzern unbedingt erforderlich und 
zwar in erhOhtem MaBe fiir die Rerstellung von drei- und mehrfadigen Zwirnen. In­
folge der mannigfachen Vorteile, die sich durch die Oberzylinderabstellung bei Faden­
bruch ergeben, wird dieEelbe auch in vielen Fallen fiir das Zwirnen von dubliertem 
Garn angewendet, womit folgende schiitzenswerte Vorteile verbunden sind: 

1. Der AbfaH wird auf ein Minimum reduziert, da die weitere Fadenlieferung des 
Zylinders bei ReiBen eines Fadens sofort aufh6rt. 

2. Die Dbersicht bei Fadenbruchabstellung wird ganz bedeutend erleichtert. 
3. Die Bedienung der Anzahl der Spindeln kann erh6ht werden. 
Das Fehlen der Eelbstatigen FadenbruchabEtellung hat folgende Nachteile: 
1. Liefert der Zylinder bei Fadenbruch weiter, so wird dieses nachgelieferte un­

gedrehte Fadenstiick nicht selten von dem Faden der Nachbarspindel erfaBt und mit 
aufgewunden, wodurch ein Doppelfaden entsteht. 

2. Der lose nachgelieferte Faden kommt zuweilen durch Luftzug mit mehreren 
Nachbarspindeln zugleich in Beriihrung, bringt dadurch zumeist die Faden zum Bruch 
und, falls dieser Dbelstand nicht wfort bemerkt wird, reiB{'n auf diese Weise oftmals 
6 bis 8 N achbarfaden. 

Die Oberzylinderabstellung bei Fadenbruch 
von del' Sachs. Maschinenfabl'ik vOl'm. Rich. Hartmann, Cht'mnitz. (Abb.206.) 

Die Druckwalze oder der Oberzylinder ZI wird in der Arbeitsstellung mittels der 
b eiderseitigen Zapfen z durch den Rahmen h auf dem Unterzylinder Z im eingeriickten 
Zustande gehalten. Der Rahmen h ist mit dem wg. A briickhebel hI' welcher in D 
seinen Drehpunkt hat, durch Stift 0 scbarnierartig verbundm. Der an hI angegosEene 
Arm h.a besitzt eine Nase i, die sich in Kerbe il des Abstellhebels hg legt un.d dadurch 
den Ab~tellhebel ha, der in Dl seinen Drehpunkt hat,stiitzt. Am unteren Ende des 
Rebels hg ist urn Stift 0 1 eine Zunge g drehbar gelagert, an deren Briicke der Faden­
wiichterdraht f festgenietet ist. 

Nach der in Abb. 206 gezeichneten Stellung liiuft der Faden durch den Faden­
fUhrer fl in die Zylinderklemmstelle ein, umschlingt die Oberwalze Z, geht nach dem 
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etwas seitlicher angebrachten zweiten Fadenfiihrer f2 und von hier abermals durch 
die Zylinderklemmstelle zur Spindel, wobei sich der AUl·riickhaken (Fadenwachter) r 
auf das angespannte und gezwirnte Fadenstiick zwischen Zylinder und Spindel legt 
bzw. von demselben in hochgehobener Lage gehalten wird. ReiBt der zwirnende Faden, 
so fallt der Ausriickhaken f nach unten, 
die Zunge g schwingt urn Stift 01 in 
die wagrechte Lage und stellt sich in 
das Bereich der standig hin und her 
schwingenden Schiene 8, die die Zunge 9 
und mit ihr Hebel 1t3 urn Dl nach links 
driickt. Dadurch wird Kerbe il unter 
N ase i weggezogen, so daB Hebel hI' 712 
seinen Stiitzpunkt verliert, das nach 
riickwarts wirkende Dbergewicht vom 
Abriickhebel hI kommt zur Wirkung 
und zieht den Rahmen h mit der Ober­
walze ZI vom rotierenden Unterzylinder Z 
ab auf den feststehenden Tisch 8 1 (siehe 
punktierte Lage), wodurch die Faden­

f 

Abb.20i. Abb.206. 

zufiihrung unterbrochen ist. Zur Unterstiitzung der Abriickung des Oberzylinders vom 
Unterzylinder liegt der Mittelpunkt von Zl in der Arbeitsstellung nicht senkrecht iiber 
dem Mittelpunkt von Z, sondern der erstere ist gegen die Mittellinie von Z nach hinten 
etwas versetzt. Die changierende Schiene 8 erhalt mittels einem auf der Zylinder­
welle Z aufgekeilten Exzenter, den eine Gabel umgreift, Antrieb. Die Entfernung del' 
Schiene 8 kann mittels der Schraube s gegen die Zunge 9 eingestellt werden. 

Wird die Magchine abgestellt, so muB vorerst die Bewegung der Schiene 8 durch 
eine hierfiir vorgesehene leicht zu handhabende Kuppelung K4, Abb. 204 im Punkt 1 
stillgesetzt werden, da mit der Stillse~zung der Maschine eine Lockerung des Faden­
stiickes vom Zylinder .zur Spindel eintritt und alle Ausriickhaken f nach unten und 
die Abstellfinger 9 nach oben gehen. Bei Inbetriebsetzung der Maschine darf ander­
scits die Schiene 8 erst dann in Bewegung gesetzt werden, wenn alle Fadenstiicke 
wieder ihre normale Anspannung besitzen. 

Abb. 207. Setzt man .auf Bolzen 01 mehrere (je nach der Anzahl der zu du­
blierenden Faden) Fadenfiihrer f3 (4 bis 6) nebeneinander, so wird bei Fadenbruch eines 
der zu zwirnenden Faden der betreffende Fadenfiihrer fl zuriickfallen, der Schenkel a 
kommt in das Bereich der Schiene 8, so daB auf die gleiche Weise die Fadenzufiihrung 
unterbrochen wird. Diese Einrichtung findet Anwendung zum direkten Abzwirnen von 
den vorgesteckten Copsen, also ohne vorherige Dublierung der Grundfaden. Eine 
weitere Vervollstandigung besteht darin, daB die Oberzylinderabstellung mit dem Spindel­
antrieb derart in Verbindung gebracht wird, daB bei Fadenbruch auBer der Abstellung 
del' Fadenzufiihrung, nach vorheriger Lockerung der Spindelschnur. die betreffende 
Spindel in Stillstand versetzt wird. 

Die Ballollbremsvorrichtung. 

Infolge del' hohen Spindeltourenzahl (7 bis 8000 tim), mit welcher diese Maschinen 
arbeiten, liegt die Gefahr des Zusammenschlagens des Fadenballons zweier benachbarten 
Faden ziemlich nahe. Dieser Umstand wird dadurch beriicksichtigt, daB zwischen den 
einzelnen Spindeln die Zinken i (Abb. 196, 164) eines in halber Hohe del' Spindeln an­
gebrachten Rechens Rl trennend auf die Faden einwirken. Del' Rechen Rl ist in ver­
stellbaren Haltern l beweglich gelagert, so daB er mit dem Wachsen des Kotzers eine 
im Verhaltnis des Hubweges stehende Schwingung ausfiihren kann und durch einen 
Anschlagbolzen wahrend des groBten Teiles der Kotzeraufwindung in gleichmaBiger 

)[ eye r· Z e h e t n e r. Kammgarnspinnerei. 23 
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Entfernung von der Anwindestelle gehalten wird. 1st der Kotzer etwa zu 3/4 Teilen 
voIlgewunden, dann ist die Gefahr des Zusammenschlagens der Faden nicht mehr vor­
handen, der Rechen wird mittels einer geeigneten Vorrichtung nach oben in senk­
re)hte Lage gedriickt und ausgeschaltet. 

Die Spindel. 
Die Zwirnspindel ist nach dem Prinzip der Gravityspindel ausgpfUhrt, wie sie auf 

Seite 316 eingehend bel1andelt wurde. 

Anfangen einer neuen Partie. 

Auf einer Ringzwirnmaschine ist ein Zwirn von der Nummer N = 52/2fach mit 
5,8 Drehungen auf 1 cm herzustellen. 

Nach dem Aufstecken der 2 fach dublierten Kreuzspulen auf das Spulenregal der 
Zwirnmaschine werden die dublierten Faden iiber die Fiihrungsstangen nach den 
Fiihrungsosen des Zylinders gefiihrt und an der betreffenden Spindel, nachdem der 
einzelne Doppelfaden der Drehrichtung der Spindel entsprechend durch den Traveller 
gezogen, einige Male herumgeschlungen. Durch das Aufstecken der Hiilsen iiber die 
Spindel wird der Fadenanfang festgeklemmt. Der Wagen bzw. die Ringbank befindet 
sich hierfUr in der tiefsten Endlage, also etwas unter dem Hiilsensitz und ist yom 
Gesamttrieb der Maschine ausgeschaltet. 

Wahrend dieser Zeit wird von dem hierfiir Beauftragten die fiir diese Garnnummer 
und Drehung erforderliche Einstellung der wechselbaren Teile der Maschine vorgenommen. 

Da die Geschwindigkeit der Maschine fUr diese Garnnummer ziemlich groB gewahlt 
werden kann, ist ohne Bedenken der Volant V = 550 = 7056 Spindeltouren zu ver­
wenden. 

Die Ringlaufer paBt man fiir die Nummer, Drehung und Spindeltourenzahl nach 
den jeweilig vorliegenden Erfahrungen an. Nach diesen kommt im vorliegenden FaIle 
die Travellernummer 2 (ExpreBringlaufer) in Frage. Abb 178b. 

Die in folgender Tabelle angegebenen Werte fUr Spindeltouren und Ringlaufer­
groBen sind der Praxis entnommen und konnen fUr die verschiedenen Garnnummern 
und Drehungen als Anhalt dienen. Ringweite = 50 mm; Cops ¢ = 40/41 mm; Hiilsen­
lange 190 mm. 

Tabelle 55. 

G"n- I Qu"ita' I Dreh,ng I Spind,l j -Ri"""uf,, rG"'U'-}n~i"" I ;;;:~nng I Spindol I Ring"nf~' 
nummer auf 1 em tim : (ExpreB) Nr. nummer I auf 1 em tim (ExpreB) Nr. 

10/2 Ch 1,20 
! 

1250 2/34 grains 40/2 a 6,92 6800 3 
16/2 " 1,60 2700 80 48/2 a I 4,65 6400 3 
24/2 " 2,13 3850 28 4'3/2 7,70 7500 2 
30/2 3,10 4700 14 52;2 4,80 6400 2 
40/2 3,~2 5000 8 52/2 7,78 7700 1 
21/2 a 2,49 4000 22 64/2 aa 5,60 6400 ] 

26/2 " 2,60 44090 14 64/2' " 8,40 7500 I/O 
35/2 3,34 6100 9 70/2 aaf 6,85 6800 2/0 
36/2 6,50 6400 6 78/2 " 7,55 6800 3/0 
40/2 " 4,20 6800 5 78/2 " 7,55 7500 4}0 

Fiir 5,8 Drehungen auf 1 cm ergibt sich aus der Tabelle 54 das Verbaltnis II mit 
dem 35 er Drahtwechsel, bei Verwendung des 100 er Zylinderrades. 

Das Schaltrad wird nacb den vorliegenden Erfahrungeu zu 85 Zahne bei 2 Zahnen 
Fortriickung gewahlt. 

Sind aIle Faden mit den Spindeln verbunden und die Einwechselungen vollendet. 
so wird die Maschine so lange in Gang gesetzt, bis das zwischen Zylinderklemmpunkt 
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und Spindel befindliche lose ungedrehte Fadenstiick. ungefahr die vorgeschriebene volle 
Drehung erhait. Nachdem die Ringbank in die Hohe der auf die HUlse anzulaufenden 
Fadenringe gebracht ist, werden aIle evcntuell ab6erissenen Faden angcmacht, jedoch 
vorher der Drehung entsprechend mit der Hand zusammengedreht. Die Rolle 0 befindet 
sich in dieser Ringbanklage am kieinsten Radius yom Exzenter E. Nach stattgefundener 
Kontrolle uber den Hulsenaufsitz auf den Spindeln hat das Anwinden der Faden­
ringe (4 bis 5) an einer SteUe der HUlse zu erfolgen. Damit dieselben sich deutlich 
abpragen, ruckt man die Ringbank gewohnlich wahrend des Ganges durch Vorschaltcn 
am Schaltrad ein kleines Stiickchen nach oben, gleichzeitig hat nun die Einschaltung 
der Ringbank in den Antrieb der Maschine zu erfolgen, womit der Aufbau der Kotzer 
beginnt. 

Sofort nach Einsetzen der Ringbankbewegung wird die Anzahl der ZahneEChaltungen 
des Schaltrades eingestellt und eben so, nachdem alle Faden zwischen Zylinder und 
Spindel angesp1,nnt sind, die Schiene S fUr die Fadenbruchabstellung eingeruckt. 

Wahrend des Zwirnens sind nun abgeris3ene Faden wieder mittels Knoten (s. S. 358) 
zu verbinden und alle Vorbereitungsarbeiten fiir den nachsten Abzug, wie Auflegen der 
leeren Hulsen usw. zu treffen, die 8pindelschnure werden auf ihre richtige Spannung 
und Drehrichtung hin kontrolliert, der Fadenrechen ist ent3prechend der Ballonbildung 
einzusteUen. 1st der Abzug nahezu voUgewunden, so ergibt sich aus der hoheren Lage 
der Ringbank eine Verkurzung der zwischen Zylinder und Spindelanwindestelle liegen­
den FadenHinge, die eine groBere Anspannung derselben zur Folge hat, und die Anzahl 
der wahrend dieser Periode vorkommenden Fadenbruche ist fur die Wahl der GroBe 
der minutliehen Spindelumdrehungen maBgebend. Die Anzahl der auftretenden Faden­
bruche in dieser Ringbanklage bestimmt, ob die Spindeltourenzahl evtl. noeh zu er­
hohen oder zu erniedrigen ist oder unverandert zu bleiben hat, oder ob vorteilhafter 
leiehtere Ringlaufer einzusetzen sind. Urn eine moglichst groBe Produktionsausnutzung 
der Maschine zu erzielen, empfiehlt es sieh, die Steigerung der Volante von 450 bis 
600 mm Durchmesser umje nur 25 mm erfolgen zu lassen. 

1st der Abzug vollgewunden, dann wird: 
1. die Bewegung der Sehiene S stillgesetzt (Abb. 206), 
2. der Zahneingriff der Schnecke 5 (Abb. 204) vom Zahnrad 18 gelost, wobei die 

Kurbel kl mit einer Hand gehalten wird, 
3. die Ringbank aus dem Gesamttrieb der Maschine gelost und zwar in dem Augen­

blick, in dem die Ringbank die SteHung an der Kegelbasis einnimmt, 
4. gleichzeitig die Ringbank durch Verdrehung der Handkurbel kl nach unten bis 

an die nackte Spindel bewegt, den Fadenrechen liiBt man, urn das Zusammenschlagen 
der Faden zu verhindern, bis in die Mitte mitschwingen, denAntriebsriemen fuhrt man 
nun ungefiihr im letzten Drittel des Abwartsweges der Ringbank auf die Losseheibe 
uber, so daB immer nur 2 bis 3 Dbergangsspiralen zur Aufwindung an die nackte 
Spindel gelangen, 

5. abgezogen, leere HUlsen wieder aufgesteckt und die Ringbank abgestaubt und 
fUr den Beginn des nachsten Abzuges die erforderliehen Arbeiten ausgefuhrt. 

Entstehungsursachen fehlerhafter Zwirne. 

Die in der Zwirnerei mogliehen Ursachen von auftretenden Fehlern im Zwirn­
produkt sind trotz des verhaltnismaBig einfaehen Vorganges reeht mannigfach und zahl­
reich. Zwecks Vermeidung von fehlerhaftem Zwirn ist die Kenntnis der Fehlerursachen, 
sowie deren Beseitigungsmoglichkeit von nieht zu untersehfitzender Bedeutung fur die Be­
handlung und Kontrolle der Maschine, sowie der sieh notig maehenden Zwirnereiarbeiten. 

1. Die Bestimmungen fur die VorsiehtsmaBregeln gegen Versehmutzen und Ver­
wechselungen von Spulen, wie dieselben in dem betreffenden Kapitel III der Fein­
spinnerei angefUhrt wurden, haben auch in der Zwirnerei Geltung. 

23* 
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2. Lose Drehung entsteht durch folgende Ursachen: 
a) Die Spindel schnur lauft statt in der Rille des Spindelwirtels am Spindelhals. 
b) Der Spindelhaken streift am Spindelwirtel und verursacht TourenverIuste der 

Spindel. 
c) Die Spindelschnur ist locker. 
d) Die Spindel klemmt oder schleudert infolge innerer Verschmutzung odeI' 

Mangels an 01. 
e) Beim Zwirnen von starken Nummern auf Maschinen mit kleinen Druckwalzen­

gewichten kann infolge des groBen Ringlauferzuges der Faden durch die Klemmstelle 
der Zylinder hindurchgezogen werden, so daB der Faden mit groBerer Geschwindigkeit 
als die Liefergeschwindigkeit des Zylinders zur Aufwindung gelangt. 

f) Zu geringer Zylinderklemmdruck, indem der Faden namentlich bei mittleren 
und groberen Nummern bloB einmal den Klemmpunkt der Zylinder passiert. 

3. Loser gedrehte Fadenlangen im Faden haben folgende Ursachen: 
a) DUTch den plotzlichen Bruch einer Spindelschnur wird die Fadenlieferung 

erst dann unterbrochen, nachdem die in der Spindelgeschwindigkeit aufgespeicherte 
Schwungkraft allmahlich soweit abgenommen hat, daB durch die Entspannung des 
Fadenstiickes yom Zylinder zur Spindel der Ausriickhaken der Fadenbruchabstellung 
sich senken kann, jedoch erhalt das wahrend dieser Zeit gelieferte Fadenstiick weniger 
Drehung. 

b) Erfolgt bei Fadenbruch die Verbindung der beiden Enden zu tief an der Spindel, 
also in der Nahe der Ringbank, so ist der untere Teil des noch nicht gedrehten Spulen­
fadenendes der Drehung weniger lang ausgesetzt und wird zu rasch auf den Kotzer 
gewunden. 

c) Werden beim Anfang die noch lose eingezogenen Faden an der nackten Spindel 
nicht angewunden oder die abgerissenen Faden beim Anmachen an die Spindel vor­
erst nicht mit der Hand gedreht, so erhalten bei Beginn qes Abzuges bzw. bei dem 
Anlassen der Einzelspindel, infolge der geringeren Anfangsdrehung, diese Anfangsfaden­
lange weniger Drehungen. 

J. Die Ursachen von scharfer Dreh ung sind folgende: 
a) Lauft der Faden anstatt im Zylinderklemmpunkt um einen der beiden Fiihrungs­

zap fen der Oberwalze, so ist die Fadenzufiihrung eine geringere, der Faden wird der 
Drehung langer ausgesetzt. 

b) Der Faden verfilzt sich (besonders bei Cheviotgarnen) an den Fadenfiihrern und 
bremst dadurch die Zylinderoberwalze. 

c) Die Oberwalze ist nach dem Anknoten der gerissenen Fadenenden nicht wieder 
auf den Lieferzylinder gelegt worden. 

d) An dem Oberwalzenzapfen sammelt sich, besonders beim Zwirnen von Cheviot­
garnen, Flug, kurze Fadenenden an, die um die Zapfen Wickel bilden, welche den Ober­
zylinder bremsen. 

e) Beim Ablaufen einer vorgesteckten Kreuzspule rant das Fadenende, welches in 
der Dublierung leichtsinnigerweise verwirrt an die Hiilse gebracht worden ist, in den 
daneben befindlichen Oberzylinder und bremst denselben. 

f) Die Oberwalze fallt beim Zwirnen von groberen Nummern und hoherer Drehung 
ein kleines Stiick zuriick, so daB sie auf dem Rand des Tisches 81 und dem Liefer­
zylinder sitzt. Diese falsche Lage des Zylinders hat ihre Ursache im zu groBen Faden­
zug, der den Ausriickhaken f infolge der Spannung des Fadens ein kleines Stiick nach 
abwarts driickt. 

5. Scharf gedrehte Fadenstiicke entstehen dadurch, daB: 
a) Der Oberzylinder die in Punkt 4 unter f) angefiihrte Lage einnimmt und diese 

zeitweise mit der richtigen Lage infolge des veranderlichen Fadenzuges wechselt. 
b) Beim Anknoten der gerissenen Fadenenden die Oberwalze zu spat wieder auf 

den Unterzylinder gelegt wird. 
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c) Das Fadenstiich zwischen Zylinder und Spindel beim Anknoten zu lang ge­
halten wi rd. 

d) Der Faden, der nach vollendetem Knotenmachen zu lang ist, nach der Kreuz­
sPl1le hin durch den Zylinder gezogen wird, so daB ein bereits gedrehtes Fadenstiick 
zwischen Spule und Zylinder vorhanden ist, welches nun der Drehung beim aber­
maligen Passieren des Weges vom Zylinder und Spindel nochmals ausgesetzt wird. 

6. Der Faden weist eine Lange von 1/4 bis 1/2 m auf, in welcher die beiden Faden 
die urspriingliche Parallellage noch einnehmen, also nicht gedreht sind. Dieser- aller­
dings seltene Fehler wird durch folgenden Vorgang verursacht: 

Es reiBt plotzlich eine Spindelschnur, die Oberwalze fallt aus irgendeinem Grunde 
zu spat oder gar nicht vom Unterzylinder abo Der folglich vom Zylinder weiter gelieferte 
Faden hauft sich auf der Fadenfiihrerklappe an und selbst nach Abstellung der Ober­
walze bleibt die Verbindung des Fadens mit der nun stillstehenden Spindel erhalten. 
Es erfolgt nun bei stillgesetzter Maschine das Einziehen der Spindelschnur, die auf der 
Fadenfiihrerklappe angehaufte Fadenmenge wird in leichtsinniger Weise, um das Knoten­
machen zu umgehen, am Kotzer gewickelt und die Maschine wieder in Gang gesetzt. 

7. Doppelfaden von der aufgesteckten Spule bis zum Zylinder entstehen, wenn 
das lose abgerissene Ende einer Fadenbruchstelle der Spule durch Luftzug an den 
N achbarfaden angeworfen und von demselben mitgezogen wird. 

8. Doppelfaden vom ZyIinder zur Spindel entstehen gleichfalls durch plotzliches 
AbreiBen und Dberspringen des nachgelieferten Fadenstiickes auf den Nachbarspindel­
faden. Diese Art Doppelfadenbildung wird dadurch begiinstigt, daB die Oberzylinder­
abstellung infolge Verstaubung der Scharnierverbindungen bei Fadenbruch nicht sofort 
oder nur langsam wirkt. 

9. Doppelfaden, die von der Vor- oder Feinspinnerei stammen, kennzeichnen 
sich durch die korkzieherartige Drehung des Zwirnes. Von den dublierten Faden besitzt 
dann der eine Faden auffallend groBere Dicke. Lassen sich aus dem dickeren Faden 
die einzelnen Faden genau unterscheiden, so ist die Bildung desselben in der Spinnerei 
geschehen. 1st hingegen eine Fadenspaltung der stark en Fadenstelle nicht zu erkennen, 
so stammt dieser aus der Vorspinnerei, indem Z. B. statt 2fach am Finisseur 3 fach 
dubliert wurde. 

10. Doppelfaden von kleineren Langen (3- und Mach) entstehen beim Dublieren 
durch Abziehen bzw. MitreiBen von lose gewundenen Windungsschichten von den 
Spinnereikotzern oder durch angeworfene kleine Fadenstiicke in der Spinnerei, Dublie­
rung und Zwirnerei. 

11. Unterwundene Kotzer entstehen durch ungleiche Auflage der einzelnen Ring­
bankstiicke oder infolge ungleicher HiiIsensitze. 

12. Schleifenbildungen werden namentlich bei hoherer Drahterteilung dadurch 
verursacht, daB die Maschine in der Stellung stillgesetzt wird, wenn sich die Ringbank 
an der Basis oder in nachster Nahe derselben befindet. Die Abstel1ung der Maschine ist 
vorteilhaft so vorzunehmen, daB nach eingetretenem Stillstand die Ringbank etwas unter­
halb der Spitze des Windungskegels zu liegen kommt, so daB vor der 1ngangsetzung 
der Maschine sich etwa gebildete Schleifen durch das folgende Abwartssenken der Ring­
bank mittels eines vorgesehenen Handrades und nach vorheriger Losung des betreffenden 
Zahneingriffes ausgezogen werden konnen. 

13. Entgegengesetzte Drehung entsteht durch falsche Drehrichtung der Spindel 
infolge verkebrt eingezogener Spindelschnur. 

14-. Die Zylindertouren sollen 120 tim, dies entspricht einer minutlichen Liefe-
rung von 

120·0,045·3,14- = '" 17 m 

nicht iibersteigen, da bei zu groBer Zylindergeschwindigkeit die Fadenspannung infolge 
Dberschlagen der Ablaufspulen ungleichmaBig und nachteilig beeinfluBt wird. 
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Allgemeine ErHiuterungen und Angabell. 

Um die Maschine zur Erzielung einer groBen Produktion mit einer hohen Tour.en­
zahl bei sonst normaler Fadenbruchzahl laufen lassen zu konnen ist es unumganglich 
notig, daB die Spindel genau konzentrisch im Liiuferring eingestellt ist und der Faden­
fuhrer zwischen Zylinder und Spindel genau uber die Mitte der letzteren seine Lage 
einnimmt. Die Spindeln bzw. die Lauferringe werden mittels be:wnderer Leeren ein­
gestellt. 

Das Olen der Ringspindeln hat in bestimmten, geregelten Zeitabstanden zu erfolgen 
und hangt zumeir,t von ihrer Konstruktion abo Ais normal wird nach einer Betriebs­
zeit von 2 bis 4 Monaten das Olen vorgenommen, jedoch geniigt bei besonders guter 
AusfUhrung der Spindel ein Olen aller 6 Monate. Beim Olen oder somt sich notig­
machenden Spindelrfparaturen ist streng darauf zu achten, daB jede Verwechselung der 
Spindeloberteile mit den dazugehorigen Unterteilen vermieden wird. 

Einzelne abgelaufene Lauferringe ersetzt man vorteilhaft durch Ringe, welche schon 
im Betrieb waren, da neue Ringe einen scharferen Fadenzug erzeugen, der einerseits 
eine Vermehrung der Fadenbriiche zur Folge hat und anderseits einen harteren Kotzer 

Abb.208 . 
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windet, welcher in der Packerei (s. S. 369) zu 
Irrtumern AniaB gibt.. 1st ein groBerer Teil 
der Lauferringe abgelaufen, dann sind vorteil­
haft alle auf der betreffenden Maschinemeite 
befindlichen Ringe umzudrehen bzw. durch 
neue zu ersetzen, wobei zur Erhaltung des 
friiheren Fadenzuges die alten Ringlaufer 
gegen solche um 1 bis 2 Nummern feinere 
Ringlaufer amzuwechseln sind. 

Raben sich in die FadenfUhrer zwischen 
Spindel und Zylinder nach langerem Gebrauch 
tiefere Rillen eingelaufen, so mussen die Faden­
fUhrer durch neue ersetzt werden, da infolge 
der seitlichen Reibung, die der Faden in der 
Rille erhiilt, dieser rauh wird. 

Infolge der stetigen Beanspruchung der 
Spindelhaken beim Abziehen der Kotzer sind 
erstere in bezug auf ihre Lage und Abniitzung 
standig zu kontrollieren bzw. durch neue zu 
ersetzen. 

Die Fadenbruchabstellung ist auf ihre 
hohe Empfindlichkeit und sichere Wirkungs­
weise standig zu beobachten. 

Fur eine gleichmaBige Ampannung der Faden von der Spule bis zum Zylinder 
ist durch die Art des Aufsteckens (s. S. 345) Sorge zu tragen. 

Wichtig ist, die I'3pindelschnuren auf Laufrichtung standig zu priifen, da die falsche 
Laufrichtung entgegengesetzte Drehrichtung verursacht. Ebenso ist fur eine gleichmaBig 
straffe Spannung aller Spindelschnuren Sorge zu tragen. Lockere Spindelschnure und 
evtl. Klemmungen der Spindel bedingen Drehungsunterschiede, die sich in auffallender 
Weise beim Zwirnen von Moulines, Z. B. einFaden weiB und ein Faden schwarz, bemerk­
bar machen, bei welchem die Drehungsdifferenzen, auBer der Festigkeit des Zwirnes, 
auch den Farbenton noch besonders b€einfiussen. 

Fur die Gute des Zwirnes ist die Art der Verb in dung der abgerissenen Fadenenden 
in der Dublierung und Zwirn.:lrei von Bedeutung. V orteilhafte Knotenverbindungen 
zeigen die in Abb. 208 ersichtlichen Kreuzknoten und der in Abb. 209 dargestellte 
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gebrauchliche Weberknoten. Abb.:H 0 zeigt eine falsehe Fadenverbindung und 
Abb.211 einen falschen Knoten, den sogenannten Katzenkopf. Die in Abb.208. 209 
dargestellten Knoten verursachen im Faden an der Verbindungsstelle cine flache. be­
sonders in der Ware weniger stark auffallende Stelle. als dpr gewahnliche Knoten 
nach Abb.21l. 

Die Reibung del' Traveller an den Lauferringen ist infolge des starker auftretend!:'ll 
Fadenzuges ziemlich groB, wesbalb die Lauferringe, zur Verminderung dieser groBen 
Fadenanspannnng und der daraus resultierenden Fadenbrucbe, zeitweilig eingefettet 
werden. Fur die Stoffzusammensetzung dieses Fettes gel ten dieselben Bestimmungen 
wie fUr die in der Spinnerei angewendeten SchmelzmitteL es darf also keine Sauren 
und Alkalien enthalten, mu13 sich leicht verseifen lassen, weshalb also zum Einfetten 
der Ringe keinesfalls Maschinenal verwendet werden darf, da Rich dasselbe mit den in 
der Wascherei (Appretur) angewendeten Mitteln nicht restlos aus dem Garn entfernen 
laBt und diese Stell en dann die Farbe nicht gut annehmen. DaR Ringfett wird ent­
weder mit dem Finger oder mittels besonderer A pparate auf den Lauferring aufgetragen. 
und empfiehlt es sich, die Ringe dann einzufetten. wenn del' Ahzug etwa zu I;) Teilen 
vollgewunden ist. da einerseits del' Fadenzug in dieser Ringbanklage am gri)Bten und 
anderseits nach dem Einfetten die starker auftretende Ballonbildung nicht mehr H) 

groH wird. daB durch Zusammenschlagen der Faden Fadenbriiehe eintreten konnen. 
Die beim Abziehen der vollen Katzer an die nackte Spindpl angewundenen (iber 

gangsspiralen diirfen keinesfalls mit einem gewahnlichen Messer I, Stahlmesserl oder 
Stahldrahtbiirsten entfernt werden, da der gehartete Stahl EinschniLte in den Spindel­
hals verursaeht" die durch das oft wiederholte Beschadigen alImiihlich bis zum Bruch 
des Spindeloberteiles fiihren konnen. Ein ungefahrlicheR 'Verkzpug hierfiir j"t eine aUR 
Kupfer oder Messing hergestellte sebarfe Messerschneide. 

VII. Die Weiferei. 

Die rohweiBen Garne, welche vor derVerarbeitung in der Weberei gefarbt \verden. 
miiEsen zwecks gleichmaBiger Farbannahme durch Abhaspeln in die Strahnform gebracht 
werden. AuBerdem werden vielfach auch bereits gefarbte Garne (Melangen) aus weberei­
tecbnischen Grunden in Strahnform geliefert, z. B. liegen verschiedene Maschinentypen 
mit unterschiedlichen SchutzengraBen vor, auch erfolgt die Lieferung in Strahnen aus 
Versandgrunden. 

Die Dberfuhrung des Garnes von der Katzerform in die Strahnform erfolgt mittels 
der Garnhaspel oder Garnweife, die im Prinzip der auf S.53 beschriebenen Probehaspel 
oder Sortierweife gleicht, jedoch zur Erzielung einer graBeren Leistungsfahigkeit und 
der damit verbundenen hoberen Beanspruchung bedeutend langer und massiver gebaut 
wird. Bei dem Probehaspel werden fur die Abhaspelung einer Zahlenlange·-cc 1000 m 
von 10 gleichzeitig vorgesteckten Garnkorpern it 100 m abgewunden, so daB sich hierfur 
10 Anfangs- und 10 Endfaden ergeben. Diese Methode ist infolge der kurzen Faden­
langen, die sie liefen und dem sich natig maehenden oftmaligen Unterbinden del' Faden­
enden mit den .l!'itzfaden (s. unten) nieht zweckmaBig. Bei der mechanischen Garnweife 
steckt man statt 10 Katzer nur 1 Katzer vor, nach je 70 Umdrehungen des Haspel­
rahmens wird der FadenfUhrer urn ein Stuck zur Bildung eines ZwisehenraumeR zwiFcben 
zwei Gebinde nach rechts geschaltet, so daB sich also fur 10 Gebinde ~ 1 Zahle odeI' 
Strahn = 1000 m = 10 Sehaltungen ergeben. Beim Abweifen von 2 fachen Zwirn wird 
gewahnlich der Zwirnnummer entsprechend ein Strahn von 500 m hergestellt. dips 
entspricht flir die einfache Kummer einer Lange von 1000 m und machen sieh dann 
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nur 5 Schaltungen = 5 Gebinde des FadenfUhrers notig. Die Zahl der aufzusteckenden 
Zwirnkotzer betdigt bis zu 40 und 50 Stuck, so daB also auf einer Weife gleichzeitig 
40 bzw. 50 Strahne. it 500 m hergestellt werden konnen. Der Abstand von Fadenfuhrer 
zu FadenfUhrer ist gleich der Breite von 5 Gebinden mit den trennenden Zwischen­
raumen. Beim Weifen eines Strahnes von 1000 m Lange fUr einfache Garne wird dann 
jeder zweite FadenfUhrer anfangs freigelassen und nach Ablauf der ersten 5 Schaltungen 
die nachsten 5 Schaltungen bzw. Gebinde auf die Weife weiter gehaspelt. Bei Vollendung 
des 5. Gebindes ruckt die Weife selbsttatig aus, die Faden zieht man nun in die frei­
gelassenen Fadenfuhrer ein, der Schaltapparat wird in seine Anfangslage gebracht und 
die Weife fUr die Herstellung der weiteren 5 Gebinde wieder in Betrieb gesetzt. Auf 
diese Weise erhalt man dann ein Strahn von 1000 m ununterbrochener Fadenlange und 
es sind hierfur dann nur 20 bzw. 25 Kotzer aufzustecken. 

Auf ein Gebind entfallen bei der metrischen Numerierung bekanntlich 70 Faden, 
und da 1 Zahle oder Strahn = 1000 m = 10 Gebinde hat, so entspricht dies wieder einem 
Weifumfang von 

1000 
70.10 =1,428 ID. 

Besteht beispielsweise ein Gebind aus 73 Faden, so entspricht dies einem Weifumfang von 

1000 
------- = 1 37 ID 
73·10 ' 

oder entfallen auf 1 Gebind 80 Faden, dann ist der Weifumfang hierfUr 

1000 
80.10 = 1,25 ID. 

Die Anzahl Faden, welche zu einem Gebind gehCiren, werden in dichter Neben­
einanderlage auf den Weifrahmen gehaspelt, jedes einzelne Gebind durch einen kleinen 
Zwischenraum getrennt, um das Hindurchziehen des gewohnlich andersfarbigen soge­
nannten Fitzfadens zu erleichtern. Der Fitzfaden wird nach stillgesetzter Weife gekreuzt 
um die zu einer Zahle oder einem Strahn gehorigen Gebinde geschlungen, so daB ein 
jedes Fitzfadenkreuz ein Gebind umschlieBt, wodurch dieselben gegenseitig voneinander 
getrennt gehalten werden und das spater in der Weberei vorzunehmende Abspulen 
wesentlich erleichtert wird. Die beiden Fitzfadenenden werden mit den Anfangs- und End­
faden des Strahnes zusammengeknotet, so daB dieser Knoten aus den 2 Fitz- und dem 
Anfangs- und Endfaden des Strahnes besteht und fur den Wiederablauf des Strahnes der 
Anfangsfaden leicht gefunden werden kann. Der Fitzfaden ist gewohnlich ein mehrfach 
gezwirnter bunter oder weiBer Baumwollfaden und hat dies namentlich fUr Strahne, 
welche gefarbt werden, den Vorteil, daB der Baumwollfaden die Farbe nicht annimmt 
und somit leicht erkenntlich bleibt. 

Eine Anzahl von Strahnen werden dann zu einer sogenannten Docke vereinigt. 
Bei einer gebrauchlichen Methode fur Wei fen von 2 fachen Zwirn werden z. B. 10 Strahne 
zu einer Docke vereinigt und eine Anzahl Docken wieder zu einem Bundel gepreBt. 
Das Gewicht eines Bundels betragt gewobnlich 5 kg und hiingt die Anzahl der hierfur 
erforderlichen Docken von der Zwirnnummer des Weifgarnes abo 

Bedeutet 
L = Lange in Metern der Zwirnnummer auf 1 kg, 
G = Gewicht eines Bundels in kg, 
l = Lange einer Docke, 

daun ist die Anzahl Z der fUr ein Bundel benotigten Docken 

L·G 
Z=-l-' 
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Beispiel. Wicviel Docken Z werden fUr ein Bundel zu 5 kg von der C;arnnummer 1)4 :2 gebraUl·l!t: 
Die Garnnummer 64/2 entspricht einer Zwirnnummer, 82, demnach gohell 

L = 32000 m auf 1 kg. 

allf 1 Docke = 10 Strahnlangen a 500 m == 1)000 m. 
~ach obiger Formel 

:l:2000.') 
Anzahl Docken Z c~c ·S()OO . 32 Doeken. 

Beim Woifen yon 64 or einfach ware nach obiger Formel 

64000 5 
Anzahl Docken Z =,--- .... = 32 Docken 

10000 

und jede Docke zu 10 Strahne it 1000 zu nehmen. 

Bei dieser Methode 1 Docke=, 10 Strahnlangen it 500 m, die fur Zwirnweifen an­
gewendet wird, gilt 

Anzahl Docken eIlles 5-kg-Bundels,=Zwirnnummer. 

Fur einfache Garne trifft dies zu, wenn 1 Docke='= 10 Strahne it 1000 m oder 

Anzahl Docken eines 5-kg-Bundels== einfache Garn numm er, 

wenn 1 Docke = 10 Strahne it 500 m (einfache Garnnummer l. 
Da nun einerseits die fUr die bestimmte Garnnummer notige Anzahl Docken bzw. 

Langen fUr das Gewicht von 5 kg auf aUe Falle eingehalten werden muB und ander­
seits das Gewicht keinesfalls unter 5 kg liegen darf, so ist die genaue Einhaltung del' 
Garnnummer fUr Weifgarne von besonders groBer Wichtigkeit. wie foigendes Beispiel 
zeigt. 

Ein Posten von 300 kg von del' hestellten Garnnummer 52:2 fach Zwirn soll in Strahnen Z'.t Bundp1n 
\'on it 5 kg geliefert werden. Mchrere Nummerkontrollen ergahen, daB die Garnnummer zu groh ~f'­
sponnen war, und zwar wurde die Nummer 50,5/2 fach festgestellt . 

. Fur die bestellte Garnnummer :;2'2 entfalIen nach obigen: 

Anzahl del' Dockell auf 1 Biindel von c, kg Z 
26000· 5 

5000 - 26 Docken. 

Fur die wirkliche NUlllmel' entfallen nur 

25')50· 5 
Anzahl der Docken auf 1 Bundel von ;) kg Z., ~... == 25.25 Dotken. 

5000 

so daB aha, urn die vorgeschriebene Dockenzahl und folglich richtige Liinge von 130000 III fiil' das ;)-k~­
Biindel zu erreichen, 0,75 Docken. entspricht einer Zwirnlangennummer von 

5000·0,75 ~ 37f)0 Ill, 

clas sind nach For lllel 3 
:)7.50 " 
2--2--;- = 148,01 g, 

~1, U 

jedem Bundel noch zugegeben werden mussell, 80 daB das Gewicht eines Hiindels \141'.5 kg bctragt. <iii." 
aber mil' zu 5 kg berechnet werden darf. 

Da nun auf das Gesamtgewicht des Postens 

:3?0 =60 
i1 

Bundeln entfallen, so ergeben sich hierfur 

0,1485·60= 8,91 kg 

Gesamtzugabe fUr 300 kg Garn in BundeIn, die ohne jegliche Vergiitung zugegeben 
werden mussen. 

Angenommen, es ware fur den Posten von 300 kg der bestellten Garnnummer 52 :2 
durch mehrere Nummerkontrollen die Zwirnnummer 54 /2 festgestellt worden. 

HierfUr ergibt sich dann die Anzahl Docken auf ein Bundel zu 

27000·5 
~---. ··.C.= 27 Docken 
0000 ' 
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das sind 
27 ·10 0= 270 Strahne it 500 m = 135000 m 

gegen nur 
26 ·10 = 260 Strahne it 500 m = 130000 m 

fUr die Sollnummer. 
Dies ergibt ein Plus von 5000 m = 5 Strahn!:', um welches die der bestellten Zwirn­

nummer = 52/2 entsprechende Fadenlange = 130000 m eines Biindels von 5 kg iiber­
lie£ert wird. 

Das Gewicht von 26 Docken der angezeigten Zwirnnummer 54/2 betragt 

2Q~!0·500 =481480'=48148 kg 
27 '0" 

Das Gewicht von 5000 m = 1 Docke von der Nummer 54.12 betragt 

1·10· 500 --27-- = 185,2 g = 0,1852 kg. 

Es entsprechen also 26 Docken einem Gewicht von . . . . . 4,8148 kg 
1 Docke" " " .... 0,1852 kg 

Also zusammen 27 Docken mit einem Gesamtgewicht von 5,0000 kg. 

Wie hieraus ersiehtlieh, erhoht sieh bei einer zu fein gesponnenen Garnnummer 
wohl die Dockenzahl fiir ein Biindel, wahrend das Gewicht unverandert bleibt. Mithin 
ist eEl, um sich vor Verlusten zu sehiitzen, von Vorteil, die Nummer immer etwas hoher 
als die bestellte Garnnummer auszuspinnen. 

Die Weifen werden in neuerer Zeit zumeist mechanisch angetrieben und sind dann 
gewohnlich mit einer sicher wirkenden BremH', Fadenbruchabstellung, Abstel1vorrichtung 
bei voller Weif!:', automatischer Fortriickung der FadenfUhrerschiene zur Bildung der 
einzelnen Gebinde, Vorrichtung zur Verringerung des Haspelrahmenumfanges fiir das 
Abziehen und Abnehmen der Strahne eingerichtet. Eine mit allen diesen Einrichtungen 
ausgeriistete und hiiufig im Gebrauch stehende Haspel ist die 

Garnweife \'on Wegmann & Co., Ba(len (Schweiz). 

Die Faden gelangen nach Abb.212 von den auf entsprechend geneigt stehenden 
Spindeln aufgesteckten Kotzern Sp iiber einen beweglichen gewohnlich mit Elech be­
zogene Fiibrungsbogen G und durch die auf Schwinghebeln 9 befestigten FiihrungEoEen 0 

in die Osen 0 1 der FadenfUhrerleiste 8, welche die Faden in enger N ebeneinanderlage 
an den Haspelrahmen W leitet. Die Umdrehung des Haspelrahmens (200 bis 300 tim) 
erfolgt durch .Friktionsantrieb, indem die auf H festsitzende am Umfa.ng mit Leder 
besetzte Scheibe S durch Reibung von der mit dem Antrieb der Maschine verbundenen 
Friktionsscheibe 8 1 Drehung empfangt. Die Inbetriebsetzung des Haspelrahmens wird 
durch Aufwartsriicken des Hebels h bewirkt, womit die ununterbrochen rotierende 
Scheibe 81' welche in h gelagert ist, an die Scheibe 8 gepreBt wird. 1m Zapfen a1 ist 
ein gebogener Hebel hl befestigt, an dessen Ende ein Bremsband e angebracht ist, das 
um Scheibe 8 gelegt und mit seinem anderen Ende von einem im Gestell angebrachten 
Bolzen gehalten wi rd. 1m eingeriickten Zustande befindet sich das Bremsband e in 
etwas abgehobener Lage von der Scheibe S, sobald jedoch der Hebel It nach abwarts 
gedriickt wird, hebt sich 81 von 8 ab, der Antrieb ist gelOst, das Bremsband e preBt 
sich dadurch fest an die Scheibe 8 und verursacht einen sofortigen Stillstand des Haspel­
rahmens. Die ra'lche Abstellung des Haspelrahmens ist unbedingt erforderlich, um bei 
voUen Strahnen und ausgelostem Antrieb durch die vorhandene Schwungmas(e des 
Rahmens einen weiteren Fadenabzug zu verhindern. Dasselbe gilt fUr Fadenbruch. 

Die Weife ist mit einer selbsttatigen Abstellung bei Fadenbruch ausgeriistet. 
Wie bereits anfangs erwahnt, sind die Fadenfiihrerosen 0 an Schwinghebeln 9 befestigt, 
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die infolge des Dbergewichtes des unteren Schenkels standig das Bestreben haben, unten 
nach rechts auszU!~chwingen, jedoch durch die Fadempannung des auf den ver~tellbaren 
Haspelrahmen auflaufenden Fadens daran gehindert werden. Mit.tels Riemen erhalt 
die durchgehende Fliigelwelle w Umdrehungen in der gezeichneten Pfeilrichtung. ReiBt 
nun ein Faden, so geht der untere Schenkel des betreffenden Schwinghebels g nach 
rechts, stellt sich in. das Bereich des Schwingbogens der Fliigelwelle w und hindert die­
selbe in ihrer weiteren Drehung. Die von der Haspelrahmenwelle ausgehende Bewegung 
driickt infolge des sich nun entgegenstellenden Widerstandes die Kupplungshalfte K 
von K1 in axialer Richtung unter Zusammenpressung der Feder f nach rechts ab, wo­
durch die mit K verbundene gabelformige Faile d mit ihrem oberen Teil ebenfalls nach 
rechts folgt, wahrend der untere Teil von d, der dem Hebel h als Stiitze dient, nach 
links schwingt und somit den Hebel h freigibt, so daB dieser nach unten faUt und die 
Scheibe 8 1 von 8 abgehoben wird, wodurch der Weifrahmen W unter Einwirkung des 
Bremsbandes e zum wfortigen Stillstand gelangt. 

y 

x 
n - 22.5 t m 

Abb. 21 2. 

Da beim Einriicken des Haspelrahmens die auflaufenden Faden nicht wfort die 
volle Ampannung erhalten, anderseits jedoch die Drehbewegung der FliigelweUe w so­
fort einsetzt, so erfolgt wah rend der Inbetriebsetzung der Maschine die Ausschwingung 
bzw. das Ausweichen ven g nach links oftmals etwas zu spat, "odurch die Maschine 
wieder zur Ab!:tellung gebracht wird. Zur Vermeidung dieses Dbelstandes ist der Hebel h 
durch die dazwischen geschalteten Hebel a und b mit den Fiihrungsbogen c derart in 
Verbindung gebracht, daB bei Inbetriebsetzung des Haspelrahmens durch das Aufwarts­
heben des Hebels h die Schwinghebeln g oben so lange nach rechts abgedriickt werden, 
bis der Fadenzug zu wirken begonnen hat. 

Die Fortriickung der Fadenfiihrerleiste s fiir die absatzwei~e Trennung der Gebinde 
geschieht durch einen von der Ha~pelwelle aus getriebenen Zahler. Auf dem Bolzen 
des 20 er Radcs sitzt ebcnfaUs fest eine 5 teilig abgestufte Scheibe 8t, an welcher sich 
mittels einer Feder ein an der Fadenfiihrerleitte s befestigter Stift i preBt. Fiir den 
Anfang liegt der Stift i auf dem groBten DurchmesEer der Stufenscheibe 8t und wird 
bei je 70 Umdrehungen des Haspelrahmens auf den nachstfolgenden kleineren Durch­
messer geschalten, bis nach den letzten 70 Umdrehungen .. also wenn die Scheibe St eine 
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Umdrehung ausgefUhrt hat., der Stift i1 von Scheibe B gegen den Finger n driickt, wo­
durch die FaIle n1 gelost wird, der Ausriickhebel h2 folgt dem Federzug t~ nach unten 
und driickt dabei die FaIle d, die bei Xl einen kegelformigen Ansatz besitzt, nach links 
ab, so daB der Hebel h nach unten fallt und damit die Abstellung des Weifrahmens 
bewirkt. Der Hebel h wird bei der Ausriickung des Haspelrahmens W bei 2'1 abgefangen 
und zur Vermeidung eines harten Aufschlages ist der Bolzen i2 federnd gelagert. Der 
Finger n2 bildet mit dem Ausriickhebel eine Sicherungsfalle gegen eine vorzeitige Ab­
stellung. Durch Hebel hg wird zu Beginn eines neuen Abzuges der Ausriickhebel 112 
hochgedriickt und durch die Finger n, 172 abgefangen. Driickt man Hebel h4 nach links, 
so wird der Zahneingriff von Schneckenrad 35 mit Schnecke 1 gelost und damit der 
Zahler ausgeschalten. 

Der Haspelrahmen kann fUr das Abnehmcn der Strahne mittels einer Vorrichtung 
leicht zusammengeklappt werden. Urn fiir das Abnehmen der Strahne nach vollendeter 
Fitzung die Haspelwelle nicht aus dem Lager heben zu miissen, bildet ein ausgespartes 
Handrad R das Ausdrehrad das Lager und ist dasselbe im Unterteil T in einer Nut 
gefiihrt. Zwecks Herausnehmens werden eine Anzahl Strahne in die Aussparrung A des 
Handrades R gelegt, so daB durch einmaliges Herumdrehen von R die Strahne dann 
ohne wei teres abgenommen werden konnen. 

Um die Weife von jedem beliebigen Standort an der Maschine einriicken zu konnen, 
ist unter dem Hebel heine sich langs der Maschine erstreckende Welle w1 angebracht, 
an welcher, auf geeigneten Entfernungen verteilt, Handgriffe a2 befestigt sind. Auf del' 
Welle tv1 sitzt ein Gewicht G mit einem Anschlag, welches, wenn an einem der Hand­
griffe a2 nach aufwarts gedriickt wird, den Hebel h nach oben hebt und den Haspel­
rahmen einriickt, wobei h von der FaIle d abgefangen und festgehalten wird. Unter 
dem EinfluB des Gewichtes G geht die Welle in ihre urspriingliche Lage zuriick. 

Berechnung der Wegmannweife. Die Geschwindigkeit des Haspelrahmens kann, wie 

aus Abb. 212 ersichtlich ist, durch Verstellung des Riemens auf den Konen X verandert 
y 

werden. Dies geschieht mittels eines Zahnstangengetriebes, das, mittels einer Hand­
kurbel betatigt, die Riemengabel des Konusriemens verschiebt. 

Es ist Umdrehungszahl des Haspelrahmens 

n= 225.x.32~=2183. ;C. 

y·335 ' Y 

GroBte Umdrehungszahl des Haspelrahmens 

n = 218,3· ~~~ = '" 298 tim. 

Dies ergibt eine Rahmengeschwindigkeit von 

.- 29~,4~~ -709" f k u- 60 -, !Wm/se • 

Kleinste Umdrehungszahl des Haspelrahmens 

n = 218,3· ~!~ = '" 160 t!m. 

Dies ergibt eIlle Rahmengeschwindigkeit von 

v=~60.1,_~?8 =3,808 m/sek. 
60 ' 

Fur die Haspelung eines Strahnes von 500 m hat del' HaspeIrahmen 

500 = '" 350 
1,428 



Die Packerei. 

Umdrehungen auszufiihren. HierfUr hat die Stufenseheibe St eine Umdrehung auszu­
fUhren und es bereehnet sieh dann der Zahlerweehsel zu 

1 

hieraus 

350·1·2 

350·1·2 
C~ 20 Ziihne. 

85·1 

Soli der Weifumfang beispielsweise auf einen Umfang von 1,25 m geandert werden. 
so ergibt sieh fUr einen Strahn von 500 m Lange eine Umdrehungszahl des Haspel­
rahmens von 

500 
125=400. , 

Es hat also die Stufenseheibe St fUr .:lOO Haspelrahmen-Umdrehungen aueh nm 
eine Drehung auszufUhren und es ist dann der Zahlerweehsel 

hieraus 

400·1·~ 

:H; ·z 

400·1·2 
z·~c - .. --= '" 23 Ziihne. 

:35·1 

Die Produktion der Wegmannweife. Dieselbe ist abhangig von den minutlieh aus­
gefiihrten Haspelrahmen-Umdrehungen, von der GroBe der aufgesteekten Garnkorper. 
von der Garnfeinheit und Garnqualitat und im besonderen MaBe noeh von der Gesehiek­
liehkeit der Bedienung. 

Die effektive Arbeitszeit kann man fUr eine mittlere Nummer im Dmehsehnitt etwa 
mit 22° 0 der absoluten Arbeitszeit annehmen. 

Beispiel. Wieviel betriigt die Produktion einer Weife mit .50 8pilldeill fiir 52i2fach Zwirn bei eillf'I' 
wochentlichell Arbeit, zeit von 48 Stunden ~ 

Angenommell, del' Konusriemen befinde sirh in del' Mitte del' Konen, so ergibt sieh fiir diese Stellung 
eine Haspelrahmen-Umdrehungszahl von 

130 
218,3. 1'30 = 218,3 ('Ill • 

Dies ergibt eine wiichentliche theoretische Lieferung in Zahlen pro Spindel 

L _ 218,3.1,428.60.48 897789 Z hI -- ---1 000 --. '.~ , JR en. 

Fiir GO Spindeln ergeben sich dann 

897,789·50== "-' 44889,4 Zahlen. 
N ach Formel il ergibt sich 

G ~~- 4488~,~ = 1726 0 kg. 26 ., 

Da jedoch nur 22°'0 del' effektiven Arbeitszeit in Betracht kommen, 80 ist die praktisclw wiichent­
liehe Produktion 

1726,5·22 _ 380 k 
100 -- "-' g. 

Beim Wei fen von bunten Partien stellt sieh der Prozentsatz der effektiven Leistung 
infolge des ofters vorkommenden Partieweehsels um etwa 3 bis Ii 0 () niedriger. 

Die Packerei. 

Das Docken. Die zu einer Doeke zu vereinigenden Strahne werden in den aus 
Abb.213 zu ersehenden sogenannten Sehliekhaken eingehangt, kraftig angezogen und 
mit einem run den Stab glatt gestriehen, wobei dar auf zu aehten ist, daB die Fitzfaden 
zum Haken h kommen Dureh Treten auf das Trittbrett e erhalt der Haken 2 bis 
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3 Drehungen, die sich auf die Docke, 
deren freiliegBndes Ende mit dem runden 
Stab straff gehalten wird, ubertragen. 
N ach Herausziehen des Stabes wird das 
mit der Hand gBhaltene Ende in das vom 
Haken gehaltene Ende hindurchgesteckt, so 
daB sich dann die in Abb. 213 Nebenfigur 
ersichtliche Zopfform der Docke ergibt. 
Durch die FrBigctbe des FuBtritte.3 dreht 
sieh der Haken h durch da"1 DbergewiJht 
von G in seine ursprungliehe Lage zuruck. 

G 
I ". I 

Abb. 213. Abb.214. 

Die Blindelpresse der Maschinenfabrik E. Bauch, Landshut i. Schles. (Abb. 214.) 
Die zu einem Bundel abgewogenen Docken werden in die Bundelpresse eingelegt, 
nachdem vorher die Packfaden in die vorgesehenen Zwischenlagen gebracht werden. 
Durch Drehen des Handrades wird der untere Tisch gehoben und preSt das darauf­
liegende Bundel gegen die oben liegenden 5 PreBdeckel. In diesem gepreBten Zustand 
erfolgt das Verschnuren des Bundels mittels der 3 bis 4 eingelegten Packfaden. Durch 
Zuruckdrehen am Handrad senkt sieh der untere Boden (Tisch) der Presse, das Bundel 
wird entlastet und kann nach Zuruckklappen der 5 PreBdeckel der Presse fest geschnurt 
entnommen werden. Zur Vermeidung von Beschadigungen des Garnes an den Schnur­
st911en wird an diesen zwischen Packfaden und Garn eine Pappeinlage um das Bundel 
gelegt. Die fertigen Bundel werden in Papier eingeschlagen, mit der jeweiIigen Partie­
bezeichnung versehen und in Ballen verpackt. 

VIlJ. Das Dihnpfen der Garne und die Versandarbeiten. 

AIle in der Spinnerei und Zwirnerei gedreht:m Garne besitzen die N eigung, wahrend 
der beim Abwinden eintretenden Entspannung des Fadens in mehr oder weniger langen 
Schleifen (Kringeln) zusammenzuspringen. Diese Schleifenbildung oder das sogenannte 
Ringeln oder Kringeln setzt einer glatten Weiterverarbeitung groBe Hindernisse und 
Unannehmlichkeiten entgegen. Dem von den Spinn- bzw. Zwirnmaschinen abgenommenen 
Garn muB deshalb das Kringelvermogen genommen und der Draht fixiert werden und 
erreicht man dies dadurch, daB man das Garn nach der Ablieferung von der Spinnerei 
oder Zwirnerei langere Zeit warm en oder heiBen Wasserdiinsten oder kiirzere Zeit der 
Einwirkung niedrig gespannten Dampfes von etwa 0,6 Atm. Druck aussetzt. 

Die sogenannten Dctmpfkammern, in welchen nur die Wasserdampfe auf das Garn 
einwirken, bestehen zumeist aus einem gemauerten Raume von beispielsweise 7 m Lange 
2112 m Breite und 2 m Hohe. Am Boden sind der Lange nach mehrere Kanale als 
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Wasserbehiilter von etwa 20 bis 25 em Tiefe und 20 em Breite eingelassen, in die per­
forierte Dampfrohre miinden, wodurch del' aus diesen Siebrohren ausstromende Dampf 
das ihn umgebende "Vasser durchliiuft und dann stark geniiBt in den Raum a~lfsteigt. 
gleichzeitig erhitzt sieh das in den Kaniilen befindliche Wasser und triigt zur Nebelbildung 
im Raume bei. Zur Erhohung der Wasserdunstmenge sind an der Decke des RaumeR 
auBerdem noch 4 bis li Befeuchtungsapparate angebracht, die mit warmem Wat'sl:'r VOIl 

etwa 30 bis 35 ° C gespeist werden. Die fertig gesponnenen Garne wE'rden nun zumeist 
in geflo~htenen, handlichen Rohrkorben verpackt und in etwa bis zu :\faeher Ober­
einanderlage in die Dampfkammer getteUt. Damit die untersten Kc)rbe nieht mit dem 
nassen FuBboden in Beriihrung kommen, triigt dieser einen Lattenrost, auf wE'lchem 
die Korbe zu stehen komme:1. Urn E'in Durchnassen und Besehiidigen del' JlU oberst 
liegenden CopEschicht durch die an der Decke des Raumes auftre~Pllde Tropfenbildung 
zu vermeiden, stiilp~ man iiber die oberste Korbreihe ein dachfi)rmiges LattengestelI. 
welches mit wasserdichten Tiichern (Filz) iibedeckt wird. Narh Schlie8en dpr gut ab­
ged.ichteten Tur erfolgt die Zustromung des Dampfes, die so lange andauert. his die 
Innentemp3ratur auf ca. t)O° C gebracht ist. Fiir die Kontrolle dE'T' Tempera'ur ist ein 
Thermometer vorgesehen das mit seinem verlangerten Unterteil tief in die KammE'T' 
l'c1gt. Damit die hei8en Wasserdiimpfe alle Stellen der Garnkcirb(· durchdringcn. wird 
mittels eines Exhaustors die Innenluft de3 Raumes in standigE'r Bewegung gehalten. 
Die Zeitdauer des Dampfens ist abhi'.ngig von der GroBe des Drehungsgrades. im Dureh­
schnit~ rechnet man bei normal gedrehten Garnen :2 bis 3 Stunden. N ach beendeter 
Dampfzeit werden mittels des Exhaustors und einer geeigneten Abzugsvorrichtnng dit' 
Wasserdiimpfe abgezogen, um das Entleeren und anschlieBende Fiillen der Kammern. 
yom Dampf unbeHistigt, vornehmen zu konnen. Die Ge,vichtfOzunahme der normal ge­
dampften Garne betragt 2 bis :{ o,(), 

Garne, welche infolge ihras niedrigen Drehungsgrades eine intensive Dampfein­
wirkung nicht bediirfen, werden gewohnlich nur warm em Wasserdunst. welchcl' von den 
angebrachten Befeuchtigungsapparaten (s. S. 412 bis 410) mit etwa :{5° C warmem Wa'3ser 
erzeugt werden, ausgesetzt und betragt hierfiir die Zeitdauer der Einwirkung dersel ben 
etwa 20 bis 24 Stunden. 

Nach erfolgtem Dampfen lagert man die Garnkorbe bis zum Versand der Garne 
zweckma8ig in einem besonderen feuchten Raume, welcher durch Befeuchtigungsappa­
rate auf eine relative Luftfeuchtigkeit von 05 bis 100° /0 gebracht wird, wodurch pin 
Ausgleich und damit eine gleichmaBige Verteilung der Feuchtigkeit innerhalb del' Partif' 
angestrebt wird. 

Del' Dampfappal'at von F. POl'nitz, Cbemnitz. (Abb.215 .. i 

Da3 Charakteristische dieses Appara~es besteht darin, daB in dem luftdicht vcr­
schlossenen Dampfkessel vor Eintritt des Dampfes eine Luftverdiinnung : Vakuum i er­
zeugt wird, so daB nach EinlaB des Dc1mpfes die Feuchtigkeit bis in den Kern del' 
Bobinen gleichma8ig durchdringt. lVlittels eines auf Schienen rollcnden Fahrgestt'lles 
werden die Garnkorbe in den Kessel eingefahren und dieser dann durch den Deckel 
luftdicht verschlossen. Durch eine Luftpumpe wird aus dem InnenrauIll de:;; Ke~sels 

so viel Luft abgesaugt, bis da'3 angebrachte Vakuummeter ein Vakuum von 40 bis 4;) 
anzeigt. Sodann erfolgt der DampfeinlaB, bis das Thermometer im Kessel eine Tempe­
ra~ur von 45° C anzeigt. Del' DampfprozeB dauer~ ca. }1/2 St~mden und kann verkiirzt 
werden, indem durch stark ere Dampfzufuhr die Temperat 11r hoher gehalt:m wircl. Del' 
Apparat iRt mit einer Kiihlvorrichtung ausgeriistet, die den Zwerk hat, dut'! Uu'"n nach 
be3ndet3m Dampfen abzukiihlen, um das Verdunskn del' aufgenommenen Feuchtigkeit 
zu verhindern. Zu diesem Zweck ist an der obersten Stelle langs des ZylindermanteJs 
cin RohI' angebracht, durch welches im geeigneten Zeitpunkt das K iihlwasser zugefiihrt 
wird, welches dann an heiden Seiten der anGeren Zylindermant>Jfii1che henlllterrip.;plt 
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Abb.215. 

Der Apparat faBt ca. 350 kg Garn. Die Temperatur der Dampfkammer soll im allge­
meinen 60° C nicht iiberschreiten, da hohe Temperaturen die Farbe des Garnes un­
giinstig beeinflussen, so tritt bei zu hoher Temperatur besonders bei rohweiBen Garneri 
gelbIiche Farbung oder Fleckenbildung ein. 

Die Garneinlegerei. 

Der Versand der in der Spinnerei und Zwirnerei hergestellten Garne erfolgt zum 
weitaus groBten Teil in der Form von Bobinen und Kannetten mittels Verpackung in 
Kisten. Je nach der GroBe des Versandgewichtes des Packstiickes und den Garnkorper­
dimensionen wird die hierfiir geeignete KistengroBe gewahlt. Die KistengroBen sind 
entsprechend ihrem Kubikinhalt numeriert und das aufzunehmende Garnnettogewicht 
jeder KistengroBe ist fUr die verschiedenen Garnkorperdimensionen festgelegt. So be­
tragt beispielsweise das aufzunehmende Garnnettogewicht bei einem Inhalt der Kiste von 

1,425·0,950·0,570 = 0,77163 cbm = Kistennummer 1 

Self.-Bob. = 225 kg; Ringspinn-Copse 190 mm = 170 kg; Zwirn-Copse = 180 kg; 
" Kann. = 170 kg; ,,-Kann. 140 mm = 175 kg; ,,-Kann.= 135 kg; 

wah rend das Garnnettogewicht bei einem Inhalt der Kiste von 

0,545·0,450·0,230 = 0,0564 cbm = Kistennummer 18 

Self.-Bob. = 12 kg; Ringspinn-Copse = 10 kg; Zwirn-Copse = 10,5 kg; 
" Kann. = 10 kg; ,,-Kann. = 11 kg; ,,-Kann. = 9 kg 

betragt. Diese festgelegten Nettogewichte unterliegen kleineren Differenzen, die durch 
die mehr oder weniger feste Windung der Garnkorper bedingt sind, ebenso hangen die 
aufzunehmenden Gewichte von der Geschicklichkeit der Einleger abo Die Kotzer werden 
in der Weise in die mit Papier ausgeschlagene Kiste gelegt, daB der untere Hiilsenteil 
gegen die langs- oder auch querseitigen Kistenwande anzuliegen kommt, wahrend fur 
die mittleren Lagen darauf Bedacht zu nehmen ist, daB die Ansatz- und Spitzen­
kegel ohne Zwischenraume fest ineinander zu liegen kommen. 

In der Packerei wird gleichzeitig mit dem Einlegen der Garnkorper in die Kisten 
eine nochmalige scharfe Kontrolle in bezug auf fehlerhafte Garnkorper ausgeiibt, es ist 
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zu diesem Zwecke eine gute Belichtung des Einlegraumes unbedingt notig. Die schnelle 
und sichere Auffindung fehlerhafter Garnkorper erfordert groBe Dbung und Erfahrung. 
Die Kontrolle bezieht sich auf Mangel, die sowohl in der Form des Garnkorpers. als 
auch im Garn selbst auftreten und folgender Art sein konnen: 

1. Durch zu lose Drehung erfiihrt der Kotzer eine lockere Aufwindung, die wieder 
eine merkliche VergroBerung des Durchmessers zur Folge hat. Tritt die zu lose Drehung 
nur in einem Teil der Fadenlange des Copses auf, so entsteht am Kotzerumfang eine 
\Vulst. 

2. Zu scharfe Drehung gegeniiber der Normaldrehung der betreffenden Partie 
kennzeichnet sich durch kleineren Kotzerdurchmesser mit festerer Windung und glan­
zendem Aussehen. Kleinere Langen des Copses mit unrichtiger, zu scharfer Drehung 
bringen Einschnitte im Garnkorper hervor. Zu beriicksichtigen ist hier, daB an der Ring­
spinn- oder Zwirnmaschine ein etwaig schwererer RingHiufer auch einen fester gewundenen 
Kotzer mit kleinerem Durchmesser erzeugt, ohne daB sich hierfiir scharfere Drehung 
ergibt, ebenso entsteht bei langerem Fehlen eines Fadens einEinschnitt am Cops. 

3. Ein Doppelfaden erzeugt eine Verstarkung im Cops und infolge der scharferen 
Drehung ein glanzenderes Aussehen an der betreffenden Stelle. 

4. Entgegengesetzte Drehung au Bert sich ahnlich wie scharfe Drehung der 
Garnkorper, besitzt jedoch mattes Aussehen. Die Merkmale mit falscher Drehung einer 
kleineren Lange auBern sich als matte ringformige Einschnitte am Cops. 

5. Spinnerei-Doppelfaden kennzeichnen sich in einer VergroBerung des Kotzer­
durchmessers und im korkzieherartigen Aussehen des clicken Fadens. 

6. Verwechslungen von Garnkorpern aus verschiedenen Partien sind an dem 
unterschiedlichen Farbenton des Garnes und der Hiilw zu erkennen, und sind je nach 
der Ahnlichkeit der Farben mehr oder weniger leicht zu unterscheiden. Die Herkunft 
solcher Verwechslungen laBt sich bei Zwirn durch Abhaspelung des betreffenden Kotzers 
durch die Lage des Verbindungsknoten auffinden, und zwar: 

a) zeigt bei der AbhaE'pelung bis zu einem Knoten die Lage desselben in den 
fortlaufenden Windungsspiralen des Fadens eine Unterbreehung, d. h. die Knotenstelle 
liegt nicht in der gesetzmaBigen Lage der Windungen, so wurde in der Zwirnerei eine 
falsche Spule angeknotet. 

b) Tritt keine Unterbrechung der Fadenwindungsspirale an der Stelle des Knotens 
auf, dann ist dieser Fehler auf die Dublierung zuriickzufiihren. 

c) Fehlt die Knotenverbindung an der Stelle, wo der falsche Faden einsetzt, dann 
trifft die Schuld dieser Verwechslung die Spinnerei. 

d) Fiir die einfachen Faden ware das Abhaspeln bis zur Anlegestelle in analoger 
Weise durchzufiihren. 

Die fehlerhaften Stell en an den Kotzern werden aufgeschnitten und mit den anderen 
£lir den Versand nicht geeigneten Copsen, wie solehe mit schmutzigen Stellen, Ungleieh­
heiten in der Form infolge langeren Fehlens des Fadens, als aueh unterwundene H iilsen 
u. a. m. an die sogenannte U mspulmaschine gegeben, an welcher die Kotzer durch Ab­
spulen und abermaligem Aufwinden in ihre normale Form gewunden und alle fehler­
hafte Stell en ausgeschieden werden. Die fiir die Weiferei bestimmten Kotzer werden 
nach durchgefiihrter Kontrolle nnd Aufschneiden der etwaigen fehlerhaften Stellen 
direkt zu den Weifen gegeben. 

Die Umspulmaschine von Kiichenmeister. \Abb.2lti.) 

Die Faden der auf den pendelnd aufgehangten Spindeln i aufgesteckten umzu­
spulenden Copse laufen durch Osen 0 iiber die mit Filztuch bezogene Holzwalze a, durch 
Osen 01 und die zweite Spannwalze a l , gelangen durch die aus engen Schlitzen be­
stehende Fadenfiihrerschiene i] schlieBIich in den Fadenfiihrer O2 , cler die Faden der 
sich mit etwa 600 tim rotierenden Spindel Sp zur Aufwindung zufiihrt. Die Spindeln Sp 

.Me y e r - ~e h et n e r. KammgarnRpinnerei. 24 
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erhalten ihren Antrieb von der durchgehenden Hauptwelle IV aus durch den Friktions­

radertrieb !.-; fUr jede Spindel ist ein besonderes Raderpaar z vorgesehen und wird 
~ ~ 

das mit Leder bezogene Rad Zl durch das Eigengewicht der Spindel an den Kranz 
des Rades z gepreBt. Die Fiihrung des Fadens an die Spindel durch 02 erfolgt nach 
den gleichen Windungsgesetzen wie an den Ringspinn- und Zwirnmaschinen und zwar 
durch Exzenter E. Die ebenfalls wie die Hauptwelle w durchgehende Exzenterwelle w1 

erhalt von W aus an mehreren Stellen durch Raderiibersetzungen. :~ ihren Antrieb. 

I 

I 
J I 
I i 

I \ 

Je 7

1 \:~ . " /' ......../ 

'----- -- - --.~ 

. '. ~' kM;y,w.;"'W/d/d4WN'd'///AM:N~,," " 

Abb.216. 

Auf WI sind in Abstanden von 1,64 m die Exzenter E befestigt, auf welchen die Trag­
stangen t mit Fiihrungsrollen r der FadenfUhrertragschiene S ruhen. Durch E erhalt 
die Schiene Seine Auf- und Abwartsbewegung mit veranderlicher Hub-Geschwindig­
keit, die der der Ringbank der RingEpinnmaschine entspricht. 

Die Emporschaltung der Anwindestelle erfolgt hier nicht von dem Aufwindeapparat 
fUr aBe Spindeln gleichzeitig, wie dies bei der Ringspinnmaschine der Fall ist, sondern 
es hat hier jede Spindel ihren eigenen Schaltapparat, so daB gleichzeitig auf den ein­
zelnen Spindeln unterschiedliche Kotzerdimensionen aufgewunden werden konnen. Die 
Schaltvorrichtungen ruhen auf der Schiene S. Die Schaltvorrichtung besteht aus dem 
Vollkonus emit Fadenfiihrer °2 , welcher lose die Flachgewindespindel s umgreift; der 
riickwiirtig an 02 angebrachte Schenkel ist an der Stange t1 gefiihrt und verhiitet 
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dltdurch ein seitliches Ausweichen des Fadenfiihrers °2 , Die am Konus (' befestigte Blatt­
feder f greift mit ihrem oberen gekropften Ende in den Gewindegang der Spindel s, 
wodurch emit 8 zwanglaufig verbunden wird. Durch die vorerwahnte Hubbewegung 
der Schiene S bzw. des Fadenfiihrers 02 wird der zugefuhrte Faden in Kegelform an 
die Spindel Sp gewunden. Da 02 zunachst nicht hoher geschalten wird, werden die 
Windungsschichten so lange ubereinandergewunden, bis der Fadenkegel eine derartige 
GroBe angenommen hat, bis er sich an den Mantel des Eisenkonusses c anlegt. .Je nach­
dem nun der Konus c weiter oder naher zur Spindel 8p eingestellt ist, wird die Starke 
des aufzuspulenden Kotzers groBer oder kleiner. 1st der Kontakt zwischen Fadenkegel 
und Konus c erreicht, so wird jede weiter aufgewundene Fadenschicht den Konus (. 
und mit ihm den Fadenfiihrer 02 der Schichtenstarke entsprechend nach oben rucken. 
Durch die Fiihrung von f in Spindel 8 gelangt auf diese Weise. mit dem Wachsen des 
Kotzers, der Konus c allmahlich nach oben bis an das Ende der Spindel 8. Nach Ab­
nahme des fertigen Kotzers kann durch Ausheben der Feder r aus Spindel s der 
Konus c mit Fuhrer 02 schnell nach unten in die Anfangsstellung gebracht werden. 
Die Einstellung des Konusses c zur Spindel 8p fUr die gewiinschte Kotzerstarke ist nach 
Losen der Schraube 81 vorzunehmen. Durch eine Bewegung des Hebels b nach auBen 
(s. auch Abb. 216 Nebenfigurl wird das Friktionsrad 21 mit der Spindel vom Antriebs­
rad z abgehoben und dadurch Spindel 8p in Stillstand versetzt. Bei vollem Kotzer wird 
Spindel 8p selbsttatig dadurch ausgeschaltet, daB die obere KegelfHiche an die an 
Hebel b befestigte gerippte Platte b1 stoBt und diese mit b nach au(3en umklappt. 

Zum Umspulen von Kannetten benutzt man einen kleineren Konus c, welcher den 
Dimensionen der SchuBkegelform angepaBt ist. Zu beach ten ist. daB der Fadenanlauf 
an die Spindel 8p der Drehrichtung des Garnes entsprechend an der richtigen Seite 
erfolgt, und zwar muB der Faden bei Rechtsdrahtgarn re chts und bei Linksdrahtgarn links 
(siebe Abb. 25 u. 26 Seite 76) an den Kotzer anlaufen, da sonst in der Weberei leicht Irr­
turner in bezug auf die Drehrichtung des Garnes entstehen konnen. Durch Anderung 
des Antriebriemenlaufes kann leicht die Drehrichtung der Spindel den jeweiligen Bediirf­
nissen angepaBt werden. Der gesetzmaBige Aufbau des Kotzeransatzes wie bei der Ring­
spinnmaschine kann jedoch an dieser Maschine nicht durchgefiihrt werden. Bei rich tiger 
Einstellung liefert jedoch die Maschine recht gute Kotzerformen und infolge ihrer vor­
teilhaften Bauart und Arbeitsweise eine hohe Produktion. Die Spindelteilung t betragt 
bei der beschriebenen Maschine t =c. 105 mm und ist die Gesamtlange L bei ;)() Spindeln 
(doppelseitig = 100 Spindeln) 

/ . . .. ~, 1 ti5 .1~ + () 75 == 9 m . 
, 2' 

Berechnung del' Umspulmaschine. 

z 320 
C~ n· - ~- 150·- ·600 tm. 

Z1 80 
Spindelumdrehungen in der Minute 

Anzahl der Exzenterumlaufe in der Minute 
24 

c.~~ 150·-- c~ ...... 23. 
15t) 

liOO • 
Auf eine Exzenterumdrebung entfallen demnach .~c.. 23 ~C.= 26 Spmdelumdrehungen. 

Bei einem mittleren Windungsdurchmesser von beispielsweise 30 mm berechnet sich 
die }'adenaufwindung wahrend einer Exzenterumdrehung== 2 Schienenhube zu 

2ti· 0,030· '1l == "'" 2,45 m . 

:24* 
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IX. Art und Bezeichnung del' Kalnnlwollgespinste. 

Die Kammwollgespinste zergliedern sich in zwei Hauptgruppen, und zwar unter­
scheidet man: 

weiches Kammgarn, 
hartes 

" Die weichen Kammgarne spinnt man aus kiirzeren, feineren Wollen (Merinowolle) 
mit mittlerer bis loserer Drehung, die hart en Kammgarne dagegen aus langstapeligen, 
schlichten harten, aber stark gHinzenden Wollen (englischen KammwolIen) mit meist 
scbarferer Drebung. So ist die Weichbeit oder die Harte des Garnes abbangig von der 
allgemeinen Bescbaffmbeit der Wolle, als auch von dem Grad der Drehung. Ein auf­
falliger Unterscbied zwischen den rohen weichen Kammgarnen besteht auch in der 
Farbe, und zwar zeigen die weichen Kammgarne meist eine fast reinweiJ3e Farbe, wah­
rend die rohen hart en Kammgarne immer mehr oder weniger eine schmutzig gelbe 
Farbung besitzen, welche durch das meist noch anhaftende Schmelzfett erhoht wird, da 
letzteres nicht entfernt wird, wie bei den weichen Kammgarnen. 

Mit Riicksicht auf das verwendete Rohmaterial werden die weichen Kammgarne 
auch kurz als Merinogarne und die hart en als Liistergarne und Cheviotgarne 
bezeichnet. Das harte Kammgarn findet Verwendung als Strick-Posamentiergarn zu 
Mobelstoffen, Pliisch, Schals usw., wahrend das weiche Kammgarn hauptsachlich zu festen, 
feineren, glatten Kleiderstoffen verarbeitet wird, die nicht voll gewalkt werden, sondern 
hOcbstens leicht angewalkt, so daB deutlich die Gewebebindung zum Ausdruck kommt. 

J e nach der Verwendung unterscheidet die Weberei SchuJ3garn (W eft), Kettgarn 
(Warp) und Halbkette. Kettgarn besteht meist aus besserem, im Stapel gleichmaJ3igem 
Material, ist stets starker gedreht, wahrend SchuBgarn bedeutend schwachere Drehung 
erha,lt und zu letzteren mei.t auch eine etwas kiirzere und im Stapel unregelmaJ3igere ge­
ringere Wollqualitat Verwendung findet. Das Kettgarn wird bei der Weiterverarbeitung 
besonders im Webstuhl bedeutend mehr auf Festigkeit beansprucbt als das SchuBgarn, 
auJ3erdem gibt das Kettgarn dem Gewebe gewohnlich den Halt, wahrend der SchuB in 
erster Linie das Gf'webe fiiIlt und griffig macht. Zur Erzielung dieser notigen Festigkeit 
wahlt man eben fiir des Kettgarn bessere Wollqualitiiten und festere Drehung, wahrend 
die losere Drehung das SchuJ3garn weicher und griffiger macht. Halbkette stebt in der 
Drehung zwischen SchuB- und Kettgarn. Auch sind die Bezeichnungen Mulegarn fiir 
SchuBgarn, welches auf Wagenspinnern (Mulemaschine) und Watergarn fiir Kettgarn, 
welches auf Ringspinnmaschinen (Watermaschinen) hergestellt wurde, gebrauchlich. SchuB­
garn wird zumeiet fiir feinere N ummern ausgeEponnen als Kettgarn. 

Beziiglich des Feinheitsgrades der weichen Kammgarne unterscheidet man: 
feine Kammgarne mit der metrischen N ummer 5l bis 125 
mittelfeine " "" " ,,21 " 50 
grobe " "" " ,,1 " 20 

und gilt hierbei der Grundeatz: "Je feiner die zu spinnende Nummer wird, desto besser 
muB im allgemeinen die zu verwendende Wolle, d. h. desto diinnerund elastiscber 
miisEen die W ollhaare sein." 

So spinnt man beispielsweise allgemein: 
feine Kammgarne aus 3 A- und 2.A-Wollen. 
mittefeine " " A-, A I B- bis C- " 
grobe " "C-, Ci D-, D-, E- " 

Bei der Garnbezeichnung 49 A I-Kette deutet das an die Nummer angehangte AI 
auf die Wollqualitat AI hin, aus welcber das Garn besteht. 

Der Feinheitsgrad der harten Kammgarne ist durch die langen starken W ollfasern 
begrenzt, welche nur zu groben und mittelfeinen Garnen bis N = 42 metrisch aus­
gesponnen werden konnen. 
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Das weiche Kammgarn, auch kurz Merinogarn genannt, zeigt neben der meist 
reinen weiBen Farbe einen nur schwachen matten Glanz, da'S W ollhaar ist fein, zeigt 
trotz des Plattens noch feine KrauselungsbOgen. Der Fad,m ist gleichmaBig rund und 
ge3chlossen, fUhlt sich weich an und dehnt sieh wahrend d",s ZerreiBens. Die weitaus 
groBten Mengen der weichen Kammgarne kommen im rohweiBen Zustande in den Handel, 
wahrend sie aber fUr bestimmte Zweeke auch gefarbt werden. Die verschiedenartigen 
gemischten Farbungen der Garne werden na0h versehiedenen Herstellungsarten erreieht 
und mit Riicksicht auf letztere sind fiir die Garne folgende Bezeichnungen gebrauchlich: 

Melangegarn. Dieses Garn besteht aus versehieden gefarbten W ollhaaren, d. h. jedes 
Haar ist nur einfarbig. Die melierten Kammgarne werden dadurch erhalten, daB auf 
einer besonderen Strecke (Melangeuse, Intersecting) verschiedenfarbige Kammzug­
bander im gewiinschten Farbenverhaltnis vorgelegt und verzogen werden. Durch weiteres 
Dublieren und Verziehen auf den sich anschlieBenden 9 bis 10 Streckdurchgangen der 
Vorspinnerei findet dann eine gleichmaBige Mischung der verschieden gefarbten Fasern 
statt. Diejenige Farbung, welche den groBten Teil der Misehung ausmacht, wird mit 
Grundfarbe bezeichnet, wah rend die anderen in kleineren Mengen vertretenen Farben 
die Stichfarben bilden. Durch den MelierprozeB errpicht man im Garn Farhenniianeen, 
wie sie sieh durch Farben der Ware nicht erzielen lassen. 

Bei dem Streiehgarn -Melangegarn werden gefarbte Wollen vor dem Spinnen im 
gewiinsehten Verhaltnis untereinander gut vermengt und dann durch mehrmaliges 
intensives Krempeln sowie durch Verziehen auf dem Selbstspinner sehr gleichmaBig 
verteilt· und vermischt. Ein Farben des Rohmateriales vor dem Krempeln ist in der 
Kammgarnspinnerei unzulassig, da hierdureh die langen noeh losen Kammwollen 
mehr oder weniger stark verfilzen, so daB Eich zur Auflosung und Mischung der ver­
sehieden gefiirbten Wollen ein mehrmaliges intensives Krempeln der langen Kamm­
wollen notig machen wiirde, wodurch aber viele Fasern zerreiBen, also die Stapel­
lange vermindert wiirde, weshalb man die Wolle erst in Bandform und zwar im Kammzug 
farbt. Infolge der griindlichen Mischung der Farben des kiirzeren Rohmateriales durch 
das Krempeln zeigen die Streichgarn -Melangegarne stets eine gleiehmiiBigere ruhigere 
Farbenwirkung als die Kammgarnmelangen. Letztere fallen bei nicht geniigender Durch­
mischung und besonders bei langhaarigem Materialleicht zwirnig aus, d. h. die einzelnen 
Farben treten auffallend auf mehr oder weniger langen Streifen deutlich hervor. 

Vigoureuxgarn. Dureh das nach dem Erfinder gpnannte Vigoureux-Verfahrpn stellt 
man heute melierte Kammgarne her, die das Aussehen zeigen. als waren sie aus ver­
sehiedenfarbigen Kammwollen, also gefarbten Rohwollen, gesponnen. Die Vigoureux­
garne stehen in der gleichmaBigen Farbenverteilung den Streichgarnmelangen nicht 
nacho Dieses Melierverfahren besteht darin, daB man auf einer besonderen Strecke 
den einlaufenden Kammzugbandern in kurzen Abstanden farhige Querstreifen durch­
driickt. Diese so durchgehend bedruckten Bander erfahren dann auf ansehlieBenden 
Streoken und den Streckdurchgangen der Vorspinnerei ein oftmaliges Verziehen und 
Dublieren, wodureh die griindliche Farbenmisehung bedingt und dadurch moglieh ist, 
da die versehiedenen Farben nur auf kurze Streifen des Haares auftreten und sieh 
leichter zu einem gleichmaBigen Tone vermischen als la'lge Haare von verschiedener 
Farbung. Vigoureuxgarn erkennt man leieht an dim versehiedenen Farben, welche die 
Einzelfaser in gleichgroBen Abstanden erkennen laBt. 

Jaspe oder jaspiertes Garn ist ein einfaeher Kammgarnfaden, der aber wie bunt gezwirnt 
aussieht. Diese Wirkung wird dadurch erzielt, daB man in das Streckwerk der Feinspinn­
maschine fUr eine Spindel zwei Vorgarnfaden und zwar von verschiedener Farbe einlaufen 
laBt, so daB z. B. von jeder Spindel ein schwarzer und ein brauner V or garnfaden zu einem 
Feingarn versponnen wi rd. Meist wird jedoeh der verschiedenfarbige Fadeneinlauf schon am 
Finisseur vorgenommen, so daB dieser schon jaspiertes Vorgarn liefert da im eTsten FaIle 
infolge der zweifachen Dublierung an der Feinspinnmaschine ein doppelt feineres Vorgarn 
benotigt wird, welches wieder einen Produktionsverlust der Vorspinnerei zur Folge hat. 
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Mouline ist ein Zwirn, welcher stets aus zwei verschieden gefarbten oder melierten 
einfachen Garnen besteht. 

Uni ist ein einfarbiges, bereits im Kammzug oder im Fertiggarn gefiirbtes Kammgarn. 
Mit Riicksicht auf das verwendete Material, den Verwendungszweck und den Grad 

der Drehung sind fiir Kammgarne noch folgende Garnbezeichnungen ublich: 
Zephirgarn ist ein aus sehr feiner, weicher, kiirzerer Merinowolle gesponnenes 

Kammgarn, welches auBerst lose Drehung besitzt und zwei-, drei- oder mehrfach leicht 
zusammengezwirnt ist. 

Voile bezeichnet man ein sehr hart gedrehtes aus Merinowolle bestehendes Kammgarn, 
ein-, zwei- und mehrfach, welches ein rundes, glattes Aussehen zeigt. Letzteres wird 
besonders durch Gasieren erreicht, d. h. die kleinen aus der FadenoberBache hervor­
tretenden Faserenden werden durch Absengen entfernt, indem das Garn mit einer 
bestimmten GeEChwindigkeit durch kleine GasBammchen gefiihrt wird. 

Genappes, hierunter versteht man einen sehr fest gedrehten und gasierten zwei­
bis dreifachen Kammgarnzwirn aus harter glanzender englischer Wolle. 

Crepongarn. Dasselbe wird zunachst auf dem Wagenspinner gesponnen und durch 
folgendes Dampfen wird der Draht fixiert und daun erhalt das Garn nochmals auf der 
Zwirnmaschine scharfen Nachdraht. Da sich diesem Nachdrehen kein Dampfen an­
schlieBt, so behalt das Garn seine Kringelkraft, welche dann im Gewehe die unregel­
maBigen Falten verursacht. 

Die harten Kammgarne zergliedern sich wieder in Cheviot-, Weft-, Liister- und 
Mohairgarne. 

Das Cheviotgarn. Das verwendete Rohmaterial ist Cheviotwolle, deren Haare sehr 
lang und im Vergleich zur Merinowolle grob sind, die Faser ist schwach gekrauselt 
und zeigt hohen Glanz. Das mikroskopische Aussehen gleicht dem der Merinowolle, 
jedoch zeigt sich das Haar als Rohrchen von groBerem Durchmesser, dessen Schuppen 
nicht geschlossene Ringe bilden, sondern sich aus einzelnen Teilen zusammensetzen. 
Der einfache Cheviotfaden ist sehr unregelmaBig und besitzt viele aus der Fadenober­
Bache hervorstehende Fasernenden. Der Griff des Fadens ist hart und rauh. 

Das Weftgarn. Das Rohmaterial ist eine englische Glanzwolle, deren Haare noch 
grober, langer und folglich noch weniger gekrauselt sind als diejenigen der Cheviot­
wollen. Unter dem Mikroskop ahnelt die Weftfaser den groberen Cheviotwollen, nur 
sind die Begrenzungslinien der Schiippchen undeutlich und verschwommen. Der Weft­
faden zeigt ebenfalls aus der OberfHiche hervorstehende Faserenden, jedoch nicht so 
zahlreich wie bei dem Cheviotfaden, dafiir sind die F'aserenden teilweise langer, ebenso 
treten die offenen losen Stell en seltener auf. 

Das Liistergarn ist eine grobe, sehr lange, schlichte, englische Glanzwolle, die fast 
gar keine Krauselung hat und mehr Glanz als Weft besitzt. Der :Faden ist unregel­
maBig gesponnen und es ist die Anzahl der langen hervorstehenden. Faserenden auf 
eine bestimmte Fadenliinge noch geringer wie bei Weftgarn, wodurch die Fadenober­
Bache ein glatteres Aussehen aufweist. Je nach Farbe und Glanz werden folgende 
drei Liistergarn-Qualitaten unterschieden: 

1. Demi- oder Halbliister, 2. Luster, 3. Super - Liister. Die unter 3. genannte 
Qualitat ist die beste mit hochstem Glanz und reinster Farhe, wahrend Demi-Liister 
eine geringe Qualitat bezeichnet, welche am matteren Glanz und an der schmutzig 
gelhen Farbe erkenntlich ist. Liister ist die mittlere Qualitat mit reinerer Farbe und 
lebhafterem Glanz wie Demi-Liister. 

Das Mohairgarn zeigt ein dem Liister iihnliches Aussehen und ist auch unter die 
harten Kammgarne zu rechnen, obwohl das Rohmaterial keine Schafwolle ist, sondern 
es stammt dasselbe von der Angoraziege aus Kleinasien. Das Haar ist lang, hat seiden­
artigen Hochglanz, ist aber ohne jede Krauselung. Die aus dem Faden hervorragenden 
Haarend~n sind noch etwas langer als bei Liistergarn, jedoch fiihlt sich das Mohairgarn 
etwas weicher und gliitter an als der Liisterfaden. 



Sechster Teil. 

X. ~pinnel'ei -~'1abl'ikanlag'en. 

MaBgebend fUr die GroBe einer neu zu entwerfenden Spinnereianlage ist die zu 
erzielende tagliche Feinspindelproduktion unter Beriicksichtigung del' herzustellenden 
Garnnummern, del' Garnarten (SchuB, Kette. Zwirn) , sowie die Qualitat del' zu ver­
wendenden Rohmaterialien. Nachdem diese Punkte endgiiltig festgelegt sind, ist zunachst 
die Anzahl der erforderlichen Feinspindeln bzw. Zwirnspindeln rechnerisch zu ermitteln 
AnschlieBend hieran sind fUr die einzelnen Garnqualitaten und -nummern die Spinn­
plane mit allen Verziigen, Dublierungen und Drehungen festzulegen und an Hand der­
selben sortimentweise die Vorbereitungsmaschinen nach ihrer Kopfzahl zu berechnell. 
Sind samtliche benotigten Spinnereimaschinen ihrer GroBe. Anzahl und Art nach end­
giiltig festgestellt und auch aile weiteren Fragen iiber die Lage des Bauplatzes, dif' Art 
des Baues, ob Hoch- odeI' ErdgeschoBbau (Sageshed- odeI' Paralleldach mit Laterne! 
die Art der Kraftanlage (Dampf, Wasser, Gas, Elektrizitat), del' Kraftiibertragung (Trans­
mission, elektrische), das System der Heizung, Liiftung, Luftbefeuchtigung, Bowie evtl. 
anzubringende Sicherheitsanlagen (Sprinkler) entschieden, so ist ein aIle anfgefiihrten 
Einzeleinrichtungen vorEehender rechnerischer und graphischer Entwurf der Anlage an­
zufertigen, wobei das Augenmerk ganz besonders auf eine moglichst zweckmiiBige Ver­
teilung der unterzubringenden Maschinen im zur Verfiigung "tehenden Raume z;u 

lenken ist. 

Die PrnduktiollsfOl'meln <fer SI)illlleJ'eimaschineIl. 

1. Die Wagenspinnerproduktion. Die Produktion del' Wagenspinner-Spindel hangt 
ab von der Feinheit und der GroBe del' Drehung des Garnes. von del' minutlichen Um­
drehungszahl der Spindel. 80wie von del' Wagenausfahrtslange. 

Bedeutet: 
a= \Vagenausfahrtslange in :Vletern, 
T == Anzahl der Drehungen pro Meter. 
S,,= Anzahl der minutlichen Spindelumdrehungen. 

dann berechnet sich die Anzahl del' Drehungen fiir eine Wagenauf<fahrt 

a· T 
a·]' 

S" 
Z eitdauer fUr ein Wagenspiel I, 

wobei i = Zeit fUr das AbRchlagen und Einfahren in Minuten bedeuten und ist diese 
mit durchschnittlich 6 Sekunden = 0.1 Minuten in Rechnung zu setzen. Rie iRt haupt­
sachlich abhangig von del' richtigen Wirkung del' Abschlags- und Einzugskuppelung. 

Bei taglich 8 stiindiger Arbeitszeit betragt die absolute Arbeitszeit 8· tiO ~ ..... -i80 Mi­
!luten. Die wirkliche oder ef'fektive Arbeitszeit t del' Maschine ist geringer, da wiihrend 
des Abziehens del' voUen Spulen. sowie des Aufsteckens del' ieNen Hiilsen. als auch 
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fUr das Olen, Putzen, klein ere Reparaturen unvermeidliche Stillstande eintreten. Bei 
groberen N ummern macht sich ein of teres Abziehen und Aufstecken notig als fiir 
feinere Garne, weshalb fiir grobere Garne die effektive Arbeitszeit geringer ist als fiir 
feinere Garne_ 

Bei 480 Minuten absoluter Arbeitszeit betragt fiir den Wagenspinner die durch­
schnittliche effektive tagliche Arbeitszeit fiir Spinnen von Kettkotzern (Bobinen) und 
SchuBkotzern (Kannetten): 

Tabelle 56. 

Nummer N i Effektive Arbeitszeit in Minuten = t 

20 : fUr Spinnen auf Bobinen 370-390 i fiir Spinnen auf Kannetten 325-350 
30 " " " " 405-420 i " 40 " " 415-430 " " 
50 " " " 420-435 " " 
60 " " 425-440 , 

" " 
70 " " " 430-445 I " " " 80 " " " 430-445 " " " 
90 " " " 430-445 " " 

Es ergibt sich dann die Anzahl der Wagenspiele fUr den Tag: 

t 
= a-:T-+-:-' 

S" 

" 365-390 

" 380-405 

" 390-415 

" 395-420 
400-425 

" 405-430 
405-430 

Mit jedem Wagenspiel werden a Meter Faden fUr jede Spindel gesponnen. 
Die taglich von einer Spindel gesponnene Lange ist dann: 

a·t 
--------
a·T .' --+t 
S" 

Hat eine Maschine = Z Spindeln, dann ergibt sich die Anzahl der gelieferten Meter -
Garn fiir den Tag 

. . . . . • . . . . . . -. (1) 

Nach Formel 3 berechnet sich 
LMeter 

GGramm= ___ _ 

N 

Den Wert 1 in die Jj'ormel 3 fiir L Meter eingesetzt, ergibt das Gewicht des Garnes 
in Gramm fiir eine Maschine fiir den Tag: 

a·t·Z GGramm = __ 
(a.T ) . 
S~-+i ·N 

Hieraus Garngewicht einer Maschine flir den Tag in kg: 

a·t·Z G kg = ------- ----- ----- --- -
(a,. T) . s-; + i N· 1000 

Bezeichnet Zl die gesamte Spindelzahl, so berechnet sich das Gesamtgewicht, welches 
fUr eine Spindelzahl von Zl Spindeln taglich produziert wird, zu: 

a·t·Z Gkg 1 -(I) 
= ('!~~+~rN.l000 ......... . 



Die Produktionsformeln der Spinnereimaschinen. 377 

hieraus berechnet sich die henotigte Spindelzahl Zl fur die tagliche Gesamtproduk-
tion Gkg zu: 

(a',T+ 'l). Gkg .N.I000 
Z __ 8" 

:.J 1 - . 
(t·t 

. . . . . . (II) 

Beispiel. Wieviel Selbstspinncr und zu wieviel Spindeln sind notig, urn taglich 400 kg 64 er aa-Halb 
kette zu spinnen? Drehungskoeffizient (( _-c 0,78; S" = 7200 tim; t = 460 Minuten; a = 1,6 m. 

T~0,78 ,/64=0.78·8=~6,~4 Drehungen pro em; d. s. =624 Drehungen pro m 

(1,6.624 +0 1,).400.640.1000 
720U ' 

Uesamtspindelzahl Z, = ----------Qi.460-

Zt'" 8299 '" 8300 Spindeln. 

Es werden 12 Wagenspinner 7,U je 700 Spindeln 
oder 13 ,. '1 650 benotigt. 

2. Die Ringspindelproduktion. Diese wird bestimmt durch die GroBe der minut­
lichen Spindelumdrehungen, der Garndrehung und der Feinheit der Garnnummer. 

Nach Formel 57 berechnen sich die Drehungen fiir einen Meter zu: 

T )letpr =__ , 8" 
L ~!tl .. r • 

hieraus berechnet sich: 

die minutliche Lieferung III Metern '" I II 
j = TMeter 

fur t = tagliche effektive Arbeitszeit in Minuten ergeben sich fUr mittlere Drehungen 
an der Ringspinnmaschine folgende annahernde praktische Werte: 

Tabelle 57. 

Nummer I Effektive Arbeitszeit t in Minuten fUr Spinnen auf 

.V Copse Kannetten 

lO-Ui 350-360 270-290 
16-20 370-380 300-310 
21-25 385-395 330-340 
26-30 40.5-415 3;,5-36[, 
31-3·5 420-430 375-385 
36-40 480-440 390-400 
41-;;0 435-44.5 400--410 

tiigliche absolute Arbeitszeit =~ 480 Minuten. 

Fur t = tagliche Arbeitszeit ill Minuten ergibt sich die tagliche Spindellieferung 
III Metern 

oder 

N ach Formel ;) ist 
L Meter 

Gewicht Gllramm = N 
demnach tagliche Spindelproduktion in Gramm 
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Bedeutet Z = Spindelanzahl fUr eine Maschine, dann berechnet sich die tagliche 
Maschinenproduktion in kg zu: 

Bezeichnet Zl wieder die Gesamtspindelzahl, so berechnet sich das taglich her­
zustellende Gesamtgewicht in kg 

hieraus 

Gkg= S,.·t·Z1 __ 

!1'·N·l000 ' 
. . . . . . (III) 

Ge8amt8pindelzahl fUr eine tagliche Produktion von G kg 

Gkg. T.N.I000 
Z --- ---- --- - -
1- Sn. t 

....... (IV) 

Beispiel. Wieviel Ringspindeln bzw. RiJ1gspinnmaschinen smd notig, um tagJich 400 kg 36er Kette 
zu produzieren mit a = 0,85 per em und mit 8" = 3800 tim bei t = 440 Minuten? 

TMtter = 85 y36 = 510 Dreh./m. 
. 400·510·36·1000 

Gesamtspmdelzahl Zl = 3800.440 ' 

Zl = 4392 Ring~pindeln. 

Es machen sich '" 11 Ringspinnmaschinen zu je 400 Spindeln notig. 

Nach obigem Beispiel liefert eine Ring8pindel taglich 91 g 36er Garn. Wie groB 
ist die Spindelproduktion in Zahlen ausgedriickt1 Nach Formel 2 

L=N·G 

ergibt sich LMeter = 36.91 = 3276 m = 3,276 Zahlen. 

Fur Ringzwirnmaschinen gelten zur Berechnung der Produktion die gleichen 
Formeln, nur ist zu berucksichtigen, daB fUr N die wirkliche Zwirnnummer einzusetzen 
ist, beispielsweise bei 48/2fach ist fUr N = 24 in Recbnung zu setzen. 

Fur dublierte Garne und mittlere Zwirndrehungen gelten fur t = tagliche effektive 
Arbeit8zeit in Minuten fUr die Ringzwirnmaschine folgende praktische Durchschnitts­
werte: 

Zwirn-Nr. 

N 
78/2 
64/2 
52/2 
40/2 
36/2 
24/2 

___ belle 58. 

Tagliche effektive Arbeitszeit t in Minuten 

Copse 
450 
445 
442 

435-440 
430-435 
420-430 

Kannetten 135/28 
415 
405 
395 
375 
355 
300 

Tagliche absolute Arbeitszeit = 480 Minuten. 

Die Produktion der Vorspinnmaschinen. Diese hangt ab von der minutlichen 
Licferung des Vorderzylinders von der Bandnummer, auBerdem von der effektiven 
Arbeitszeit, sowie von der Bandzahl der Maschine. 

Bedeutet: 
Z = Bandzahl, 
L = Vorderzylinderlieferung in m in der Minute, 
t = effektive Arbeitszeit fur den Tag in Minuten, 

dann berechnet sich: 
die tagliche GeeamtIieferung: Ll = L . t· Z. 
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L 
Nach del' Formel G = IV berechnet sich fiir die Nummer :\. die tagliche Pro-

duktion einer Maschine in g zu: 

odeI' in kg: 

hieraus ergibt sich: 

L·t·Z 
Gkg.~ ...-

.X·1000 
. (V) 

Bandzahl Z 
Gkg·N ·1000 

L·t 
..... IVIi 

Dieselben Formeln finden auch Anwenciung fiir die Dubliermaschine. nur' be­
deutet Z dann die Anzahl der Spulenkopfe und N die Nummer des dublierten Fadens, 
jedoch unterliegt die Produktion je nach der Haltbarkeit des Materials und del' Ge­
schicklichkeit der Bedienung gr(lBen Schwankungen, auBerdem wil'd dieselbe von del' 
Zahl der zu bedienenden Spulenkopfe beeinfluBt, Fur eine mittlere Nummer betragt 
die effektive Arbeitszeit t = 380 Minuten fiir Bedienung von 20 Spulenkopfen 

Tabelle 5!1. 

Minut!. durchschnittliche Lieferung L der einzelnen Maschinen 

Kammaschine 1 9.5 Spiele . SpeiseHinge 

Krempel ...... . 16 bis 18 m'min 
Doppelnadclstabstrecke . 
Grobstrecken . . 
Halbgrobstrecke . 
Zwischenstrecken 
VorfeinRtrecke . 
Feinstrecke , . , 
Dubliermaschine . 

20 " 3,5 m!min (Mittel 281 
18,· 19m'min' 
20 m,'min 
21 m1min 
22 m/min 
22 bis 23 m, min 
120, \,50, 180 m,min 

Bei 8 stundiger Arbeitszeit = 480 Minuten betragt die wil'klich liefernde odeI' 
effektive Arbeitszeit fur den Tag bei einer mittleren N ummel': 

fUr die Doppelnadelstabstrecke . ;150 Min. 

" Grob5trecke , 370 

" Halbgrobstrecke , 3~() 

" Zwischen- und Vorfeinstrecke 390 bis 420 

" 
,. Feinstrecke 440 ., 460 

B ei s pie I. Rei 8 shindiger Arbeitszeit sollen taglich 400 kg Finisseurband von del' :\i ummer 6,0 
geliefert werden, Die Vorderzylindergeschwindigkeiten der Maschincn betragen 22 m/min" die tagliche 
effektive Arbeitszeit betragt 440 Minuten. Wie groB iRt die beniitigte Bandzahl Howie clip Anzah! der 
Feinstrecken? 

Nach Formel VI 

Bandzah! Z =- 400·6,0·1 (JO(J c' .'-' :Wl min (11'1" . 
22·440 

Fur eine Maschine' 20 Kopfc 80 Bander crl'ibt: 

248 • M . I' 80- = ,,3 a~c IInell 

Die Haspel odeI' Weife. Die Leistung unterliegt auch hier groBen Schwankungen 
und hangt auBer von der GroBe der abzuweifenden Katzer hauptsachlich von der Ge­
schicklichkeit del' Bedienung ab, da die meiste Zeit fUr das Abhinden hzw Ahfitzen 
der Strahne gebraucht wird. 
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Die tagliche effektive Arbeitszeit betragt bei 8 stiindiger Arbeitszeit durchschnitt­
lich fiir: 

grobere Nummern (Zwirn 2fach) = 100 Min., 
mittlere " (" ,,) = 120 " 
feinere " (" ,,) = 160 " 
Tourenzahl der Haspelkrone n= 180 bis 280 tim. 

Die Abmessungen der Maschinen. 

1. Der Wagenspinner. Die Lange der Maschinen wird nach der Gebaudebreite 
bemessen, auBerdem miissen die Maschineniangen derart festgeIegt werden, daB Kett­
und SchuBwagenspinner beiden verschiedenen Spindeiteilungen gieiche Lange erhalten. 

L 

f "'!E 
I rl----+ 

II 

111~ ...... .~ , R~~ .1;>. •••• 
c:> .,. 
N 

~02j 104 ~O2 16 
,til 

Abb.217. 

:1 L 
T 
lr 

-+- + 

.-.-.----

I 
+ 

L_B_-J 
2 2" 

In der Liingsseite des Saaies betragt bei Neu­
bauten die Einteilung, d. i. die Entfernung von 
Mitte Saule bis Mitte Saule 7 bis 7,5 m. In dem 
Raum zwischen den beiden Siiulenreihen lassen 
sich 2 Wagenspinner mit den Spindeiseiten gegen­
eillander aufstellen. Zwecks Platzersparnis ver­
setzt man die Antriebsbocke auBerhaib der Mitte 
der Maschinen, damit sie um ca. 100 bis 300 mm 
ineinander vorgeschoben werden konnen. Die 
Antriebswellen (Hauptwelle) Hegen stets parallel 
zur Haupttransmissionswelle. Der Antrieb er­

folgt stets mittels Vorgelege mit Fest- und Losscheiben fur das Riemenpaar fUr die Wagen­
ausfahrt und einer 2- bis 3 rilligen Schnurenscheibe fiir das Abschlagen und Einfahren. 

Nach Abb.217 haben die Buchstaben folgende Bedeutungen: 

L = Gesamtlange des Wagenspinners in m, 
Z = Gesamtspindeizahl des Wagenspinners, 
t = Spindeiteilung in m, 

lr = rechtsseitige Lange der Maschine in m, 
l! = linksseitige " " " "'~ 

Zr = Spindelzahl rechts, 
ZI = " linkE', 
C = konstante Lange, 

Ietztere setzt sich zusammen aus den beiderseitigen Abstanden von AuBenkante, End­
wand bis Mitte der auBersten links- und rechtsseitigen Spindel und dem Abstand, 
welcher zwischen den ersten links und rechts vom Mittelbock liegenden Spindeln liegt. 

Fur die bekanntesten Maschinen sind die Werte von C und t laut 

Tabelle 60. 

Firma 0 t fiir SchuB t fUr Kette 

E.M.G. 1,870 m 43 u. 45 mm 50mm 
N.S.C. 1,760 m I 40,42,45 mm 48,50,52 mm 
SM.F. 2,030 m 40,42,8 mm 48mm 

Die Spindelzahl der Kammgarnwagenspinner liegt zwischen 500 bis 700 Spindein 
(im Mittel 650), eine Lange von 30 m iiberschreitet man nur selten. 

oder 

GesamtIiingc L=Z·t+ C 

Lange rechts l,. = Zr . t + i 
L l ---10? ,.- 2 ' .. 

(VII) 

(a) 

........... (b) 
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Werte a und b. einander gleichgesetzt, ergibt fUr die Maschine der E.M.G.: 

hieraus 

oder 

L 
Z,.·t + 0,94 = 2 -- 1,02, 

L -196 
2 ' 

Spindelzahl rechts Zr C7-

t 

Lange links " = Z, . t + 0,94 

L 
l'=T+ 1,02, 

L 
Z,.t+O,94:=-2-+ 1,02, 

L 
Z . t ~-=-+ 1 02 - 0 94 , 2 ' " 

[, _L 008 2 I , 

Spindelzahl links Zl =' 
t 
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Da die Zylinderlagerungen fur 2·5 = 10 Faden eingerichtet sind, so muB die rechts­
und linksseitige Spindelzahl immer durch 2 bzw. 4: teilbar sein. 

Beispiel. In einem vorhandenen Saale von 30 m Breite sollrn SchuBselbstspinner von N.S.C. mit 
einer Teilung t = 40 rum aufgt'stellt werden, w daB anf der einen Endwandseite noch 2 m nnd anf der 
anderen Seite noch ca. 1 m PIal z verbleibt. Die verfiigbare Lange betragt demnach 27 m. Ein Selbst­
spinner mit wieviel Gesamtspindeln kommt in Frage, wie groB ist die Spindelzahl links Z/ nnd die 
~pindelzahl rechts Zr? 

Nach Formel VII ergibt sich: 
27 = Z·0,04+ 1,760, 

Z = ~7 -_!.c7~~ 
0,04 ' 

Gesamtspindelzahl Z = 631", 630 Spindeln, 

Genane Lange L=630·0,Q4+1,760, 

L=26,!l6 m, 

~fJ..~-190 
2 ' 

Spindelzahl rechts Z. = ------ = 290 Spindeln 
I 0,04 ' 

~~!~+o 14 
'l ' 

Spindelzahl links Z/ = 0,04-- = 310 Spindeln. 

2. Die Ringspinnmaschine. Die Lange der RingE'pinnmaschine richtet sich nach 
der Wagenspinnerlange. Auf die Lange des Wagempinners entfallen 2 Ringspinn­
maschinen einschlieBlich eines Zwischenganges von ca. 1 bis 1,2 m. In dem Raum 
einer Saulenteilung von 7 bis 7,5 m stellt man 3 Ringspinner, so daB zwischen den 
Maschinen ein Raum von 80 bis 90 cm verbleibt. 

Fur die bekanntesten Maschinen gelten folgende Abmessun!!en: 

Tabelle til. 

Firma 
i SpindeIteilnng t I 

in mm : Tiefe der Maschine Abstand C in m 

E.MG. 
N.S.C. 

ca. 1,60 m mit Motorantrieb 
ca. I,)!O TIl mit Riemenantrieb 

Kette 

70 
75 (70) 

in m 

1,30 
1,<'0 



382 8pinnerei-Fabrikanlagen. 

Die konstante Lange C setzt sich zusammen aus den Abstii.nden zwischen der 
ersten Spindel bis vorderste Antriebsboekkante und zwischen letzter Spindel und End­
wandkante. 

Es bedeutet: 
Rl = Lange der Ringspinnmaschine 
B = Breite des Zwischenganges 
L = Wagenspinnerlange 
t = Spindelteilung 

Z = Spindelzahl. 

Lange einer doppelseitigen Ringspinnmaschine: 

Z·t RI =2'-+C ............ (a) 

In bezug auf die Wagenspinnerlange gilt: 

L B 
R I =2'--2' ............. (b) 

Wert a und b gleichgesetzt, ergibt: 

Z·t L B 
-'2+ C=2'-2" 

hieraus berechnet sich die Spindelzahl zu: 

Z·t L B 
--=----C 
222 ' 

(L-:;B -0).2 
Ringspindelzahl Z = ~iiJ~t-~- . (VIII) 

Die Teilung hangt ab von der Ringweite und diese wieder von der zu spinnenden 
Garnnummer. Sie ist um so kleiner, je hoher die N ummer ist. Die Maschinen werden 
meist doppelseitig, also mit Spindeln auf jeder Seite, gebaut bis zu einer Hochstspindel­
zahl von 400, also 200 Spindeln auf jeder Seite. 

Beispiel. Fiir das letzte Wagenspinner-Beispiel berechnet sich dann die 8pindelzahl der dazu 
eingepallten Ringspinnmaschinen nach Formel VIII zu: 

Angenommen eine Ringspinnmaschine E.M.G. mit einer Teilung von t = 70 mm: 

(~~-1,60)2 
8pindelzahl Z = 0,07 = '" 1125 Spindeln. 

3. Die Ringzwirnmaschine. Fiir diese gelten die gleichen Bedingungen wie fiir 
die Ringspinnmaschine. 

Die Abmessungen der wichtigsten Maschinenarten sind folgende: 

Tabelle 62. 

Absta.nd 0 in m Tiefe der Maschine Firma Teilung t in mm 
direkter Antrieb I Querseilant rie b inm 

E.M.G. 0,945 I 1,100 60, 70, 75, 80, 90, 100 0,950 
8.M.F. I,HO ! 1,3\10 76, 82, 89 1,140 
Hamel 0,91)0 ],410 70,3, 75,3, 81,2, 88, 88 0,920 

4. Die Dubliermascbine. Dieselbe wird einseitig, jedoch meist doppelseitig gebaut 
und erhaIt jede Seite bis tiO Spulenkopfe. Die Teilung bzw. Kopfweite betragt je nach 
der Dublierungszahl 150 bis 300 mm. 



Bedeutet: 

dann ist: 

Die Abmessungen der Maschinen. 

L = Lange der Maschine, 
Z ='" Anzahl der Spulenkopfe, 
t = Teilung, 
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L·· . d I 't' l\,f h' L Z.t+ (' IX ange elDer oppe Sel 1gen masc me ~..:= --~f . . . . I ) 

Die Aufwindegeschwindigkeit kann gewohnlich durch Stufenscheiben verandert und 
dem Material angepaBt werden. 

Die Abmessungen einiger Maschinenarten sind folgende: 

Firma 

E.M.G. 
Hamel 
S.MF. 
Voigt 

Tabelle 63. 

Abstand C in m 

direkter Antrieb! Querseilantrieb 

1,150 
2,300 
0,900 
0,R50 

1,210 

Teilung t in mm 

220 u. 250 
175, 190, 220, 240 

200 u. 250 
17.'i 

Breite 

1,240 
1>!00 
1,320 
1.200 

o. Die Haspel oder Weife. Diese werden vorwiegend mit folgenden Spindel­
zahlen geliefert nach Angaben der Firma Karl Hamel A.G.. Chemnitz: 

Spindelteilung: 74, 92, 123, 150, 180 mm. 
Spindelzahl: 50, 40, 30, 24, 20, 

da es nicht empfehlenswert ist, die Krone langer als ;{,SO m auszufUhren. 

Einfache Weife: 
Lange 4,50 m, Breite 0,95 m bis 1500 mm Kronenumfang, 

" 1,1S m " 2400 mm " 
Umfang der Krone fur metrisches System . . . . . .. 1,42S m, 
Umdrehungen der Krone fUr Abweifen von Cops . . .. ISO bis 2S0 tim, 

" ,,"" " "rotierenden Spulen 145 tIm, 
., """ " Winden . . . .. 72 t!m. 

Die doppelseitige Weife von der Sachsischen Maschinenfabrik Chemnitz (S.M. F.) 
wird gebaut mit 40 bis SO Spindeln bei 100 mm Teilung. Konstanter Zuschlag fur 
Antriebsbock und Endwand 1,liiO m, Breite der Maschine 1,60 m. 

6. Die Vorbereitungsmaschinen. Bedeutet : 
Z = Anzahl der Kapfe, 
t = Kopfteilung in m, d. i. der Abstand von Mitte Lager bis Mitte Lager der 

Zylinder bzw. der Nitschelhosen, man bezeichnet diese Entfernung auch 
kurz mit Kopf, 

C = 1,450 m = konstante Lange des Antriebsbockes und der Endwand, 
L = Lange der Maschine in m. 

Lange der Maschine L = z· t + C . . . . . . . . . \ X) 

Die Kopfteilung der Fein-, Vorfein- und Zwischenstrecken betrii,gt 450 mm. 
Auf einen Kop£ dieser Streckdurchgange entfallen 2 Nadelwalzen = 4 Bander. Eine 
Maschine hat 20 bis 25 (max. 2S) Kopfe. Tiefe der Maschine 1,450 m, C= 1,450 m. 

Die Halbgrobstrecke (Chute) ist gewohnlich der 5. Streckdurchgang, und zwar 
diejenige Maschine, welche das erstemal auf dem Kopf 2 Spulen abliefert. Kopfteilung 
=520 mm; C= 1,450 m; Tiefe= 1,6 m. 

Die letzte Grobstrecke (Reunion) ist die erste Maschine im Sortiment, die ein 
Doppelband auf eine Spule abliefert. Teilung = 450 mm = 1 N adelwalze = 2 Bander 
auf einer Spule. C= 1,450 m; Tiefe der Maschine mit Spulengestell = 2,SO m, ohne 
Gestell = 1,30 m. 
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Die Grobstrecken (Frotteurstrecken) haben eine Teilung von 450 mm = 1 Nadel­
walze = 1 Band auf einer Spule. C= 1,22 m; Tiefe mit Gestell = 3 m; ohne Gestell 
= 1,52 m. 

Die Doppelnadelstabstrecke (InterEecting) wird meist mit 2 bis 5 Kopfen 
ausgefiihrt und bat dann eine Lange von 3, 4,02, 5,04 und 6,06 m; Tiefe mit Gestell 
=3,05 m. 

Die Gangbreite zwischen den einzelnen Maschinen ist zweckmaBig mit 75 bis 80 cm 
zu wahlen. In einer Saulenteilung von 7,2 m Lange stellt man jc 3 Fein- oder Zwischen­
atrecken, oder zwei Halbgrob- und Grobstrecken oder eine Doppelnadelstabstrecke. 

Der Kraftbedarf der Spinnereimaschinen. 

DerEelbe ist abhiingig von der GroBe des Verzuge8, der Starke des zu verziehenden 
Bandes, der GroBe des Zylinderdruckes und bei drahtgebenden Maschinen auBerdem 
noch im hoheren MaBe von der GroBe des Garnkorpergewichts und der GroBe der 
minl:ltlichen Spindelumdrehungen, und zwar wachst der Kraftbedarf mit der Zunahme 
der Spindelgeschwindigkeit. Fe~tstellen laBt sich der Kraftbedarf einer MaEchine mittels 
des Dynamometers oder durch Zwischenschaltung cines Elektromotors. 

Ais Kraftbedarf ist anniihernd zu rechnen: 

Der Wagenspinner: 
Antriebsbock 
Spindel 

Die Ringspinninaschine: 
Antriebsbock einseitig 

" doppelseitig 
Spindel ...... . 

Die Ringzwirnmaschine: 

0,8 bis 1,0 PS 
0,015 " 0,022 " 

0,5 PS 
0,7 bis 0,8 " 
0,012 " 0,02 " 

HierfUr gelten annahernd diesel ben Werte wie fiir die Ringspinnmaschinen. Ob­
wohl hier die Garnkorpergewichte groBer sind als bei den Ringspinnmaschinen, ist 
anderseits keine Verzugsarbeit zu leisten, wodurch der Kl'aftbedarf des Streckwerkes 
in Wegfall kommt. Fur ihre Ringzwirnmaschine Mod. C fur feinere und mittelstarke 
Kammgarne gibt die Firma Karl Hamel, Chemnitz, A.G. folgenden Kraftbedarf an: 

1 PS fUr ca. 60 Spindeln bei 45 mm Ringweite und 7000 tim, 
1" " ,,55 " "51,, " ,,6500 " 
1" " ,,50 " ,. 57 " " " 6000 " 

Die Dubliermaschine: 
Je nach Umdrehungszahl rechnet man 40 bis 50 Spindeln auf 1 PS. 

Die Weife oder Haspel: 
Beim Abarbeiten von Copse rechnet man 4 bis 8 Maschinen auf 1 PS, wird 
von rotierenden Spulen abgeweift, erhOht sich der Kraftbedarf. 

Streckdurchgarige (Frotteurs): 
Antriebsbock . . . . . . 0,25 bis 0,4 PS 
1 Kopf . . . . . . . . . 0,04 " 0,07 " 

Doppelnadelstabstrecke (Intersecting): 
Antriebsbock 
1 Kopf 

Kammaschine .... . 
Krempel ....... . 

Kanalmaschine hierzu 
Platte (Liseuse) . . . . 
Leviathan mit 4 Kufen . . . . . 

.0,22 
0,4 PS 

" 0,30" 
0,25 " 

3 ,,5 " 
0,5 

3 " 6 
12 " 14 

,. 
" ,. 
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Berechnung einer S}linnereianlage. (Abb.218.) 

Auf Grund der in folgender Tabelle festgelegten Angaben ist die gesamte notige 
Anlage der Spinnerei rechnerisch zu ermitteln und graphisch darzustellen. 

Taglich zu Drehungs- Minutliche 
Sortiment liefernde Garnart koeffizient Spindel-

Produktion nummer 
~ umdrehungen 

1. 
Ringspinngarn 400 kg Kette 36 0.94 5600 
CroBbredwolle C r 400 " Zwirn 402 0,8.5 46,,0 

II. 
Selfaktorgarn 300 ,~ Kette 4!! 0,87 (i900 
Austral A I ~50 " 56 0,8!! 1;6:)0 

III. 
Selfaktorgarn 200 Zwirn 64/2 0,72 6300 
Australwolle A A 250 .. SchuB 7.) 0,692 6600 

Jede Maschine arbeitet mit Abfallprozente, die durch Flugbildung, Fadenbriiche, 
Anleger usw. bedingt sind. Urn die taglich gefOrderte Menge Garn tatsachlich zu er­
halten, mussen dieEe Verlustprozente von der vorhergehenden Maschinengattung mit 
produziert werden. 

ErfahrungsgemaB entsteht bei den bartercn, schlichter en Wollen mehr AbfaH als 
bei den feineren und weich en Wollen. 

Die Verlustprozente betragen im Mittel: 

In der Vorspinnerci (bei cincm Sortimcnt mit 10 Streckdurchgangenl: 

Merinowollen ....... 2°/rp mithin 0,2°' 0 fur jede Maschine. 
CroBbred- und Cheviotwollen 4°/0' " 0,4 0 0 " 

In der Spinnerei und Zwirnerei: 
Material Feinspinnerei 

Merino . . . . . . 3 (I /0 
CroBbred und Cheviot 8°10 

11 bis 12°/0 
(bei groben Cheviots) 

Dublierung 

1,2 0 / 0 

1 J'l0 0 

Zwirnerei 

0,8% 
1.2 (I I" 

Berechnung der taglich erforderlichen Ausgabeproduktion der einzelnen Maschinen 
des Sortimentes I, II, III unter Beriicksichtigusg der Verlustpro.ente. 

Sortiment I. 

= 
Maschine Ausgabe 

Abgang in °io Erforderliche 
in kg Vorlage in kg 

Zwirnmaschine 400 ,-1,2 % = 4,8 kg 404,8 
Dubliermaschine 404,8 -,- 1,8 % = 7,3 " 41~,1 

Ringspinnmaschine J 412,1 .'- 8 % = 32,9 ,. 445 
1 400 8 01 32 432 in 

Feinstrecke Po77 3,J 880';, 
Vorfeinstrecke 880,5 3,5 ,. 884 
Zwischenstrecke 884 a,5 " 887/, 
Halbgrobstrecke 887,5 

+je B,5 .. 891 
4. Grobstrecke 891 roo 3,6 " 894,6 
3. 894,6 3,6 .. 898,~ 
2. 898,2 3,6 ,. 901,8 
L " : I 901,8 3,6 ,. 905,4 
Doppelnadelstabstrecke 905,4 3,6 ., 909,0 

M ey er·Zeh et ner, Kammgarnspinnerei. 2;) 
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Maschine 

Wagenspinner .• 

Feinstrecke 
Vorfeinstrecke . . 
2. ZwischeDstrecke 
1. " 
Halbgrobstrecke • 
3. Grobstrecke . . 
2. " 
1." . 
Doppelnadelstabstrecke 

Maschine 

Zwirnmaschine 
Dubliermaschine 

Selbstspinner . 

Feinstrecke 
Vorfeinstrecke 
3. Zwischenstrecke 
2. " 1. " Halbgrobstrecke 
2. Grobstrecke . 
1. " Doppelnadelstabstrecke 

" 

Spinnerei-FabrIKanlagen. 

Sortiment II. 

Ausgabe 
in kg 

{ 300 
250 
566,5 
567,63 
568,76 
569,90 
571,04 
572,18 
573,32 
574,47 
575,62 

Sortiment 

Ausgabe 
in kg 

200 
201,6 

f 204,02 
1 250,0 

467,64 
468,57 
469,51 
470,45 
471,39 
472,33 
473,27 
474,22 

I 475,17 I 
476,12 I 

; . 

Abgang in % 

+ 3%= 9 kg 
+3% = 7,5 " 

= 1,13" 
= 1,13" 
= 1,14" 

+ je = 1,14" 
02 0/ = 1,14 " 

, 0 = 1,14" 

III. 

= 1,15" 
= 1,15" 
= 1,15" 

Abgang in 0/0 

+ 0,8 Ofo = 1,6 kg 
+ 1,2 Ofo = 2,42 " 
+3 Ofo = 6,12" 
+3 0/0 = 7,5 " 

= 0,93" 
=0,94" 
= 0,94" 
=0,94" 

+ je =0,94 " 
0,2 Ofo =0,94 " 

=0,95" 
=0,95 " 
= 0,95" 
= 0,95" 

I 
Erforderliche 
Vorlage in kg 

309 
257,5 
567,63 
568,76 
569,90 
571,04 
572,18 
573,32 
574,47 
575,62 
576,77 

I Erforderliche 
Vorlage in kg 

201,6 
204,02 
210,14 
257,50 
468,57 
469,51 
470,45 
471,39 
472,33 
473,27 
474,22 
475,17 
476,12 
477,07 

Berechnung der Anzahl der Spinn- und Zwirnspindeln, sowie der Spulenkopfe 
der Dubliermaschinen. 

Sortiment I. 

Die erforderliche Gesamt-Ringspindelzahl fiir die gegebene Tagesproduktion berechnet 
sich nach Formel IV auf S.378 

fur 36/1 Kette: 

N =36/1; G=400 kg; T=94 V36=564 Dreh./Met:; 

S .. = 5600 tim; t= 440 Min.; 

Gesamtspindelzahl Z = 400· 564· 36· 1000 = 3296. 
1 5600.440 ' 

fur 40/2 Zwirn: 

N = 40/1; G = 412,1 kg (s. Tabelle S.385); 

T=85V40=538 Dreh./Met.; Sn=4650t/m; t=440Min.; 
. 412·538·40·1000 

Gesamtspmdelzahl Zl = 4650.440 = 4333. 

Die erforderlichen Wagenspinner-Spindelzahlen fUr die festgelegten Tagesproduktionen 
berechnen sich fur die Sortimente II und III nach Formel II auf S.377. 
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Sortiment II. 
Fiir 4ger Kette: 

N=49; G=300 kg; T=87 V49=609; Sn=6900 tim; 
t=435 Min.; a=1,62m; 

(1,62.609 + 0 1).300.49.1000 
. 6900' 

Gesamtspmdelzahl Zl = 1,62.435 = 5066. 

Fiir 56er Kette: 
N = 56; G = 250 kg; T= 89 V 56 = 666 Dreh./Met.; 
Sn = 6650 tim; t = 438 Min.; a = 1,62 m; 

(1,62.666 + 0 1).250.56. 1000 
· 6650' 

Gesamtspmdelzahl Zl = 1,62.438 =5174. 

Sortiment III. 
Fiir 64/2 Zwirn: 

N = 64; G = 204 kg (s. Tabelle S. 386); 
T = 72 V64 = 576 Dreh./Met.; Sn = 6300 tim; t = 445 Min.; 
a=1,62m; 

(1,62.576 + 01).204.64.1000 
· 6300' 

Gesamtspmdelzahl Zl = 1 62.445 = 4493. , 
Fiir 75/1 Schu B: 

N=75; G=250 kg; T=69,2 V75=600 Dreh./Met.; 
Sn=6600t/m; t=435 Min.; a=1,62m; 

(1,62.600 + 01).250.75.1000 
· 6600' 

Gesamtspmdelzahl Zl = 1 62. 435 = 6577 . , 

Berechnung der Durchschnittsnummer der Feinspinnerei. 
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Zu diesem Zwecke sind die taglichen Produktionen der einzelnen Garnnummern 
in Zahlen (1000 m) umzurechnen nach Formel 2: 

Sortiment I: 

Sortiment II: 

Sortiment III: 

LZahlen=N. Gin kg. 

36· 400 = 14400 Zahlen taglich, 
40·412=16480" " 

49·300 = 14 700 
56· 250 = 14000 

64·204 = 13056 
75·250 = 18750 

" 
" 

" 
" 

" 
" 

" 
" 

Sa. in kg 1816 = 91386 Zahlen taglich. 
. 91386 

Durchschmttsnummer = 1816 = 50,32. 

Die Durchschnittsnummer der Spinnerei ist zweckmaBig taglich auszurechnen, in­
dem die tagliche Gesamtproduktion in kg in die in Zahlen umgerechnete dividiert wird. 
Besonders bei Veranderung der Garnnummern und Drehungen ermoglicht die Berechnung 
des Durchschnittes eine Kontrolle der Leistungen. 

25* 
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SpuIenkopfzahl der Dubliermaschinen. 

Fur Sortiment I sind fUr 40/2 .,. 405 kg 2 Faden 4011 zu dublieren, 
" "III"" 64/2 ... 202 ,,2 " 64/1" " 

Die dublierten Nummern betragen daher 20er bzw. 32er. 

N ach Formel VI auf S. 379 ergeben sich dann die Spulenkopfzahlen 

fur 40/2: 
N=20; 

fur 64/2: 
N=32; 

Fur 40/2: 

N=20; 
Sn=5600; 

G = 405 kg; L = 150 m/Min.; t = 380 Min.; 
r:. 405·20·1000 

Kopfzahl Z = 150.380 = 142; 

G=202 kg; L=120 m/Min.; t=380 Min.; 

K f hI Z = 202·32·1000 = '" 142 
op za 120.380 . 

Z wil'nspindelzahl. 

Sortiment I. 

G = 400 kg; T = 480 Zwirndreh./Met.; 
t=440 Min. 

Nach Formel IV auf S. 378: 

Z = 400· 480 . 20 . 1000 = 1558 S . d I 
1 5600 . 440 pm e n. 

Sortiment III. 
Fu r 64/2: 

.LV=32; G=200 kg; T=558 Dreh./Met.; Sn=7400 tim; 
t=450 Min.; 

200·558·32·1000 . 
Zl = 7400.450 . = 1072 Spmdeln. 

Berechnung del' Band- und Kopfzahlen del' Vorbereitungsmaschinen 
fUr Sottiment I, II und III. 

Zu diesem Zwecke sind zunachst die Spinnplane fUr die herzustellenden Garn­
feinheiten, nach welchen der SpinnprozeB vorzunehmen ist, festzulegen. 

Es gilt fUr Sortiment I N'= 36er und 40er: 

Streck­
durch­
gang 

9 
8 
7 
6 
5 
4 
3 
2 
1 

Spinnplan I. 

Maschine 

Ringspinnmaschine. • {I 
Feinstrecke . i 
V orfeinstrecke . 
Zwischenstrecke . : i 
Halbgrobstrecke . . II 

4. Grobstrecke . . 
a" . 

tppel~~delsta~sire~k~ : I 

Vorlage­
nummer 

n 

4,0 

1,904 
0,906 
0,412 
0,183 
0,0832 
0,0756 
0,0703 
0,061 
0,0555 

Verzug 

v 

v=10 
V= 9 

4,2 
4,2 
4,4 
4,5 
4,4 
4,4 
4,3 
4,6 
6,59 

Dublierung 

d 

1 

2 
2 
2 
2 
2 
4 
4 
4 
6 

Ausgabe­
nummer 

N 

N=40 
N=36 
4,0 
1,904 
0,906 
0,412 
0,183 
0,0832 
0,0756 
0,0703 
0,061 
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Sortiment II N=56er und 4ger: 

Spinnplan II. 

Streck- Vorlage- Verzug I DUbl~rung Ausgabe-
durch- Maschine nummer nummer 
gang n v N 

{I 
I 

N=56 
5,2 v= 10,76 

I 1 Wagenspinner . v= 9,42 N=49 , 
5,2 9 Feinstrecke 2,418 4,3 ! 2 

8 Vorfeinstrecke . 1,687 4,3 I 3 2,418 
7 Zwischenstrecke 0,766 4,4 I 2 1,687 
6 0,348 4,4 I 2 0,766 

" 5 Halbgrobstrecke 0,154 4,5 2 0,348 
4 3. Grobstrecke . 0,07 4,4 2 0,154 
3 2. " 0,062 4,5 4 0,07 
2 1. " . . . .. 0,055 4,5 4 0,062 
1 Doppelnadelstabstrecke . 0,0625 7,04 8 0,055 

Sortiment III N = 75er und 64er: 

Spinnplan III. 
~-~~-

Streck-

I 

Vorlage- Verzug I DUbl~rUng Ausgabegewicht durch- Maschine gewicht 
gang 9 v G 

Wagenspinner . II 0,147 v= 11,05 0,0133 N=75 
l v= 9,42 0,0156 N=64 

10 Feinstrecke 
• ! 

0,3307 4,5 2 0,147 
9 Vorfeinstrecke . 0,496 4,5 3 0.3307 
8 Zwischenstrecke 0,71 4,3 3 0;496 
7 " 1,526 4,3 2 0,71 
6 " 3,357 4,4 2 1,526 
5 Halbgrobstrecke 7,385 4,4 2 3,357 
4 2. Grobstrecke . 15,508 4,2 2 7,385 
3 1. " .. 17,058 4,4 4 15,508 
2 Doppelnadelstabstrecke . 18 6,33 6 17,058 
1 " • i 18 6 6 18 

Fur die spatere Umanderung der beim Entwurf eines Vorbereitungssortimentes fest­
gelegten Verzuge der einzelnen Streckdurchgange ist es durchaus nicht gleichgiiltig, ob 
man innerhalb des Verzugsspielraumes den kleinsten oder den groBten Verzug wahlt, 
da die GroBe desselben die Zulieferung des Hinterzylinders und damit die Produktion 
der vorhergehenden Maschine wesentlich beeinfluBt. Je kleiner der Verzug, desto groBer 
die Hinterzylindergeschwindigkeit und umgekehrt. 

1st beispielsweise: 

VorderzylinderIieferung des 7. Streckdurchganges = 19 m/Min. 
Bandzahl . " 7. " 80 
Dublierung . . .. ,,8. " 3 
Bandzahl . . . " " 8. .,. = 100 
Vorzylinderlieferung ,,8. " = 22 m/Min. 
Verzug . . . . . ,,8. " 4 

Aus den beiden letzten Werten berechnet sich die. HinterzylinderIieferung des 

8. Streckdurchganges zu 2: = 5,5 m/Min~ 
Somit betragt 

die gesamte minutliche Abfiihrlieferung in Metern des VorderzyIinders des 7. Streck­
durchganges 19·80 = 1520 m; 

die minutliche Zufuhrlieferung in Metern des Hinterzylinders des 8. Streckdurchganges 
5,5· 3·100 = 1650 m. 
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Demnach miiBten dem 8. Streckdurchgang 1650 -1520 = 130 m pro Minute mehr 
zugefiihrt werden, als der 7. Streckdurchgang liefert. N ach den vorliegenden Verhii.ltnissen 
kann der 8. Streckdurchgang nicht ununterbrochen durcharbeiten, sondern muB infolge 
Spulenmangels zeitweise stillgesetzt werden. 

Wahlt man in vorliegendem Fall fiir Streckdurchgang 8 einen 4,4 fachen Verzug, 
so vermindert sich die Hinterzylinderlieferung auf 

22 . 
44 =5 m/Mm. , 

Die minutliche Gesamtzuflihrlieferung betragt dann 

5· 3·100 = 1500, 

so daB jetzt yom Vorderzylinder des 7. Streckdurchganges 1520 -1500 = 20 m pro 
Minute mehr geliefert werden, als die minutliche Zuflihrlieferung des Hinterzylinders 
yom Streckdurchgang 8 betrii.gt. 

Die Feststellung der zu wahlenden Verziige flir die einzelnen Streckdurchgange 
dnes Sortimentes bei bestimmten Vorderzylinderlieferungen und Dublierungen kann 
auf folgende Art erfolgen: 

L = Lieferung in Metern pro Minute eines Streckdurchganges, 
z = Bandzahl desselben, 
d = Dublierung, 
v=Verzug, 
t = tagliche efIektive Arbeitszeit in Minuten, 

Ll = Lieferung in Metern pro Minute des vorhergehenden Streckdurchganges, 
Zl= Bandzahl des vorhergehenden Streckdurchganges, 
tl = tagliche effektive Arbeitszeit in Minuten des vorhergehenden Streckdurch­

ganges, 

dann gilt die Gleichung: 

hieraus 

Beispiel. Fiir den 8. Streckdurchgang geiten folgende Werte: 

L=21 m/Min.; z=100; d=3; V=X; t=430 Min.; 

fiir den 7. Streckdurchgang: 

dann ist: 
21·100·3·430 

,v= 19.80.420 ' 

v=!,26. 

Es ist also bei einem 4,25fachen Verzug des 8. Streckdurchganges dessen Hinter­
zylinder-Gesamtzufiihrung bei 3facher Dublierung gleich der Vorderzylinder-Gesamt­
ablieferung des 7_ Streckdurchganges. Wahlt man im vorliegendem FaIle den Verzug 
des 8. Streckdurchganges unter 4,25, dann ergibt sich infolge der groBeren Zufiihr­
geschwindigkeit des Hinterzylinders ein Mangel an Vorlagespulen, der ein zeitweises 
Stillsetzen dieses Streckdurchganges bedingt. Bei der Wahl des Verzuges auf 8 iiber 
4,25 entsteht ein kleiner Spulenvorrat. Der einzustellende Verzug wird vorteilhaft um 
0,2 bis 0,3 hoher genom men als der berechnete Verzug, um den Unterschieden, die 
durch die Geschicklichkeit des Bedienungspersonals entstehen, gerecht zu werden. 
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Die Bandzahlen der einzelnen Streckdurchgange findet man nun mit Anwendung 
der Formel VI auf Seite 379: 

G·N·1000 
Bandzahl Z= L.t ' 

indem die tagliche Produktion G aus den Am;:gabeproduktionstabellen S. 385 u. 386 die 
Nummer N aus den Spinnplanen I, II, III, die minutlichen Vorderzylinderlieferungen, so­
wie die taglichen eflektiven Arbeitszeiten aus den Angaben auf Seite 379 zu ersehen sind. 

Sorti men t I (nach Nummer) . 

Streckdurchgang 9 Feinstrecke. . Bandzahl Z= 877·4,0·1000 =3466 
23·440 ' 

8 Vorfeinstrecke Z= 880· 1,904 ·1000 
= 181,3 

" " 22·420 

7 Zwischenstrecke Z= 884·0,906· 1000 
=94,2 

" " 21·405 

6 Halbgrobstrecke Z= 887·0,412 ·1000 
=48,08 

" " 20·380 

5 4. Grobstrecke . Z= 891· 0.183 ·1000 
. = 24,6 

" " 18·370 

4 3. Z= 895·0,0832 ·1000 
=11,2 

" " " 18·370 

3 2. Z= 898·0,0756 ·1000 
=10,2 

" " " 18·370 

2 1. Z= 902·0,0703 ·1000 
=9,0 

" " " 18·370 

1 Doppelnadelstabstrecke Z= 905·0,061·1000 
=0,8 " " 27·350 

Sortiment II (nach Nummer) . 

Streckdurchgang 9 Feinstrecke . Bandzahl Z = 566·5,2 ·1000_ = 2908 
23·440 ' 

" 
8 Vorfeinstrecke 

" 
7 Zwischenstrecke 

" 
6 

" 

" 
5 Halbgrobstrecke 

" 
4 3. Grobstrecke . 

" 
3 2. 

" 

" 
2 1. 

" 

" 1 Doppelnadelstabstrecke 

" 

" 

" 

" 

" 

" 

" 

Z= 568·2,418·1000 =1486 
22 ·420 ' 

Z = .s69 ·1,687 ·1000 = 112 8 
21·405 ' 

Z= 570·0,766·1000 =613 
. 21·405 ' 

Z . 571.0,348.100°=261 
20·380 ' 

Z= 572·0,154·1000 =132 
18·370 ' 

z= 573·0,07.1000 =6 
18·370 

Z= 574·0,062·1000 =03 
18·370 ' 

Z= 576·0,055·1000 =33 
27·350 ' 
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Sortiment III (nach Gewicht). 

Streckdurchgang 10 Feinstrecke . Bandzahl Z = 467 ·1000 
=306,9 

23·0,147·450 

9 Vorfeinstrecke 
468·1000 

= 153,1 Z--
" " 

--
22·0,3307·420 

8 Zwischenstrecke . Z= 469·1000 
=107,2 

" " 21· 0,496·420 

7 Z= 470·1000 
=76,8 

" " " 21· 0,71· 410 

" 
6 

" " 
Z= 471 . 1000 ___ 36 ') 

21·1,526·405 - ,. 

5 Halbgrobstrecke Z= 472·1000 
=18,5 

" " 20·3,357·380 

4 2. Grobstrecke Z= 
473·1000 

=9~6 
" ~, 18·7,385·370 

3 1. Z= 474·1000 
=4,6 

" " " 18 ·15,508·370 

2 Doppelnadel~tabstrecke Z= 475·1000 
=2,94 

" " 27 ·17,058·350 

1 Z= 476·1000 
=2,8 

" " " 27·18·350 

Feststellung dcr Anzahl Maschinen fUr die einzelnen Streckdurchgange (Passagen). 

Sortiment I. 

Streckdurchgang 9 (Feinstrecke) fur N = 4,0 erforderte '" 346,6 Bander. 
Gewohnlich wahlt mau fur die Fein-, Vorfein- und Zwischenstrecken 20 bis 

25 Kopfe=80 bzw. 100 Bander. Bei Verwendung von 25kopfigen Maschinen werden 
fur den Streckdurchgang 9 fUr N = 4,0 4 Maschinen zu 400 Bander benotigt. Es 
wurden also 53,4 Bander mehr aufgesteckt werden konnen. Urn aber die gewunschte 
Tagesproduktion von zusammen 877 kg Vorgarn zu erhalten, muB entsprechend der 
Abrundung der Bandzahl auf 400 die Vorderzylinder-Liefergeschwindigkeit verandert 
und im vorliegenden FaIle verringert werden. 

Die neue Liefergeschwindigkeit VI berechnet sieh aus folgender Gleiehung: 

23·346,6 = vl ·400, 

23·346,6 19 92 201M' 
VI=~O= , '" m lD. 

Streckdurchgang 8 (V orfeinstrecke) erfordert '" 181,3 Bander. 
Es kommen folglich 2 Maschinen zu je 25 Kopfen = 200 Bander in Frage. Damit 

die vorgeschriebene Tagesleistung geliefert wird, hat infolge der vergroBerten Bandzahl 
eine Verminderung der Liefergeschwindigkeit einzutreten. Die neue Vorderzylinder­
geschwindigkeit bzw. -lieferung VI ergibt sich zu: 

22 ·181,3 = VI' 200, 

- 22·181,3 _ 19 94 201M' 
VI - 200 - , '" mt lD. 
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Streckdurchgang 7 (Zwischenstrecke). 
Ermittelte Bandzahl Z = 94,2; Gewahlte Bandzahl ZI = 100; 1 Maschine zu 

25 Kapfen: 

VI = 2\g;,2 = 19,78 '" 19,8 m/Min. 
Streckdurchgang 6 (Halbgrobstrecke). 
Z = 48,08; ZI = 48; 1 Maschine zu 12 Kapfen: 

- 20·48,08 _ 20 03 °0 1M' 
vI-~48--- , '" "" min. 

Streckdurchgang 5 (4. Grobstrecke). 
Z = 24,5; ZI = 24; 1 Maschine zu 12 Kapfen: 

18·24,5 184 1M' 
VI = ---u- = , ill Ill. 

Streckdurchgang 4 (3. Grobstrecke). 
Z = 11,2; ZI = 12; 1 Maschine zu 12 Kapfen: 

18 ·11,2 16 81M' 
VI =-1:2-= , ill In. 

Streckdurchgang 3 (2. Grobstrecke). 
Z = 10,2; ZI = 10; 1 Maschine zu 10 Kapfen: 

18 ·10,2 184 1M' 
VI = --ro- = '" , min. 

Streckdurchgang 2 (1. Grobstrecke). 
Z = 9,5; ZI = 10; 1 Maschine zu 10 Kapfen: 

18·9,5 17 101M' 
VI =10-= , ill In. 

Streckdurchgang 1 (Intersecting). 
Z = 5,8; ZI = 6; 2 Maschinen zu je 3 Kapfen: 

VI = 27 ~5,8 = 26,1 ill/Min. 

Die Langen der Vorbereitungsmaschinen findet man unter Zuhilfenahme der Formel X 
auf S.383, sowie der auf S.383 angegebenen Durchschnittswerte. 

Demnach ist die Lange der Fein-, Vorfein- und Zwischenstrecken zu 25 Kapfe: 

L = 25·0,450 + 1,450 = 12,70 ill. 

Liinge der Halbgrobstrecke (Chute) 

L= 12·0,520 + 1,450= 7,690 ill. 

Lange der letzten Grobstrecke (Reunion) 

L -:- 12·0,450 + 1,450 = 6,850 ill. 

Lange der Grobstrecken 

L = 12·0,450 + 1,22 =6,62 ill, 
10·0,450 + 1,22 = 5,72 ill. 

Lange der Doppelnadelstabstrecken 

3 Kapfe = 4,02 ill. 
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Maschinenzusammenstellung fiir Sortiment I. 

I I Ange-
paBte mi-Berech- Aufzn-

Streck- nete stellende Gewiihlte Kopf- und nntliche Lange de r 
n durch- Maschine BandzahI BandzahI MaschinenanzahI Zylinder- Maschine 

gang 
Z I Zl 

lieferung in Metern 

I lin ~~ternl 

: I 346,6 
I 

400 4 Maschinen zu je 25 Kopfe 9 Feinstrecke I 20 12,70 
8 Vorfeinstrecke 181,3 200 2 n n n 25 n 20 12,70 
7 Zwischenstrecke 94,2 100 1 Maschine zu .25 " 19,8 12,70 
6 Halbgrobstrecke 48,08 48 1 n n , 12 n 20 7,690 
5 4. Grobstrecke 24,5 24 1 " n , . 12 n 18,4 6,850 
4 3. n 11,2 12 1 n 

" ' 12 " 16,8 6,62 
3 2. " 10,2 10 1 n n ,10 n 18,4 5,72 
2 1. n 9,5 10 11 n n, ,10 " 17,10 5,72 
1 Doppelnadelstabstrecke 5,8 6 2 Maschinen zu je 3 n 26,1 4,02 

Wie diese Zusammenstellung erkennen laBt, kann die Produktion des Sortimentes 
um etwa 15°/0 noch erhoht werden, und zwar durch entsprechende VergroBerung der 
minutlichen Zylinderlieferungen und eine Erhohung der Verziige, 

Sortiment II. 
Streckdurchgang 9. 

Ermittelte Bandzahl Z = 290,8 , 
gewahlte " Zl = 300 = 3 Maschinen it 25 Kopfe zu 100 Spulen, 

d I· d I' f 23 . 290,8 22 31M' Neue Vor erzy In er Ie erung VI =-soo-= , m Ill. 

Streckdurchgang 8 

Ermittelte Bandzahl Z = 148,6, 
gewahlte " Zl = 160 = 2 Maschinen it 20 Kopfe zu 40 Spulen, 

22 ·148,6 204 1M' 
VI = 160 = , m Ill. 

Streckdurchgang 7, 

Ermittelte Bandzahl Z = 112,8, 
gewahlte " Zl = 100 = 1 Maschine it 25 Kopfe zu 50 Spulen, 

21·112,8 23 68 1M' 
VI =-----wo-= , m Ill. 

Die Vorderzylinderlieferung von 23,68 m/Min. ist fUr diese Maschine etwas zu hoch 
und es ist der Spinnplan dahin abzuandern, daB der Streckdurchgang 7 eine niedrigere 
AU8gabenummer crhalt, um die vorgeschriebene Produktion bei einer kleineren Band­
zahl zu erreichen. 

Streck- I Nen gewiihIte I Alt V Ii 
durchgang Verziige e erz ge 

9 
8 
7 
6 

4,5 
4,5 
4,2 
x 

4,3 
4,3 
4,4 
4,4 

Damit nun auf dem 9. Streckdurchgang dieselbe Vorgarnnummer (5,2) erzielt wird, 
muB das Produkt der neuen Verziige vom Streckdurchgang 6 bis 9 gleich sein dem 
Produkt der aiten Verziige. 
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Das Produkt der a.lten Verziige ist 

4,3·4,3·4,4·4,4 = 357,9664. 

Das Produkt der neuen Verziige ist 

Es ist also 

hieraus 

4,5·4,5·4,2· x = 85,050· x. 

85,050·x=357,9664, 

357,9664 
x=SS050 -, , 
x = 4,208 '" 4,21 • 

Umgeanderter Spinnplan. 

'Streok- I I duroh- Maschine I Auflage 

I 
Verzug Dublierung 

gang I 
9 Feinstrt'oke. • 2,31 4,5 2 
8 Vorfeinstreoke 1,54 4,5 3 
7 Zwisohenstrecke . 0,733 4,2 2 
6 " 0,348 4,21 2 
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Ausgabe 

5,2 
2,31 
1,54 
0,733 

Fiir die neuen Ausgabenummern der Streckdurchgange von 6 bis 8 ergeben sich 
folgende neue Bandzahlen: 

" 568·2,31·1000 
Streckdurchgang 8. . Z = 22.420 142, 

" 
7 Z = 569 ·1,M· 1000 = 103 

. . 21·405 ' 

" 
Z = 570·0,733·1000 =491 

6. . 21.405 ' • 

Die auf Grund der berechneten Bandzahlen zu wahlenden Kopfzahlen und die 
entsprechend abzuandernden Zylinderlieferungen sind nach derselben Art und Weise 
wie fiir das Sortiment I durchgefiihrt und aus folgenden Zusammenstellungen zu ersehen. 

Maschinenzusammenstellung fiir das Sortiment II. 

I lAnge-
Bereoh- Aufzu- paBte mi-

Streok- nete stellende Gewihlte Kopf- und nutliohe Lange der 
duroh- Masohine Bandzahl Bandzahl Maschinenanzahl ZyIinder- Maschinen 
gang lieferung in Metem 

Z Zl in Meternl 
VI 

9 Feinstrecke 290,8 300 3 Maschinen zu je 25 Kapfen I 22,3 12,70 
8 V orfeinstrecke . 142 160 2 " "" 20 " 19,5 10,45 
7 Zwischenstreoke . 103 100 1 Maschine zu. • 25 " 21,6 12,7 
6 " 49,1 48 1 " " · 12 " 21,4 6,85 
5 Halbgrobstreoke 26,1 24 1 " " · 6 " 21,7 4,57 
4 3. Grobstrecke • 13,2 12 1 " " 6 " 19,8 4,15 
3 2. " . 6 6 1 " " 6 " 18,0 3,92 
2 1. " .... 5,3 6 I~ " " 6 " 15,9 I 

3,92 
1 Doppelnadelstabstrecke I 3,3 3 " " 

. · 3 " 29,7 4,02 
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Sortiment III. 

lVIaschinenzusammenstellung fur das Sortiment III. 

Maschine 

Feinstrecke 
V orfeinstrecke 
Zwischenstrecke 

" 
" Halbgrobstrecke 

2. Grobstrecke 
1. " 
Doppelnadelstabstrecke 

" 

i ! 
Berech- i Aufzu- ! 

nete : stellende ' 
Bandzahll Bandzahl i 

Z I Zt i 
306,9 
153,1 
107,2 

76,8 
36,2 
18,5 
9,6 
4,6 
2,94 
2,8 

300 
160 
100 

80 
40 
20 
10 
5 
3 
3 

Gewiihlte Kopf- und 
Maschinenanzahl 

3 Maschinen zu je 25 Kopfen 
2 " " ,,20 " 
1 Maschine zu . 25 " 
1 " " .20 " 
1 " " . 10 " 
1 " " 5" 
1 " " 5" 
1 " " 5" 
1 " " 3" 
1 " " 3" 

I Ange- I 

ipaBte mi-
I nutliche Liinge del' 
'[ Zylinder- Maschinen 
lieferung in Metern 

: in Meternl ; vt 

23,5 
21,0 
22,5 
20,1 
19,0 
18,5 
17,3 
16,6 
26,4 
25,2 

12,70 
10,45 
12,70 
10,45 
5,95 
4,05 
3,70 
3,47 
4,02 
4,02 

Berechnnng der Anzahl der Feinspinnmaschinen nnd deren Lange. 

Bei einer Spindelzahl von 650 und 43 mm Teilung fUr die SchuBwagenspinner er­
halten diese nach Formel VII auf S. 380 eine Lange, E.lVI.G.-Maschinen angenommen, von 

L=650·0,043 + 1,870 = 29,82 m. 

ZweckmaBig sind die Kettselfaktoren des Sortimentes II auf dieEelbe Lange zu 
bringen. Bei einer SpindelteiIung von 50 mm findet man dann die Spindelzahl Z, die. 
auf 29,82 m entfallen, aus folgender Gleichung: 

29,82 = Z· 0,05 + 1,870, 

Z = _~,82 -1,870 = 559 '" 560 
0,05 ' 

Z = 560 Spindeln zu 50 mm TeiIung. 

GesamtHinge L = 29,87 m. 

Fur Sch uBw agens pinner d. E.lVI.G.: 

29,82 -196 

Spindelzahl rechts: Zr = 
2 ' 

0,043 

" 

29,82 --l- 0 08 
2 I , 

links: Zl = ----,----:~-
0,043 

= 301,16 '" 302, 

=348. 

lVIan wahlt zweckmaBig 300 bzw. 350 Spindeln und erhiilt dann 

Lange rechts: lr = 300·0,043 + 1,:7 = 13,835 m, 

" 
links: 11 = 350·0,043 + 1,:7 = 15,985 m. 



Berechnung einer SpinnereianIage. 

Fur Kettwagenspinner: 
29,87 -196 

2 ' 
0,05 

Spindelzahl rechts: Zr = 

" 

29,87 +008 
2 ' 

links: Zz = ----::---c:-:--
0,05 

=260, 

=300. 

Lange rechts: lr = 260·0,05 + 0,935 = 13,935 m, 
lz = 300·0,05 + 0,935 = 15,935 m. 

" 
links: 
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Die Breite des Gebaudes wird durch die Lange der Wagenspinner bestimmt. 1m 
vorliegenden FaIle (Hochbau) wahlt man in der Breite beispielsweise 6 Saulenteilungen 
zu je 5,4 m, das ergibt eine Gesamtbreite des Saales von 32,4 m. Der Hauptbock ist 
an der 3. Saule derart aufzustellen, daB zwischen den Endwanden der Maschinen und 
den Mauern auf der einen Seite ein Gang von ca. 1 m und auf der anderen Seite einer 
von ca. 1,58 m Breite verbleibt. 

Die Saulenteilung in der Liingsrichtung des Saales nimmt man allgemein zu 7,2 m. 
Die erste und letzte Saulenteilung betragt 7,5m, um einen Gang fUr Transportzwecke 
zu erhalten. 

Auf eine WagenspinnerHi.nge entfallen 2 Ringspinnmaschinen einschlieBlich eines 
Zwischenganges von 1 m Breite. Fur die notigen Ringspinnmaschinen des 1. Sortimentes 
werden Maschinen von N.S.C. mit einer Teilung von 75 mm gewahlt. Die Spindelzahl Z 
der Ringspinnmaschine berechnet sich dann nach Formel VIn Seite 382 

(29,8; - 1 -1,2).2 
Z = . = 349 6 '" 350, 

0,075 ' 
Z = 350 Spindeln zu 75 mm Teilung. 

Lange der Maschinen: 

L = 350 .~,075 + 1,20 = 14,325 m. 

Sortiment 1. 

Anzahl der Ringspinnmaschinen. 

Es werden benotigt fur die vorgeschriebene Tagesproduktion: 

Fur N = 36 . . 3296 Ringspindeln, 
" N=40. .4333 " 

Dies entspricht 

fur N=36 . . ~~~6 = 9 Maschinen und 146 Spindeln. 

Fur N = 36 wahlt man 9 doppelseitige Ringspinnmaschinen zu je 350 Spindeln, 
75 mm Teilung und 1 unabhangige Ringspinnmaschinenseite zu 
175 Spindeln, 75 rom Teilung. 

Fur N = 40 ergeben sich 
4333 . 
350- = '" 12 Maschmen und 133 Spindeln. 

Man wahlt 12 doppelseitige Maschinen zu je 350 Spindeln, 75 mm Teilung und 
1 unabhangige Ringspinnmaschinenseite zu 175 Spindeln, 75 mm Teil ung. 

Anzahl der erforderlichen Ringspinnmaschinen fur beide Garnnummern = 22 . 
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Sortiment II. 

Anzahl der Kettselbstspinner. 

Zur Erzielung der vorgeschriebenen Tagesproduktion werden benotigt: 

Fur 49 er Kette . • 5066 Spindeln. 
" 56er " .... 5174 " 

Dies entspricht fUr 4ger: 

5506~6 = '" 9 Maschinen zu je 560 Spindeln und 50 mm Teilung; 

fur 56er: 

~~~4 = '" 9 Maschinen zu je 560 Spindeln und 50 mm Teilung. 

Anzahl der erforderlichen Wagenspinner fUr beide Garnnummern = 18. 

Sortiment III. 

Fur Garne, welche gezwirnt werden, wahlt man ebenfalls die groBtmoglichste 
Kotzerform, so daB fur 64/1 zu Zwirn die Ketteilung = 50 mm bei einer Gesamtspindel­
zahl per Maschine = 560 in Frage kommt. 

Es werden benotigt: 
Fur das 64 er. . . . 4493 Spindeln, 

dies entspricht 

~~903 = '" 8 Maschinen zu je 560 Spindeln und 50 mm Teilung. 

Fur das 75er SchuBgarn werden 6577 Spindeln benotigt, dies entspricht 

~55~~ = '" 10 Maschinen zu je 650 Spindeln und 43 mm Teilung. 

Anzahl der erforderlichen Wagenspinner fur beide Garnnummern = 18. 

Anzahl der Dubliermaschinen. 

Anzahl der benotigten Spulenkopfe 
fUr das 40/2 = 142 Kopfe 

" ,,64/2 = 142 " 
Zusammen 284 Kopfe 

Man wahlt 3 Maschinen doppelseitig zu je 100 Kopfe mit einer Teilung von 250 mm; 
dies ergibt eine Lange pro Maschine von 

0,25~.100 + ~,320 = 13,820 m. 

Anzahl der Ringzwirnmaschinen. 

Die Zwirnmaschinen haben die gleiche Lange wie die Ringspinnmaschinen zu er­
halten. Zur Aufstellung gelangen Hartmannsche Maschinen mit Parallelllntrieb, 82 mm 
Teilung zur Herstellung des 40/2 Zwirnes nach Sortiment I. 

Die Spindelzahl Z der Zwirnmaschinen berechnet sich dann aus folgender Gleichung: 

14425 = Z·0,082 +1390 
, m 2 " 

Z = (14,325 - 1,390). 2 = 3179 
0,082 ' 

Z = '" 320 Spindeln 
fur eine doppelseitige Maschine zu 82 mm Teilung. 
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400 Spinnerei-Fabrikanlagen. 

Flir die vorgeschriebene Tagesleistung werden, wie bereits berechnet, flir 
40/2 Zwirn. . . 1558 Spindeln benotigt. 

1558 . 
Dies ergibt 320 = '" I) Maschmen 

zu je 320 Spindeln und 82 mOl Teilung. 
Nimmt man fUr das 64/2 eine klein ere Spindelteilung, z. B. 75 mOl, so ergibt sich 

die Anzahl der Spindeln pro Maschine zu: 

Z = (14,325 - 1,390)·~ = 3476", 31)0 Spindeln. 
0,075 ' 

Flir das 64-/2 betragt die Gesamtzahl der benotigten Spindeln = 1072. 

Es ergeben sieh 
1072 . 
3 50 = '" 3 Maschmen 

zu je 350 Spindeln und 75 mm Teilung. 

Die Eillteilung der Maschinell im Raum. 

Man wahlt die Saulenteilung in der Langsriehtung des Baue 
7 bis 7,5 m und stellt in eine solche Teilung 2 Wagenspinner 
oder 6 Ringspinn- bzw. Ringzwirnoder 6 Du bli e rmase hin en 
oder 6 Finisseure oder G Bo b ini ere. 

Abb.2 1 . 

Fur unsere Spinnereianla,ge ergeben sich dann: 

Maschinen SaulenteiIungen 
a) Feinspinnerei und Zwirnerei 

36 Wagenspinner 
22 Ringspinner 1 
3 Dubliermaschinen J 
8 Zwirnmaschinen 

b) Vorspinnerei 
10 Finisseure 

6 Vorfinisseure 
6 Bobiniere 

}. . . . . , . . . . . . . 

18,-

5,5 

3,66 

Halbgrobstrecke bis Doppelnadelstabstrecke .. 2,64-
Gesamte Amahl der benotigten Saulenteilungen = 29,8 '" 32 Teilnngen. 



Berechnung einer Spinnereianlage. 

. ,"1 __ 0._'Qrgtr._ m_10\_rqer __ ~I .......... ___ ....... """"-=""""""'~I.." 

......... .. E::J ......... . 
ri!!ld1t'/(ol/m . . Ein/egere; 

ilersamiablelll/ng 

"iimllliUlIIJllllllllill' IIII! !I!!!! 1l"jlllllUtllllIlIIlIIlJ 

a 

0' : U 1·1 
'0 Scliull .. Se(/t;Tirloren 

d 

lIl. e y er-Ze h etn er, Kammgarnspinnerei. 

401 

Abb. 219 a bis £. 

26 



402 Spinnerei-Fabrikanlagen. 

Das Gebaude soIl als Hoch b au (Abb. 218) ausgefiihrt werden. 
Damit nun alle erforderlichen Spinnereimaschinen zweckmaBig untergebracht werden 

kannen, wird ein Hochbau mit 4 Stockwerken bei einer Lange von 8 Saulenteilungen 
= 32 Saulenteilungen und zwar 6 Teilungen it 7,2 m und zwei Teilungen it 7,5 m 
gewahlt. 

Die einzelnen Maschinen verteilen sich vorteilhaft wie folgt: 

1. Stockwerk (Abb. 219 b): 
4 Selfaktoren. . . . . 

22 Ringspinnmaschinen . 
8 Zwirnmaschinen 
3 Dubliermaschinen . 

1/2 Siiulenteilung bleibt frei. 

2.Stockwerk (Abb.219c): 

2 Saulenteilungen, 
3,66 " 
1,34 " 
0,5 " 
7,0 Saulenteilungen. 

16 Selbstspinner . . . . . . 8 Saulenteilungen. 

3. Stockwerk (Abb.219d): 
16 

" 
...... 8 

" 
4. Stockwerk (Abb.21ge): 

3 Sortimente Vorspinnerei ca. 61 / 2 " 

Die Fabrikbauten werden ausgefiihrt als Hochetagenbau mit Seitenlicht, oder als 
ErdgeschoB- oder Shedbau mit Seiten- und Oberlicht. 

Der Hochbau verursacht bei kleinerem Bauplatz einfacherer Heizungs- und Trans­
missionsanlage geringere Baukosten. 

Seine Nachteile gegeniiber dem ErdgeschoBbau bestehen infolge des Wegfalles des 
Oberlichtes in der geringeren Lichtzufuhr, in dem Vertikaltransport des Spinngutes 
und der Fertigfabrikate durch Aufzuge und in der geringeren Dbersicht des Betriebes. 

Der ErdgeschoB- oder Shedbau gewiihrleistet ein sehr gutes Licht, gestattet eine 
ubersichliche Disposition des Betriebes, einen fest en Stand der Maschinen. Der Trans­
port der Waren spielt sich nur in der Horizontalebene ab, ist also wesentlich leichter, 
einfacher und weniger zeit- und kraftraubend. 

Der Shedbau beansprucht groBen Bauplatz, erfordert hahere Baukosten als der 
Hochbau und benotigt infolge der umfangreichen Oberlichtfensterfliichen eine kost­
spieligere Heizung. Billiger Preis des Grund und Bodens ist Voraussetzung. 

Die Starken des Ziegelmauerwerkes in Zentimeter fur Fabrikgebiiude, sowie die 
Hahen in Metern der einzelnen Geschosse von Oberkante zu Oberkante und vom FuB­
boden gemessen sind in Tabelle 63 angegeben. 

Tabelle 64. 

Vorderwand I Mittelwand I Giebelwand I Hobe Wand I 
GeschoB 

mitOffnnngen mitOffnnngen ohneOffnun-j ohne Offnnn-I Treppen- Hohe nnd I nnd I gen, ohne gen, mit I wand 

Balkenlast 

DachgesohoB 38 - 25 25 25 4--4,25 
4. GeschoB 38 38 25 38 25 4,25 
3. " 51 38 25 38 25 4,25 
2. " 51 38 38 51 25 4,5 
1. " 64 51 38 51 38 4,5---'5 
ErdgeschoB 77 51 51 64 38 5-5,5 

KellergeschoB 90 64 51 77 51 2,5- 3 
fiir Lager, 

3,5-4 

I 
fiir Werk-

statten 



Berechnung einer Spinnereianlage. 403 

Die Lange der Gebaude ist durch die Lange der Haupttransmissionswellen be­
grenzt mit 75 bis 100 m. Die Breite wahlt man bei groBen Fensterfiachen maximal 
35 bis 40 m. 

N ormale Saulenteilung: 

In der Langsrichtung der Sale 7 bis 7,5 m, 
" " Breitrichtung " " 3,5 " 6,0" 

Letztere kann, den Maschinen angepaBt, innerhalb der Sale untereinander ver­
schieden gewahlt werden. 

Die Saulen werden meist aus GuBeisen, jedoch auch aus Schmiede- bzw. Walz­
eisen hergestellt. 

Berechnung des Kraftbedarfes der Spinnereianlage. 

1. Feinspinnerei. 

a) Sel bstspinner. 

36 Antriebsblocke it 1 PS = 36 PS, 
14560 Spindeln it 0,02 ,,= 291 " 
6500" it 0,015 " = 97,5 " 424,5 PS. 

b) Ringspinnmaschinen. 

44 einseitige Bocke it 0,5 PS = 22 PS, 
7700 Spindeln it 0,02 ,,= 154 " 

2. Zwirnerei. 

a) Dubliermaschinen. 

3 Maschinen it 100 Spulen it 50 Spindeln = 1 PS 

b) Zwirnmaschinen. 
. 2650 

2650 Spindeln it 55 .spmdein = 1 PS 55 = 

3. Vorbereitung. 

a) Doppeinadeistabstrecken. 

5 Antriebsbocke it 0,4 PS = 2 PS, 

176 
" 

6 
" 

48,2 " 

15 Kopfe it 0,3 " = 4,5 " 6,5 " 

b) Nitschelstrecke n. 

34 AntriebsbOcke it 0,35 PS = 11,9 PS, 
592 Kopfe it 0,05 " = 29,6 " 41,5 " 

Zusammen 702,7 PS. 

Die Spindelzahl setzt sich zusammen aus: 

21060 Wagenspinnerspindeln, 
7 700 Ringspindeln, 
2650 Zwirnspindeln, 

31410 gemischte Spindein. 

Fur Beleuchtung rechnet man auf 1000 Spindein etwa 2,5 PSe • dies ergibt: 

31410· 2,5 =780 PS 
1000 ' e· 

26* 
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AuBerdem ist eine Kraftreserve von 10 % von dem Kraftbedarf 702,1 PS hinzu­
zuschlagen, die zum Antrieb der Transmissionen, Werkstatten, Luftbefeuchtung, Pumpen­
anlagen usw. gebraucht wird. 

Der gesamte Kraftbedarf fUr die Spinnereianlage setzt sich dann zusammen aus: 

Maschinen der Spinnerei. . . . . 702,7 PS 
Beleuchtung . . .. .... 78,5" 
Transmissionen usw.. . . + 10 % = 70,2 " 

Zusammen 851,4 PSe• 

Nimmt man den Wirkungsgrad der Dampfmaschine mit y = 0,85 an, so ergibt 
sich eine Gesamtleistung zu: 

851,4 = '" 1000 PS. 
0,85 ,. 

Auf 1 PSi entfallen dann einschlieBlich aller Hilfseinrichtungen 

31410 31 b' 32 . h S· d I 1000 = IS gemlsc te pm e n. 

Bei Anwendung einer 3fach Verbund-Dampfmaschine von 1000 PSi betragt der 
Dampfverbrauch x = 5 kg pro PS und Stundp. Dann ist die notige Dampfkesselheiz­
flache F fUr die Anlage ' 

F=0,075·x·Ni , 

F = 0,075·5·1000 = 375 qm (ohne Beriicksichtigung der Dampfheizung). 

Rechnet man fUr die Dampfheizung 75 qm, so ergibt sich eine Gesamtheizflache 
der Dampfkessel von 450 qm. 

Dies ergibt beispielsweise 5 Flammrohrkessel zu je 90 qm Heizflache. 

Berecbnung der Kraftverteilung fUr die einzelnen S~ile. (Abb. 219f.) 

1. Stoc kwer k. 

4 Selfaktoren it 560 Spindeln 
22 Ringspinnmaschinen 
3 Dubliermaschinen . . . . 

48,8 PS, 
176 " 

6 " 
8 Zwirnmaschinen . . . .. 48,2" ----:..---:.;-

279,0 PS, 
+ 10% fUr Transmissionen 27,9 " 

2. Stockwerk: 

16 Selbstspinner it 560 Spindeln 195,2 PS 
+ 10% fiir Transmissionen 

3. Stockwerk: 

6 Selbstspinner it 560 Spindeln 73,2 PS, 
10 " it 650" 107,5 " 

+ 10 O! 0 fUr Transmissionen 

4. Stockwerk: 

5 Doppelnadelstabstrecken 
34 Nitschelstrecken 

6,5 PS, 
41,5 " 

306,9 PS. 

195,2 PS, 
19,52 " 

214,72 PS. 

180,7 PS, 
18,07 " 

198,77 PS. 

48,00 PS, 

+ 10% fUr Transmissionen 4,80 " 
52,80 PS. 



Es bedeuten: 

Berechnung einer Spinnereianlage. 

Berechnung der Transmission. 

N = Anzahl der zu ubertragenden PSe , 

91 =" "" " " pro SeiI, 
P=" "" " kg"" 
p = Beanspruchung des Seiles in kg pro qcm, 
Z = Anzahl der Seile, 
d = Seildurchmesser in cm, 

d1 = Durchmesser der treibenden Scheibe, 
d.~ = " "getriebenen Scheibe, 
n1 = minutliche Umdrehungen der treibenden Scheibe, 
n2 =" " " getriebenen Scheibe, 
v = Seilgeschwindigkeit. 

Die Leistung, die ein Seil ubertragt, findet man nach: 

p·v 
91=--

75 ' 
hieraus 

405 

pin kg = 91:l!? 
v 

. . (a) 

Die Anzahl der zu iibertragenden KiIogramm pro Seil ergibt sich auch aus: 

d2 ·n 
pinkg=_~.p ...•......•.. (b) 

4 

Die Formel a und b gleichgesetzt, ergibt: 

91·75 dJ·n 
v-=~4~·P, 

hieraus Anzahl der PS pro Seil 

. . . (c) 

Nun ist N = die Gesamtleistung der PS, die ubertragen werden soll. Folglich ist 
dann die Anzahl der notigen Seile 

Z=~= N 
9c d2 • n . p . v ' 

4·75 

Z= ~·J·75 
d2 ·n·p·v . 

Zieht man aus der Formel d die konstanten Werte 

4·75 
n·p 

heraus und setzt hierfiir 0, so ergibt sich 
N 

Z=O·d"-· 
" ·V 

. . . . . . . . . . (d) 

Die Beanspruchung des Seiles pro gem betragt 7 bis 8 kg. Es ist vorteilhaft, bei 
einer N euanlage mit einer etwas geringeren Seilbeanspruchung zu rechnen um auf der 
Seilscheibe eine groBere Zahl von Seilrillen zu bekommen. Man kann dann immer 1 bis 
2 Rillen leer laufen lassen, welche fur weiteren neuen Kraftverbrauch Anwendung 
finden konnen. Wahlt man die Seilbelastung p = G kg pro qcm, so ist 

Z=15,9.-7~ ............. (e) 
u, ·v 
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Die Seilgeschwindigkeit v berechnet sich nach Formel 43 zu: 

Das Seilschwungrad der Dampfmaschine habe einen Durchmesser von d1 = 6 m 
und fiibrt 70 Umdrehungen in der Minute aus. 

Umfangsgeschwindigkeit der Seile ·v= 70 .~~3,14 = 21,98", 22 m/sek. 

Die Antriebsseile haben einen Durchmesser d = 5 em und fiir p = 6 kg angenommen, 
ergibt sich die Anzahl der Seile nach Formel e: 

Z = 15,9· 5~~~2 = 24,5 '" 25 SeiIe. 

Auf 1 Seil entfallen: 

8:~ =34PS. 

Der~Raumbedarf fUr ein Seil von 5 em Durchmesser fUr die Seilrille = 66 mm, 
folglich ist die Breite des Seilschwungrades 

66·25 = 1650 mm. 

Anzahl der SeBe fiir die einzelnen Stockwerke. 

1. Stockwer k: 

Z = 15,9· 5~~;2 = 8,8 '" 9 Seile. 

2. Stockwerk: 

Z = Hi,9· 5~~:2 = 6,2 '" 6 Seile. 

3. Stockwerk: 

Z=15,9· 5~~~2 =5,7",6Seile. 

4. Stockwerk: 

Z = 15,9· 525.~2 = 1,53 '" 2 Seile. 

Beleuchtung: 

Die abzugebende Energie der Dynamo betragt 78 PSe. Bei einem Wirkungsgrad 

von 0,95 sind 07:5 = 82,1 PSi zum Antricb der Dynamo notig. , 

Z = 15,9· 5~~;2 = 2,3 '" 2 SeiIe. 

Berechnnng der Seilscheibendurchmesser fiir die Hanpttransmissionswellen 
der einzelnen Stockwerke. 

Die Transmissionswelle fUr den Antrieb der Wagenspinner erhiilt 300 tIm, 
" " """" Ringspinner ,,300 tIm, 
" " """" Ringzwirner ,,300 tIm, 
" " "" ,. "Vorbereitungsmasch." 200 bis 250 tj m, 
" " """" Kammereimaschinen" 150" 180 tim. 
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Die Durchmesser der Seilscheiben fUr die einzelnen Stockwerke berechnen sich 
nach Formel48: 

1. Stockwerk: 
70·6 

d2 = 300 = 1,4 m. 

2. Stockwerk: 
70·6 

d2 = 300 = 1,4 m. 

3. Stockwerk: 
70·6 

d2 = 300 = 1,4 m. 

4. Stockwerk: 
70·6 

d2 = 200 =2,1 m. 

Berechnung des Riemens fiir die Lichtma.schine (Dynamo). 

Zur Aufstellung kommt ein Dynamo fUr Drehstrom mit normaler Periodenzahl 
= 50; 4 polig mit einer Umdrehungszahl von 1500 tim. Der Riemenscheibendurch­
messer dll = 375 mm. 

Die 1. Vorgelegewelle w wird direkt vom Schwungrad getrieben und fUhrt 400 tIm 
aus. Dies ergibt einen Durchmesser der getriebenen Seilscheibe von 

70·6 
400- = 1,050 m. 

Die TransmiEsionsscheibe dl auf der 2. Vorgelegewelle wI' die ebenfalls 400 tim 
macht, fUr den Antrieb der Dynamo berechnet sich dann zu: 

1500= 400~ 
375 ' 

hieraus 

dl = 150~~;75 = 1406 '" 1410 mm. 

N ach Formel 43 berechnet sich die Riemengeschwindigkeit v zu: 

- 400.3,14.1,41_'>95 I k 
v - 60 -- '" , m, se . 

Dann ergibt sich ein Riemenquerschnitt: 

75000·82,1 
q= 295.150 =1391,5 qmm. , 

Bei Verwendung eines 6 mm stark en Riemens ergibt sich eine Riemenbreite von 

b = 13~~,5 = 231,9", 230 mm. 
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XI. Die Luftbefeuchtungsanlagen. 

Die Beschaffenheit der Luft in den Spinnereisalen ist von groBem EinfiuB auf die 
Leistungsfahigkeit und den Gesundheitszustand der Arbeitskrafte, auf die Leistungs­
fahigkeit der Fabrikation selbst, sowie auf die Giite der Fabrikate. Samtliche Rohstoffe, 
die in der TextiIindustrie verarbeitet werden, sind hygroskopisch, d. h. sie nehmen aus 
der Luft Wasser auf und geben es aber anderseits an dieselbe wieder ab, und zwar 
dann, wenn die Luft trockener ist als die Garne. Die Hygroskopizitat ist den tierischen 
Fasern (Wolle, Seide) in viel hOherem MaBe eigen als den pfianzlichen Spinnstoffen 
(BaumwolIe, Flachs, Hanf, Jute, Nessel usw.). Wird der SpinnprozeB in den Salen mit 
trockener Luft durchgefiihrt, so fallt das Garn rauh, borstig und hart aus, die ab­
stehenden losen Fasern reiben sich bei dem Weiterverziehen gegenseitig ab und ver­
ursachen dadurch viel Flugstaub, also Verlust an Material. Das in trockner Luft zu 
erzeugende Garn hat geringere Festigkeit, es cntstehen folglich bei der Herstellung und 
Weiterverarbeitung auffallend mehr Fadenbriiche, dies hat wieder Spindeistillstande, 
also Produktionsverluste, zur Folge, auBerdem lcidet das Garn durch das ofter sich 
notig machende Anlegen an Giite. Um diese Nachteile zu beseitigen, stattet Ilian die 
Spinnsale mit Luftbefeuchtungsanlagen aus, die bezwecken, der Luft der Arbeitssale 
einen bestimmten gleichmaBigen Feuchtigkeitsgehalt zu erteiIen, sie stets rein und auf 
annahernd - Sommer und Winter - gleicher Temperatur zu erhalten. Jedenfalls 
sind die Anlagen die besten, wobei neben dem Befeuchten der Luft zugleich zugfrei 
ventiliert wird und mittels diesel' Ventilation die Temperatur auf moglichst gleicher 
Hohe gehalten werden kann, denn zur Erzielung der wirtschaftlichen Verspinnung des 
Materials ist eine ganz bestimmte Luftwarme und Feuchtigkeit erforderlich. 

Die Vorteile, die ein Verspinnen del' Faser in feuchter und gleichmaBig tempe­
rierter Luft mit sich bringt, sind folgende: 

Die durch das oftmalige Verziehen der Wollbander auf den Streckdurchgangen ent­
stehende Reibungselektrizitat, welche dem Garn bei trockner Luft ein rauhes, borstiges 
Aussehen verleiht, wird durch die feuchte Luft sofort gut abgeleitet und im Verein 
mit der immer gleichmaBig aufgesaugten Feuchtigkeit, wird die Faser geschmeidig und 
spinnfahiger, der Faden fallt runder, geschlossener, glatter und gleichmiiBiger aus. Die 
Anzahl der Fadenbruche beim Spinnen wird auffallend geringer, ebenso der Verlust 
an Flugstaub. AuBerdem kann die dem Rohmaterial innewohnende zulassige handels­
iibliche Feuchtigkeit, die ja beim Einkauf des Kammzuges mitbezahlt wira, wahrend 
des Verspinnens nicht verloren gehen, wahrend dieser Fall eintreten wurde, wenn das 
Material im trocknen Raum zur Verarbeitung gelangt. 

Zahlreich angestellte Erhebungen fiihrten zu dem Ergebnis, daB die vorher an­
gefiihrten vorteilhaften Erscheinungen, bedingt durch die kiinstliche Luftbefeuchtung, 
eine Produktionszunahme von 3 bis 5010 zur Folge hatten. Bei besonders ungiinstiger 
klimatischer Lage der Fabriken steigt die Produktionszunahme bis auf 8 %. Fast aus­
nahmslos sind denn auch heute die Spinnereien mit derartigen Einrichtungen 
ausgeriistet. 

Fur die Textilindustrie kommen entweder lokale Befeuchtungsanlagen mit Einzel­
apparate oder zentrale Anlagen in Verbindung mit Ventilation und Heizung in Frage. 

Bei den Einzelapparaten unterscheidet man Befeuchtungsapparate fiir Druck­
wasser und solche fUr Druckluft. Mehrere Einzelapparate werden den jeweiligen Be­
diirfnissen entsprechend in den Arbeitssalen verteiIt. Ein Vorteil dieser Einzelapparate 
besteht darin, daB man es leicht in der Hand hat, die Luft in bestimmten TeiIen des 
Saales, z. B. iiber den groBen Warme entwickelnden Ringspinnmaschinen, starker zu 
befeuchten bzw. mehr zu ventilieren als in anderen Teilen des Saales, z. B. iiber den 
Vorbereitungsmaschinen. 



Die Luftbefeuchtungsanlagen. 409 

Entgegen den vorher erwahnten Anlagen mit Einzelapparaten wird bei den zen­
tralen Anlagen das Aufsaugen, Kiihlen 'oder Warmen, Waschen und Befeuchten der 
Luft in einer besonderen auBerhalb der Arbeitsraume liegenden Befeuchtungskammer 
oder auch in einem Zentralapparat vorgenommen. Von diesem oder von der Be­
feuchtungskammer wird dann die vorbereitete Luft durch KaniUe und Zinkblechrohre 
in die Arbeitsraume gleichmaBig verteilt. 

An eine vollkommene Luftbefeuchtungsanlage sind hauptsachlich folgende Be­
dingungen zu stellen: 

1. Der vorgeschriebene Luftfeuchtigkeitsgehalt im Saale muB auch wah rend der 
warmsten und trockensten J ahreszeit erreicht werden. 

2. Die Leistung der Anlage muB in moglichst weiten Grenzen regulierbar sein. 
3. Die Verteilung del' Feuchtigkeit muB eine gleichmaBige sein, die Apparate 

diirfen nicht tropfen. 
4. Die Wartung der Anlage muB schnell und einfach auszufiihren sein. 
5. Aus hygienischen Griinden muB die Saalluft wahrend der heiBen Zeit moglichst 

niedrig gehalten werden konnen, es ist deshalb neben der Befeuchtung eine entsprechende 
Lufterneuerung vorzusehen, anderseits muB wahrend der kalten Jahreszeit die erneuerte 
und gefeuchtete Frischluft erwarmt dem Saal zugefiihrt werden konnen, um ein Fallen 
der Innentemperatur zu vermeiden. 

Die Aufnahmefahigkeit der Luft an Wasser steigt mit zunehmender Luft­
temperatur. Fiir jede Temperatur besteht ein Grenzfall, bei welchem die Luft keine 
Feuchtigkeit mehr in verdampfter Form 
aufnimmt; steigt der Wassergehalt noch 
weiter, so verdichtet sich der Wasser-
dampf zu Wasser - es tritt Nebel-
bildung und mit ihr der sogenannte 
Sattigungspunkt ein. Abb. 220 zeigt 
eine Schaulinie, die AufschluB gibt iiber 
die Wasserdampfmengen in Gramm, 
die 1 cbm Luft bei den verschiedenen 
Temperaturen zu seiner Sattigung for-
dert. So enthalt z. B. nach dieser 
Schaulinie 1 cbm gesattigte Luft, also 
bei 100 0 / 0 relativer Luftfeuchtigkeit, 
bei 25° 0 Lufttemperatur 22,80 g 
Wasserdampf. Wiirde beispielsweise 
die Temperatur plotzlich auf 20 ° 0 
sinken, so tritt Nebelbildung ein, da 
bei dieser Temperatur der Sattigungs­
punkt bei 17,12 g liegt, also 22,8 - 17,12 
= 5,68 g Wasserdampf als Nebel aus-
scheiden. 

Die wirtschaftliche Verarbeitung 
der Wolle zu Kammgam erfordert 
eine gleichmaBige relative Luftfeuchtig­
keit von 80 bis 90 (85)% bei 20 bis 
25° 0 Lufttemperatur, im Mittel 85 % 

j 

·1# ,# 

Abb.220. 

bei 22° 0, dies entspricht einer Wassermenge von 16,34 gJcbm. welche die Luft soots 
enthalten muB, damit die Faser stets ihren normalen Feuchtigkeitsgehalt besitzt und 
das Gam weder zu schwer noch zu leicht wird. 

Unter relativer Luftfeuchtigkeit versteht man das prozentuale Verhaltnis der 
vorhandenen absoluten Feuchtigkeit zur groBten wirklichen Feuchtigkeit, mit welcher 
der Sattigungspunkt bei der betreffenden Temperatur eintritt und welcher bei 100°/0 liegt. 
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Bedeutet: 
FO/o = relative Feuchtigkeit, 

a = absolute oder wirklich vorhandene Feuchtigkeit in g/cbm, 
s = den Feuchtigkeitsgehalt in g/cbm bei eingetretener Sattigung, 

dann ist: 
a 

F=-·I00 .............. (a) 
S 

oder wirklich vorhandene Feuchtigkeit in g/cbm bei einer bestimmten Temperatur: 

F·.~ 
a= 100 . . . . . . (b) 

Die Luft von 22° C Temperatufund 85°/0 Luftfeuchtigkeit der Kammgarnspinn­
salemuB demnach stets wieviel gl cbm Wasser enthalten? 

Sattigungspunkt bei 22° C = 19,22 (It. Kurve). 

Nach obiger Formel: 

Vorhandene Feuchtigkeit a = 85 ~~~,22 = 16,34 gjcbm, 

d. h. in Kammgarnspinnereien miiBte 1 cbm Luft stets 16,34 g verdampftes Wasser 
enthalten. 

Besitzt die Luft bei 22° C nur 14,3 g/cbm Wasser, dann ist die relative Feuchtig­
keit wie groB? 

Nach obiger Formel: 

Diese relative Luftfeuchtigkeit ist es, die das Hygrometer anzeigt. Steigt im Saal 
die Temperatur z. B. auf 25 ° C, so muB das Hygrometer wieviel Feuchtigkeit anzeigen, 
damit die Luft die vorgeschriebene zweckmaBige Menge von 16,34 g/cbm, die einer 
relativen Feuchtigkeit von 85°/0 bei 22° C Lufttemperatur entspricht, enthalt? 

Sattigungspunkt bei 25° CIt. Kurve = 22,8 gjcbm. 

Demnach nach Formel (a): 

·F h' k . F 16,34·100 717°/ relat. euc tlg eIt = 22 8 = , 0' , 
Sinkt die Saaltemperatur auf 20° C, entspricht It. Kurve einem Sattigungspunkt 

von 17,12 g/cbm, dann muB fiir den zweckmaBigen Wassergehalt von 16,34 g/cbm die 
relative Feuchtigkeit sein: 

F= 16,34·100 =95 44 0 { 

17,12 ' /0' 

Die oben berechnete Feuchtigkeit von 16,34 g/cbm enthalt die Luft unserer Zone 
nur in seltenen FaJlen, es muB deshalb der Saalluft durch Luftbefeuchtungsanlagen die 
fehlende Feuchtigkeitsmenge kiinstlich zugefiihrt werden. An eine leistungsfahige Luft­
befeuchtungsanlage ist nun die Anforderung zu stellen, daB sie auch bei den ungiin­
stigsten Witterungsverhaltnissen bei reichlicher Liiftung mit trockner AuBenluft den 
gewiinschten Feuchtigkeitsgehalt erzielt. 

Beispiel. Die Luft eines 8aales von 12000 cbm Inhalt solI stiindig auf 22°C und 85% relative 
Feuchtigkeit gehalten werden. Die AuBenluft hat eine Temperatur von 50 und 40% relat. Feuchtigkeit. 
Bei einmaliger stundlicher Lufterneuerung mussen wieviel Gramm Wasser fUr den cbm durch die Luft­
befeuchtung zugefiihrt werden? 

Die vorhandene Feuchtigkeit der Luft betriigt nach Formel b: 
40·6,76 

a=-WO=2,704 g/cbm, 

d a fur AuBentemperatur t = 50 8iittigungspunkt It. Kurve = 6,76 g/cbm iat. 
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Bei einmaliger stiindlicher Lufterneuerung miissen der auf 22 0 C erwii.rmten Saalluft fiir 85 0/ 0 re­
lative Luftfeuchtigkeit fUr den cbm 

16,34 - 2,704 = 13,636 g 

Wasser stiindlich in zerstiiubter Form zugefiihrt werden, das sind fiir den ganzen Saal stiindlich: 

12000·13,636 = 163,6 Liter. 

Dieses Beispiel zeigt einen sehr ungiinstigen Fall, der jedoch zuweilen eintritt, es ist aber 
vorteilhaft, mit einer stiindlichen Feuchtigkeitszufiihrung von 18 bis 20 g/cbm zu rechnen. 

Zur Feststellung des Feuchtigkeitsgehaltes der Luft dient das Hygrometer. 

Abb.221. Lambrechtsche Poly­
meter, geb. v. Max Kohl A.-G., 

Chemnitz. 

Die Wirkungsweise dieses einfachen MeBapparates beruht 
auf der Langenanderung eines hygroskopischen Korpers (Haar) 
unter dem EinfluB wechselnder relativer Feuchtigkeit der Luft. 
Viel Anwendung findet in Spinnereien das 

Lambreehtsehe Po]ymeter. (Abb. 221.) Dasselbe ist ein 
Haar~ygrometer. Die Ausdehnung und Zusammenziehung bei 
feuchter bzw. trockner Luft eines Haarbiindels von ca. 20 cm 
Lange, der am oberen Ende befestigt und dessen unteres 
Ende mit eine>m kleinen einarmigen Schwinghebel in Ver­
bindung gebracht ist, auf dessen Drehachse ein Zeiger fest­
sitzt, bewirkt eine Rechts- oder Linksausschwingung des 
Zeigers auf der Feuchtigkeitsskala. Bei Nebelbildung hat sich 
das Haarbiindel soweit gedehnt, daB 
unter dem Gewicht des Schwinghebels 
der Zeiger nach rechts auf 100 0 / 0 

ausschwingt. Von Zeit zu Zeit ist 
ein griindliches Reinigen sowie ein 
Justieren des Apparates notig, da das 
hygroskopische Haar Anderungen 
unterliegt. 

Das Draka-Hygrometer von Dr. 
A. Katz, Waiblingen (Wiirttemberg). 
(Abb. 222.) An einer Metallplatte sind 
zwei gemiu iibereinstimmendeThermo­
meter angebracht. Die Quecksilber­
kugel des rechts hangenden Thermo­
meters wird mittels eines unter 
ihm aufgehiingten WassergefaBes, in 
welches ein die Kugel umhiillender 
Baumwollschlauch eintaucht, feucht­
gehalten. Das "feuchte" Thermo­
meter wird gegeniiber dem "trocknen" 

Abb.222. 

eine um so niedrigere Temperatur anzeigen, je trockner die 
Luft ist. Mit Hilfe des zwischen den beiden Thermometern 

angebrachten Diagramms, der kleinen oberen Skala und dem vertikal verschiebbaren 
Zeiger wird nun (aus der Differenz der beiden Thermometerstande) die relative Luft­
feuchtigkeit direkt abgelesen. 

Beispiel. Man lese ab: 
am trocknen Thermometer = 20 0 

"feuchten " = 15 0 

dann ist die psychometrische Differenz = 50 

Dreht man die obere Zeigerspitze entlang der oberen kleinen Skala bis auf Ziffer 5 (Differenz) und 
schiebt man dann den Zeiger mit Hilfe des Drehknopfes so weit nach unten, bis die untere Zeigerspitze 
sich auf dem Kreisbogen 15 (Temperatur am feuchten Thermometer) des groBen Diagramms bewegt, so 
wird die untere Zeigerspitze auf dem Diagramm auf Kurve 55 wei sen. Die gemessene Luft enthii.lt also 
55 Ofo relative Feuchtigkeit. 
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Einzelapparate. 

Der Luftbefeuchtungsapparat der Firma Hurling & Biedermann, Zittau i. S. (Abb.223) 
arbeitet mit Druckwasser. Eine Transmissionspumpe oder eine elektrisch angetriebene 
Pumpe entnimmt zur Speisung der Apparate das notige Betriebswasser einem moglichst 
in der Niihe der Anlage aufgestellten Behiilter oder einem Bache und driickt es normal 

mit 8 at mittels einer Rohrleitung zu den einzelnen Apparaten. Das von del' Luft 
nicht aufgenommene Wasser wird im Apparat wieder· gesammelt und durch eine Riick­
laufleitung dem Sammelbehiilter wieder zugefiihrt, in diesem durch Filter von Staub, 
Fasern usw. gereinigt, um von neuem Verwendung zu finden. Zur Unterstiitzung der 



Einzelapparate. 413 

Heizung im Winter verwendet man erwarmtes Wasser, z. B. Kondensationswasser, oder 
im Sammelbehalter ist zu diesem Zweck ein Dampfblaser eingebaut, urn ein Erwarmen 
-des Wassers zu ermogIichen. Die Wirkungsweise des Zerstaubers ist folgende: 

Das Druckwasser tritt durch den Stutzen a 
in den Zerstaubungszylinder. Der zunachst wir 
ken de hydrostatische Druck auf dem sauber ein 
geschliffenen Kolbcn b treibt letzteren unter 
Dbcrwindung des Gewichtes e nach oben. Der 
mit. dem Kolben b verbundene Dorn d wird mit 
dem Aufgang des Kolbens in die Hohe gehoben 
und gibt die Bohrung der Zerstaubungsdiise d1 

lrei~ so daB das Wasser ungehindert austritt und 
in Form eines Kegelmantels fein zerstaubt. 
Wird ein Apparat oder die Pumpe abgestellt, 
so erfolgt mit der Druckentlastung die Selbst­
reinigung der Zerstaubungsdiise dl' indem unter 
der StoBkraft des Belastungsgewichtes e, die in­
folge der Hebeliibersetzung 60 kg betragt, der 
Kolben und mit ihm der Dorn d nach unten 
gedriickt wird, und dadurch aHe in der Diise d1 

angesetzten Unreinigkeiten aus derselben sicher 
herausstoBt. Dieser Reinigungsvorgang wieder­
holt sich taglich mindestens zweimal, namlich 
mittags und abends wahrend des Stillstandes 
der Dampfmaschine, also auch der Pumpe. 

Abb.225. 

Diese automatische Diisenreinigung ist von groBtem Wert, da sie das Ansetzen von 
Wasserstein in der Bohrung der Diisen und damit das lastige Verstopfen derselben mit 
Sicherheit verhindert, zumal die Reinigung samtIicher Apparate in wenigen Sekunden 
und zu jeder Betriebsstunde ohne Storung und ohne Miihe (durch Abstellen der Pumpe) 
bewerkstelligt werden kann. Dieser eigentliche Zerstauber wird nun, wie Abb. 224 zeigt, 

Abb.226. 

-von einem leicht abnehmbaren Mantel a umschlossen, wodurch erreicht wird, daB der 
unter Druck kegelformig austretende fein zerstaubte Wasserstrahl wie ein Injektor wirkt, 
d. h. die Luft unter dem Wasserkegel wird aus dem Apparat herausgedriickt, wahrend 
im selben MaBe von oben her im Sinne der PfeHe die Saalluft angesaugt wird. Diese 
kommt nun im Apparatmantel a zur innigen Vermischung mit dem zerstaubten Wasser, 
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Abb.228. 

Die Luftbefeuchtungsanlagen. 

Abb.227. 

wird von dem mitgefuhrten Staub und den Faser­
teilchen gereinigt, als gewaschen und befeuchtet 
auf die Temperatur des Betriebswassers abgekuhlt 
bzw. erwarmt, um dann als feiner Nebel ohne 
Tropfenbildung den Apparat bei c zu verlassen. Je 
nach der Hohe des Betriebsdruckes und der Bauart 
ventiliert dieser sogenannte Raumluftfeuchter 
stundlich 1000 bis 1300 cbm gefeuchtete Luft. 

Der senkrechte Ventilationsl uftfeuchter 
fur Sheddach von Hurling & Biedermann, 
Zittau. (Abb. 225.) An den Raumluftfeuchter 
schlieBt sich ein Luftrohr c, in welchem eine 
Drosselklappe d, die zwanglaufig mit einem Rund 
schieber b verbunden, eingebaut ist. Drosselklappe d 
und Rundschieber b werden durch den mit Ketten 
versehenen Schalthebel h betatigt. In der gezeich­
neten Stellung steht die Drosselklappe d in der 
Richtung des Luftstromes, der Rundschieber b 
schlieBt die Eintrittsoffnungen 0 fur Saalluft, so 
daB nur Frischluft iiber Dach abgesaugt und auf 
die Temperatur des Betriebswassers beispielsweise 
laut Versuche von 36° auf 20° C gekuhlt wird. 
Die senkrechte Stellung des Schalthebels verur­
sacht eine Querstellung der Drosselklappe d und 
ein zwanglaufiges Offnen der Aussparungen 0 durch 
den Rundschieber b fur die Saalluft, so daB nur 
Saalluft (z. B. bei groBer Kalte) ventiliert und be­
feuchtet wird. 



Einzelapparate. 415 

Der wagrech te V entilati onsl uftfeuch te r vo n H ur ling & Biedermann, Z i tta u 
(Abb. 226) eignet sich fiir niedrigere Sale in Hochbauten.An den Mantel des Befeuchtungs­
apparates a schlieBt sich der Schaltkasten b und an diesen wieder das Frischluftrohr c. 
Die untere Seite des Schaltkastens ist offen und wird beim Arbeiten mit Frisch­
luft durch eine mittels Kette zu betatigende wagrechtliegende Klappe abgeschlossen. 
Durch Ziehen an der endlosen Kette kann die Klappe (punktierte Linie) in senk­
rechte Lage gebracht werden, schlieBt dadurch das Frischluftrohr cab, so daB dann 
nur Saalluft durch die offene· Utlterseite' des Schaltkastens angesaugtund befeuchtet 
bzw. ventiliert wird. 

Da durch die eigene Saugwirkung nur ein zweimaliger Luftwechsel erreicht wird, 
jedoch vielfach besonders in sich schnell erwarmenden Ringspinnsalen eine 3- bis 4fache 
stiindliche Lufterneuerung im Saale verlangt wird, schlieBt man je eine Gruppe von 
Apparaten an eine gemeinsame Rohrleitung, der man einen Ventilator vorbaut, an 
(Abb. 227). Dieser saugt entweder Frisch- oder Raumluft an, fiihrt sie durch die Luft­
rohrleitung, welche einen Durchm esser bis ca. 300 mm hat, der sich bis auf 160 mm ver­
jiingt, zu den einzelnen Apparaten. Die Luft geht also trocken durch die Luftleitungs-

Abb.229. 

rohre und tritt gewaschen und gefeuchtet am Mantel des Apparates aus. Die Ex­
haustoren arbeiten mit geringer Pressung, da diese nur die Saugwirkung des Wasserkegels 
unterstiitzen, benotigen daher geringen Kraftbedarf. 

Die Firma Hurling & Biedermann. Zittau, fiihrt noch eine weitere Anordnung aus, 
die darin besteht, daB dem Ventilator ein Staubkondensator, sowie ein mit Dampf 
gespeister Heizapparat vorgelegt ist, wodurch die Luft erst griindlich trocken gewaschen, 
anschlieBend erwarmt wird, urn dann erst zur Befeuchtung zu gelangen. Diese An­
ordnung verbindet demnach Befeuchtung, Ventilation und Heizung der Luft. 

Lokale Druckluftbefeuchtigungsanlagen System Korting. (D. R. P.) Die Zer­
staubung des Wassers erfolgt mit liilfe von gespannter Luft in der Weise, daB der 
Wassernebel frei in den Raum geblasen wird. Da Tropfenfall fiir die Maschinen 
und Gewebe schadlich sein wiirde, diirfen die in einem bestimmten Teile des Arbeits­
raumes zerstiiubten Wassermengen nur so groB sein, daB die Raumluft dieselben auf­
zunehmen imstande ist. Urn dies zu erreichen, sind die Druckluftzerstauber der Firma 
Gebr. Korting so ausgebildet, daB dieselben nur eine geringe Wassermenge, und zwar 
im Mittel nur ungefiihr 3, im Maximum ca. 5 Liter Wasser pro Diise und Stunde zur 
Zerstaubung bringen. Eine hahere Diisenleistung iet nicht ratsam, da hierbei unter 
bestimmten Verhaltnissen die Gefahr eintreten kann, daB die Luft einen Teil der ihr 
zugefiihrten Feuchtigkeit fallen laBt. 
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Die neuen Druckluftzerstauber der Gebr. Korting Aktiengesellschaft werden als ein-, 
zwei-, drei- und vierdiisige Apparate ausgebildet und je nach Bedarf und den Raum­
verhaltnissen angeordnet. Einen vierdiisigen Apparat stellt die Abb. 228 dar. Die 
Zerstaubungsluft tritt von obEm durch den Stutzen L in den Apparat und verteilt sich 

im Inneren nach den verschiedenen 
Diisen. Der Stutzen W wird mit der 
Wasserleitung in Verbindung gebracht. 
Jedes Diisensystem besteht aus einer 
innenliegenden Wasserdiise Dw und 
einer auBenliegenden Luftdiise DL von 
ganz bestimmten Diisenquerschnitten. 
Die Wasserdiise Dw wird fest in den 
inneren Hohlraum des Apparates 
eingeschraubt, die Stellung der Luft­
diise DL ist dagegen in gewissen 
kleinen Grenzen veranderlich, urn 
bei der Ingangsetzung neuer Anlagen 
eine feine Einstellung und Zer8tau­
bung zu bewirken. Die Luftdiise 
DL ist, wenn dieselbe ihre richtige 
Stellung erhalten hat, durch eine 
Gegenmutter feststeIlbar. 

Abb. 229 laBt die Anordnung 
und Verteilung von doppelten Druck­

o· luftzerstaubern in einer Ringspinnerei 
~ erkennen. Die obere Rohrleitung fiihrt 
~ Druckluft, die untere Wasser. 
<: SolI bei gleichzeitiger Befeuch-

tung, Ventilationsluft in die Raume 
eingefiihrt werden, so umgibt man 
die Zerstauber mit einem besonders 
ausgebildeten Gehause, in welchem 
die von dem wasserhaItigen Druck­
luftstrahl mitgerissene Ventilations­
luft in innige Mischung mit dem 
Druckluftstrahl gebracht und ein 
kraftiges Ansaugen der Ventilations­
luft bewirkt. Derartigen Apparat 
steIlt die Abb. 230 vor. 

Abb. 230: Wagrechter Apparat 
zum Anbringen im Mauerwerk oder 
im Fenster, mit sinnreicher Stell­
vorrichtung fiir das Arbeiten mit 
Frisch- oder Innenluft. 

Das Wasser wurde den Diisen 
fruher unter Druck zugefiihrt. Dieses 
hatte den Nachteil, daB bei Schwan-
kungen des PreBluftdruckes oder beim 

Ausbleiben der PreBluft unzerstaubtes Wasser in den Atbeitsraum lief und dort Maschinen 
und Waren beschadigte. Es wurde deshalb das Kortingsche System dahin abgeandert, 
daB das Wasser durch die PreBluft angesaugt wird.Bei einer derartigen Ausbildung der 
Anlage reiBt die Wassersaule bei Ausbleiben der PreBluft oder starkem Sinken des PreB­
luftdruckes einfach ab und Tropfenfall kann nicht eintreten. Eine weitere Vervollkomm-
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nung erhielt diese Einrichtung dadurch, daB die Kasten, aus welchen die Dusen das 
Wasser ansaugen, in ihrer Hohe verstellbar eingerichtet werden, so daB eine geringere 
oder groBere Saughohe und dadurch eine 
Veranderung der angesaugten Menge her bei-
gefUhrt werden kann. 

Diese Regelvorrichtung, Abb. 231, 
Schwimmkugelregler genannt, besteht aus 
einem Kasten B, in welchem durch ein 
Schwimmerventil ein bestimmter Wasser­
stand gehalten wird. Der Wasserkasten ist 
auf einer vertikalen Schiene verschiebbar 
angebracht, kann auf dieser vermittelst einer 
kleinen Handwinde leicht nach oben und 
unten bewegt werden und steht durch bieg­
same Schlauche 8, 81 mit der WasserzuJauf­
lei tung G sowie der Leitung W nach den 
Dusen in Verbindung. An jeden derartigen 
Wasserkasten ist immer eine groBere Anzahl 
Dusen angeschlossen, die dann entsprechend 
der Hohenlage des Kastens alle gleichmaBig 
mehr oder weniger Wasser ansaugen. Hier-
durch ist eine weitgehende Regelung der 
Wassermenge moglich, ohne daB an den ein­
zelnen Dusen Veranderungen vorgenommen 
zu werden brauchen. Ferner besteht bei 
Verwendung mehrerer Schwimmkugelregler 
in einem Raum die Moglichkeit, einem 
gewissen Teil des Arbeitsraumes mehr 
Feuchtigkeit zu geben, falls es infolge der 
verschiedenartigen Luftbewegung im Raum 

W' 

! 

Abb. 23 1. 

oder mit Rucksicht auf die Verschiedenheit der an bestimmten Stellen zur Verarbeitung 
kommenden Materialien oder durch verschiedene Arbeitsprozesse erforderlich sein soUte. 

Die pro Duse und Stunde bei verschiedenen Saughohen zerstaubten Wasser­
mengen sind durch die in Abb. 232 gezeichnete Kurve dargestellt. 

Ais PreBluftdruck fUr die Betatigung der Dusen 
wahlte man fruher im allgenieinen einen solchen von 
im Mittel 1 Atm. Dberdruck. Dieses erforderte die 
Verwendung von Kompressoren oder Geblasen, bei 
welch en eine Schmierung des Geblaseinnern nicht zu 
umgehen war. Die hierdurch erzeugte PreBluft war 
stets mit etwas Oldampf durchsetzt, welcher beim 
Austreten der PreBluft aus den Dusen infolge des 
Expansionsvorganges auskondensierte und nach einer 
gewissen Betriebszeit an den Mundungen der Zer­
stauber 01 absetzte, welches durch Abtropfen das 
darunter befindliche Material verdarb und Ver­
stopfungen der Dusen herbeifUhrte. 

Zur Entfernung des Oldampfef:! aus der PreBluft 
sind zahlreiche Konstruktionen ersonnen. Es wurden 
Wasch- und Kuhlvorrichtungen fUr die Luft ge­
baut, ohne daB damit aber eine vollige Beseitigung 
des Ubels erreicht werden konnte. Erst der Uber­
gang zu Kapselgeblasen ohne Innenschmierung zur 

M eyer - Z e h e t n e r, Kammgarnspinnerei. 
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Erzeugung der gespannten Luft schuf Abhilfe, nachdem durch Versuche festgestellt 
war, daB die Diisen auch fUr den niedrigen Zerstaubungsdruck von 3,4 bis · 3,5 m WS 
einzurichten waren und hierbei einwandfrei zerstiiubten. 

Abb. 233 zeigt den GrundriB von zwei Zwirnsalen einer grof3en Kammgarnspinnerei, 
die mit der lokalen Druckluftbefeuchtungsanlage System Korting (D. R. P.) ausgeriistet ist, 
und stellt einen Teil der gesamten Anlage, die ungefahr den 10fachen Umfang hat, dar. 
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---~ "'",--- ..... 
SfeigeledlJng 

vom Erdgescllofi .". 
rf' - • • , 

Zu der in Bild 233 veranschaulichten Anlage haben 77 einfache und 2 zweifache 
Druckluftzerstauber Zl' Z'J mit 9 Schwimmkugelreglern R Verwendung gefunden. 

Die Maschinenstation ist im ErdgeschoB aufgestellt und besteht aus einem GebliiEe 
mit Motor G, einem Saugfilter L zum Reinigen der angesaugten Luft und einem Druck­
windkessel W mit Manometer und Dberdruckventil. 

Die Zentralanlagen. 

Die zentrale Luftbefeuchtigungsanlage der Fa. HUl'ling & Biedermann, Zittau. 
Abb.234.) Bei diesen wird immer ein Luftleitungsrohr von einem Zentralapparat gespeist, 
welcher gleichzeitig befeuchtet und ventiliert und der so angewendet werden kann, daB 
er kiihlend oder erwarmend wirkt. Die stiindliche Luftleistung betragt 4000 bis 20000 m~. 

Wiihrend im Sommer 'kiihles Betriebswasser Verwendung findet, erwarmt man im 
Winter dasselbe, zu welchem Zweck im Reservoir ein Dampfblaser eingebaut ist. Durch 
die Pumpe wird das Betriebswasser mit einem Druck von 8 bis 10 at in die Wasser­
strahldiisen a die in einer der vorgeschriebenen Luftleistung notwendigen Anzahl an 
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der Langsseite des Luftleitungsrohres A eingebaut sind, gedriickt. Das DberschuBwasser 
wird durch die Riicklaufleitung, die bei A angeschlossen ist, in das Wasserreservoir 
zuriickgeleitet. Durch die grol3e Austrittsgeschwindigkeit des Wassers aus dem Wasser-
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"trahlventilator entsteht im Apparat ein Vakuum, durch welches je nach der Stellung 
des Rundschiebers b bzw. der Drosselklappe c Saal- oder Frischluft angesaugt wird. 
Rundschieber b und Drosselklappe c sind wie beim Apparat Abb. 226 wieder zwang­
Hiufig verbunden. Die angesaugte nnd befeuchtete Luft wird nun in eine Blechrohr-

27* 
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leitung, die durch den Saal gefiihrt wird, gedriickt und verlaBt dieses durch in bestimmten 
Abstanden vorgesehenen Schlitz en B oder Ausblasstutzen. Man erreicht dadurch eine 
gleichmaBige Verteilung der gefeuchteten Luft im Saal. Bei langen Rohrleitungen 
reicht der durch den Wasserstrahlventilator erzeugte Druck nicht mehr aus, urn die 
Luft bis an das Ende der Rohrleitung zu fordern. In diesem FaIle wird zwischen den 
Diisen und dem Rundschieber b ein Exhaustor E eingebaut (s. ErdgeschoB), wodurch 
gleichzeitig die Moglichkeit gegeben ist, eine Eintreibung von Frischluft auch ohne 
gleichzeitige Befeuchtung erfolgen lassen zu konnen, ein Fall, der eintreten kann, wenn 
die Saalluft das Maximum an Feuchtigkeit erreicht hat. 

Luftbefeuchtungs- und Ventilationsanlage nach System SconfieUi. Bei dieser 
Anlage wird das Ansaugen, Kiihlen oder Warmen, Waschen und Befeuchten der Luft 
in einer besonderen auBerhalb der Arbeitsraume liegenden isolierten Befeuchtigungs­
kammer durchgefiihrt. Abb. 235 zeigt Langsschnitt durch die Befeuchtungskammer. An 
dem Ansaugraum des durch Elektromotor E angetriebenen Ventilators V ist sowohl 
der Frischluftschacht F als auch der im Untergrund liegende Umluftkanal U, der mit 
den Arbeitssalen in Verbindung steht, angeschlossen. Bei wagrechter Lage der Misch­
klappe M wird Frischluft und bei senkrechter Stellung von M Umluft angesaugt. 
Durch den Heizkorper TV wird wahrend der kalten Jahreszeit die Ventilationsluft auf 
die Saaltemperatur gebracht, durchstromt dann einen durch die HeiBwasserdiisen S er­
zeugten dichten Schleier fein zerstaubten Wassers, wodurch sie griindlich gewaschen und 
befeuchtet wird. Von dem anschlieBenden Verteilungskanal B aus gelangt dann die 
vorbereitete Luft unter der Wirkung des vom Ventilator Verzeugten Druckes durch den 
senkrecht aufsteigenden Schacht in die in den Arbeitssalen verlegten Verteilungsrohre 
aus Blech, aus deren in bestimmten Abstanden vorgesehenen Schlitzoffnungen sie austritt. 

Das System Sconfietti beruht darauf, daB die Expansionsdiisen mit iiberhitztem 
Druckwasser aus dem Dampfkessel gespeist werden. Das iiberhitzte Wasser entstromt 
aus der Miindung der Duse mit dem vallen Druck und mit groBer Geschwindigkeit, 
wobei im Augenblick des Austrittes die bisher gebundenen Dampfmengen, die die Dber­
hitzungstemperatur bedingen, frei werden und das mitgenonimene heiBe Wasser derart 
fein zerstauben, daB bis 80 0 / 0 davon als Wasserdampf von der Luft aufgenommen 
werden. Die Wirkung der Expansionsdiise, die einen explosivartigen Austritt des iiber­
hitzten 'Wassers verursacht, hat eine iiberaus feine Auflasung der austretenden Wasser­
menge zur Folge, so daB ,durch die rapide Verdun stung so viel Warme verbraucht wird, 
daB eine Luftabkiihlung in der Kammer von 5 bis 8 0 0 und bei warmer und sehr 
trockener SommerIuft sogar bis 11 0 0 eintritt. Eine Erwarmung der Luft durch die 
Verwendung des sehr heiBen, iiberhitzten Wassers tritt nicht ein, sondern der starke 
Verbrauch an Verdunstungswarme fUr die iiberaus schnelle Verdunstung des zerstaubten 
Wassers soIl das Gegenteil, eine Abkiihlung, zur Folge haben. Durch die Eigenart der 
Zerstaubung bzw. Verdampfung des iiberhitzten Wassers wird neben der Abkiihlung 
nicht nur eine volle Sattigung der Luft erreicht, sondern die Luft ist auBerdem noch 
in der Lage, sich mit so viel feinem Wasserstaub zu beladen und diesen mitzufiihren, 
wodurch der angestrebte Feuchtigkeitsgehalt der stets warmeren Saalluft ermoglicht 
wird. Der Miindungsquerschnitt der Expansionsdiise wird nicht durch eine Spirale 
verengt, sie laBt sich daher schnell griindlich reinigen. 

Bewahrte Systeme sind auBerdem die Einzel- und Zentralapparate der Fa. O. H. Pratt, 
Rheydt; der Druckluftbefeuchter J. Darseln Leipzig-P., System F. A. Richter, Mildenau 
in Bohmen; der Ruckstuhlsche Zentralapparat, die Zentralanlage "Jakobine" usw., die 
leider infolge Raummangels keiner Beschreibung unterzogen werden kannen. 

Auf Grund praktischer Erfahrungen liegt der nicht zu unterschatzende Wert einer 
guten Luftbefeuchtigungs- und Liiftungsanlage in einer giinstigen Beeinflussung der 
Produktion und Qualitat der Produkte, sowie in der wesentlichen Verbesserung der 
hygienischen Verbaltnisse der Arbeitsraume. 
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Die Echtheitsbewegung und der Stand der heutigen }-'arberei. 
Von Fr. Eppendabl, Chemiker. 1912. GZ.1 

Die kiiostliche Seide, ihre Herstellung, Eigenschaften und Verwendung. Mit be­
sonderer Berucksichtigung der Patent-Literatur bearbeitet von Geh. Regierungsrat Dr. 
K. Siivern. Vierte, stark vermehrte Auflage. Mit 365 Textfiguren. 1921. 

Gebunden GZ. 2U 

Die neuzeitliche Seidenfarberei. Handbuch fUr Seidenfarbereien, Farbereischulen 
und Farbereilaboratorien. 
abbildungen. 1921. 

Von Dr. Hermann Ley, Farbereichemiker. Mit 13 Text­
GZ.4):; 

Bleicheo und Farben der Seide uod Halbseide in Strang und Stuck. Von 
Carl H. Steinbeck. Mit zablreicben Textfiguren und 80 Ausfarbungen auf 10 Tafeln. 
1895. Gebunden GZ. 16 

Enzyklopadie der Kiipenfarbstoffe. Ihre Literatur, Darstellungsweisen, Zu­
sammensetzung, Eigenscbaften in Substanz und auf der Faser. Von Dr. -Ing. Hans 
Truttwin. Unter Mitwirkung von Dr. R. Hauschka in Wien. 1920. GZ.,42 

Die Chemie der natiirlichen Gerbstoffe. Von Prof. Dr. Karl Freudenberg, 
Privatdozent an der Universitat Kiel. 1920. GZ. 7.5 

Chmnie der organischen Farbstoffe. Von Dr. Fritz Mayer, a. o. Hon.-ProfeEsor 
an der Universitat Frankfurt a. M. Mit 5 Textfiguren. 1921. GZ. 10; gebunden GZ. 13 

Grundlegende Operation en der Farbeochenlie. Von Dr. Hans Eduard 
Fierz - David, Professor an der Eidgenossiscben Techniscben Hochschule in Zurich. 
Zweite, verbesserte Auflage. Mit 46 Textabbildungen und einer Tafel. 1922. 

Gebunden GZ.14 

Die Grundzahlen (GZ.) entsprechen den ungefiihren VorAriegspreisen und trgeben mit dem jeu'ei'igen Entu'ertungsiakior (Umrechnungs· 
BehlasBel) verviel/acht den Verkaufspreis. Vber den zur Zeit geltenden UmrechnungsschlUs8e1 geben aile Buchhandlungen sou'ie del 

Verlag bereituiiligst Auskunft, 
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Fortschritte der Teerfarbenfabrikation und verwandter Industrie­
zweige. An der Hand der systematisch geordneten und mit kritischen Anmerkungen 
versehenen Deutschen Reichs -Patente dargestellt von Professor Dr. P. Friedlander, 
Dozent an der Technischen Hochschule in Darmstadt. 

1. Teil. 1877-1887. Unveranderter Neudruck. 1920. GZ. 50 
II. Teil. 1887-1890. u' nveranderter N eudruck. 1921. GZ. 47 

III. Teil. 1890-1894. Unveranderter Neudruck. 1920. GZ. 56 
IV. Teil. 1894-1897. Unveranderter Neudruck. 1920. GZ.110 
V. Teil. 1897-1900. Unveranderter Neudruck. 1922. GZ. 80 

VI. Teil. 1900-1902. Unveranderter Neudruck. 1920. GZ.110 
VII. Teil. 1902-1904. Unveriinderter Neudruck. 1921. GZ. 67 

VIII. Teil. 1905-1907. Unveranderter Neudruck. 1921. GZ.115 
IX. Teil. 1908-1910. Unveranderter Neudruck. 1921. GZ.100 
X. Teil. 1910-1912. Unveranderter Neudruck. 1921. GZ.112 

XI. Teil. 1912-1914. Unveranderter Neudruck. 1921. GZ.I00 
XII. Teil. 1914-1916. Unveriinderter N eudruck. 1922. GZ. 80 

Die Diazo-Verbindungen. Von Dr. A. Hantzsch, o. Professor an der Universitat 
Leipzig und Dr. G. Reddelien, a. o. Professor an der Universitat Leipzig. 1921. GZ.4 

Die Chemie des Fluors. Von Dr. Otto Ruff, o. Professor am anorganisch-chemi­
schen Institut der TechniEchen Hochschule Breslau. Mit 30 Textabbildungen. 1920. GZ.4.5 

Die Naphthensauren. Von Dr. J. Budowski. Mit 5 Abbildungen. 1922. GZ.4 

Die chemische Betriebskontrolle in der Zellstoff- und Papier­
Industrie und anderen Zellstoff verarbeitenden Industrien. Von Professer Dr. phil. 
Carl G. Schwalbe, Eberswalde und Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Chefchemiker des Kramfors­
Konzernes, Sulfit- und Sulfatzellstoff-Werke, Kramfors (Schweden). Zwei te, umgearbeitete 
und vermehrte Auflage. Mit 34 Textabbildungen. 1922. Gebunden GZ. 20 

Der Betriebs-Chenliker. Ein Hilfsbuch fur die Praxis des chemischen Fabrikbetriebes. 
Von Fabrikdirektor Dr. Richard Dierbach. Dritte, teilweise umgearbeitete und er­
ganzte Auflage von Chemiker Dr.-Ing. Bruno Waeser. Mit 117 Textfiguren. 1921. 

Gebunden GZ. 10 

Betriebsverrechnung in der chemischen Gro6industrie. Von Albert 
Hempelmann, Dr. rer. pol. D. H. H. C. 1922. GZ.4.5; gebunden GZ.5.6 

Die Grundzahlen (OZ.) entsprechen den ungefiihren Vorkriegspreisen und ergeben mit dem jeweiligm Entwertungsfaktor (Umrechnungs­
schlussel) vervielfacht den Verkaufspreis. Vber den zur Zeit geltenden UmrechnungsschlUssel geben aile Buchhandlungen sou'ie der 

Verlag bereiwtilligst Auskuntt. 
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