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Vorwort.

Das vorliegende Buch soll die zur Herstellung von Garnen
aus den verschiedenen Faserstoffen erforderlichen Arbeiten und
Einrichtungen beschreiben und darstellen. Beide zeigen fiir die ver-
schiedenen Fasern, fiir sich betrachtet, wohl eine Verschiedenheit,
doch wird stets nur dieselbe Arbeit mit dem gleichen Endzweck
und nur etwas verschiedenen Mitteln ausgefiihrt. Diese Gleichheit
der Spinnverfahren der verschiedenen Faserstoffe ergibt sich bei
einem technologischen Eingehen auf die bloflen Arbeitsvorginge, wie
die mechanische Technologie iiberhaupt die Vorginge bei der Be-
handlung der Stoffe zu ihrer Forminderung und Neuanordnung in
ibrem inneren Wesen zu erfassen hat. Die Vergleichung des letzteren
fiihrt zur Erkenntnis des leitenden technischen Grundgedankens.
Dieser, die Aufgabe des Spinnens und die Darstellung ihrer all-
gemeinen Losung, ist im Vorliegenden als allgemeiner Teil voraus-
gestellt, sowie die in der Spinnerei allgemein benutzten Werkzeuge,
und darauf sind die fiir die einzelnen Faserarten erforderlichen Ein-
richtungen oder Maschinen in ihrer Arbeitswirkung und Zusammen-
stellung besprochen. Geordnet sind diese Verarbeitungsarten der
verschiedenen Spinnfasern nach der durch deren Verbreitung ge-
gebenen Bedeutung und zur Besprechung ist nur auf allgemeinere
und zurzeit benutzte Maschinen Bezug genommen, auch nicht deren
besonderer Aufbau, die Betriebsanordnung und besondere Einrich-
tungen der verschiedenen Erbauer besprochen, sondern nur die
jeweilige Arbeit der Maschine mit den benutzten Werkzeugen an
sich betrachtet. Die vorliegende Darstellung soll nicht die ver-
schiedenen Richtungen angeben, in welchen die Erfindungstitigkeit
in dem Spinnverfahren und deren Maschinen sich betitigt hat, sie
soll auch nicht die Handhabung, Wartung, Ausniltzung, Berechnung
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usw. der Maschinen geben, also Sonderwerke fiir die einzelnen
Zweige der Spinnerei entbehrlich machen, sie soll vielmehr zu diesen
eine Erginzung bilden; sie soll vor dem Eingehen in die Sonder-
betrachtung des Spinnens einer bestimmten Faserart mit ihren
Einzelheiten ein Gesamtbild der Spinnerei geben und die Anwendung
des vom jeweiligen Sonderfachmann getibten Verfahrens auf andere
Faserarten zeigen, also dem Einzelfachmann, dem Baumwollgarn-,
Kammgarn- und Streichgarnspinner, dem Flachs- und Jutespinner usw.,
der oft die Fachleute der anderen Art in der Bedeutung ihrer Arbeit
nicht zutreffend beurteilt und sie der eigenen Arbeit unterstellt,
vorfiihren, daB iiberall die gleiche Arbeit mit demselben Endziel und
gleichbedeutenden Mitteln ausgefithrt, dafi iiberall gesponnen wird,
und so das Einigende fiir diese verschiedenen Spinner betonen, sie
also alle als Angehirige nur eines Gewerbes zusammenfithren. Diese
Allgemeinkenntnis wird jedem der verschiedenen Spinner in der
Kenntnis der Sonderheiten der Titigkeit des andern manche An-
regung fiir die eigene Technik geben, denn mit der zunehmenden
Ausgestaltung der Spinnereitechnik und der Arbeitsteilung in der
Faserbehandlung greifen die Verfahren der verschiedenen Spinnereien,
die im Grunde stets ein Gleiches haben, auch in der praktischen
Anwendung ineinander.

Das Buch soll aber auch den in die Spinnerei Eintretenden,
der sich iiber die auszufiihrenden Arbeiten und die nétigen Maschinen
dazu unterrichten will, Aufklirung geben; es soll veranlassen, das
jede Maschine nach dem ihr in dem ganzen Arbeitsumfang zukommen-
den Teil richtig beurteilt wird, also eine Gewebslehre der Spinnerei
sein, fir deren besondere Fachkenntnis dann die praktische Be-
schiftigung und die Kenntnis der Betriebslehre, der Spinnerei-
mechanik, gehort.

Wenn auch versucht worden ist, Arbeitsvorginge und Arbeits-
maschinen in der Losung einer bestimmten Aufgabe auch ohne das
Hilfsmittel der bildlichen Darstellung zu beschreiben, so ist im
Gegensatz hierzu in der vorliegenden Arbeit von der letzteren ein
ausgiebigerer Gebrauch gemacht worden, und es sind im Gegensatz
zu anderweiten Darstellungen, welche meist Abbildungen der be-
zliglichen Maschinenfabriken benutzen, neue Handzeichnungen vom
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Verfasser hierzu angefertigt worden, deren mit wesentlichen Kosten
bewirkte Wiedergabe das Buch wertvoll machen wird und der vor-
liegenden Spinnereitechnologie neben der neuartigen Darstellung und
Anordnung des Stoffes eine Kennzeichnung gibt.

Zu bemerken ist noch, daf die nachstehend angegebenen Ab-
schnitte in dem Buch nicht selbstindige Teile oder Abhandlungen
bilden, sondern die Darstellung der Arbeiten fiir die verschiedenen
Faserstoffe greifen ineinander. Es sind in den einzelnen Faserstoff-
abschnitten Maschinen behandelt und Hinweise zur Beurteilung der-
selben gegeben, die auch fiir einen anderen Faserstoff ebenso an-
wendungsfihiz und von allgemeiner Bedeutung sind. Fiir jeden
Angehorigen einer bestimmten Faserspinnerei empfiehlt sich stets
die Kenntnis der Arbeiten und der Einrichtungen der anderen
Faserspinnereien, und dies soll das vorliegende Buch, das eine Arbeit
mehrerer Jahre und auf Grund einer fast 40jihrigen Titigkeit ver-
fafit ist, in einfacher Weise ermdglichen.

Chemnitz 1910.
G. Rohn.
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1. (Allgemeiner) Teil.

I. Vorbemerkungen.

Spinnen heifit allgemein ,Faden bilden“; man spricht des-
halb nicht nur von einem Faserzusammenspinnen, sondern auch von
einem Drahtspinnen, Glasspinpnen usw., immer handelt es sich aber
beim Spinnen um die Erzeugung eines fortlaufenden biegsamen
Korpers von gewdhnlich zylindrischem Querschnitt und geringerer
Stirke oder Dicke, d. i. um einen Faden, der aus Metall, Glas,
hornartiger Masse und in der Hauptsache aus einzelnen zusammen-
gefiigten Fasern besteht. Dann trigt der Faden die Bezeichnung
Garn und dieses bildet den Grundstoff fiir die sogen. ,textilen“
Erzeugnisse, die durch Verarbeitung des Garnes, durch Verweben,
Flechten, Stricken und Sticken erhalten werden.

In der Betitigung des menschlichen Geistes zur Forderung
der Lébensbedingungen ist die Erfindung des Spinnens eine der be-
deutendsten Schiopfungen, nicht nur weil sie aus dem Bestreben
hervorgegangen ist, den menschlichen Korper gegen die Unbilden
der Witterung zu schiitzen und damit denselben auch zu schmiicken,
sondern weil sich in der Titigkeit des Spinnens, in der Zusammen-
fiigung der von der Natur gebotenen Fasern, die Handgeschicklichkeit
ausgenutzt zeigt. Die als die ersten Zeichen menschlicher Kultur
angesehenen Handwerkzeuge, der Hammer und die Axt, bediirfen zu
ihrer Handhabung der rohen Kraft, das Urwerkzeug zum Spinnen,
die Spindel, dagegen der geschickten Fingerbewegung. Der Ge-
brauch der Spindel zeigt den ersteren Werkzeugen gegeniiber also
einen wesentlichen Kulturfortschritt, und fiir die Kennzeichnung der
Handhabung der Spindel, des Spinnens, ist darauf zu verweisen, dafi
dasselbe von Anfang an bis zur heutigen Bedienung der eigentlichen
Spinnmaschinen fast nur der weiblichen Titigkeit iiberlassen war
und frher als hausliche Titigkeit den Anfang des sefhaften Ge-
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2 Vorbemerkungen.

werbefleifles darstellt. Das Spinnen ist auch diejenige Beschiiftigung,
die zuerst fabrikmifig betrieben wurde, d. h. es waren in den
Spinnstuben eine grofiere Anzahl Personen mit der gleichen Arbeit
gegen Lohn beschiiftigt. Von allen Zweigen der Textilindustrie,
d. i. der gewerblichen oder fabrikmifligen Verarbeitung der Faser-
stoffe und der daraus hergestellten Garne ist die Spinnerei der be-
deutendste, sie bedarf durch die Umfiinglichkeit ihrer Arbeitsvorginge
der groften Arbeitsmaschinenzahl, danach der griofiten Fabriken,
des bedeutendsten Anlagekapitals und der zahlreichsten und auch
heute noch der meisten weiblichen Arbeiterschaft. Erst wenn in
einem Lande die fabrikmiifiige Herstellung von Garn sich ansissig
gemacht hat, ist es in die industrielle Entwickelung ordentlich ein-
getreten und fiir die letztere ist die Zahl der im Betriebe befindlichen
Spinnspindeln ein Mafistab zur Beurteilung.

Das Fasergut, welches fiir die Bearbeitung durch die Spinnerei
vorliegt, um daraus Faden zu bilden oder Garn herzustellen, spendet
ebensowohl das Pflanzenreich in Frucht- oder Samenumhiillungen,
in Pflanzenstengeln und -blittern, als das Tierreich in der Behaarung
oder dem Fell der Tiere und schliefilich auch, allerdings nur in
geringerem Mafle, das Mineralreich. Nach den entsprechend ver-
schiedenen Gewinnungsverfahren, die aber als eigentliche Arbeiten
der Spinnerei nicht zu betrachten sind, kommen die rohen Fasern
in Haufen zusammengeballt oder in wirren Strihnen in den Handel
und in diesem Zustande in die Spinnereien.

II. Die Spinnerei im allgemeinen.

Das Arbeitsverfahren der Spinnerei zur Losung der Aufgabe
derselben: die Herstellung eines in der Linge fortlaufenden
Faserkorpers, wie es in Urzeiten und heute noch von der Hand-
spinnerin benutzt wird, liegt auch der heutigen Spinnerei mit Hilfe
von Arbeitsmaschinen, der sogen. Maschinenspinnerei zugrunde
und wird in seinen aufeinanderfolgenden Vorgingen durch Fig. 1
veranschaulicht. Aus dem Haufen oder Kniuel des losen Faser-
gutes, in dem die Fasern noch wirr durcheinander liegen, werden
an einer Stelle Fasern herausgezogen und durch ein Geradeziehen
und Aneinanderlegen in eine geordnete, mehr gleichgerichtete Lage
gebracht, welche fiir die Bildung eines Faserkorpers Bedingung ist.
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In diesem noch losen Korper halten die Fasern durch die infolge
ihrer natiirlichen Kriimmung wund Kriuselung bestehende Ver-
schlingung und ihre einem Aneinander- oder Vorbeigleiten ein ge-
wisses Hindernis entgegensetzende rauhe Oberfliche oder Rauheit
zusammen. Der noch lose Faserkorper mit geordneterer Faserlage,
das Band, wird nun durch Auseinanderziehen, oder kurz gesagt:
Verziehen oder Strecken diinner gemacht oder verfeinert und
damit auf eine gewiinschte Stirke oder Dicke gebracht; der nun
schwicher gewordene, noch lose Faserkorper bedarf aber zu seiner
Haltbarkeit einer Verdichtung, d. h. die Fasern miissen zum Wecken
der Wirkung ihrer Rauheit und Kriuselung gegen das Verziehen,
da wenig Fasern in bezug auf seine Dicke im Faserkorper sich be-
finden, dichter oder enger aneinander zu liegen kommen, was durch
ein Zusammendriicken des Faserkorpers oder ein loses Zusammen-
%\ Loses (wurres)

Fasergut ) Garn-
\i\\h 4 Band Torgespinnst Faden

e

Ferzrefern Drefrere
Strecken

Fig. 1. Darstellung des Spinnvorganges.

drehen desselben erreicht wird. Durch das Zusammendrehen, oder
kurz Drehen, nehmen die gewissermafien gleichgerichtet im Faser-
korper liegenden Fasern eine Schraubenform an und diese gewun-
dene Lage ergibt das festere Aneinanderschmiegen der Fasern. Man
hat dann das sogen. Vorgespinst, das wegen seiner immer noch
loseren Faserlage ein weiteres Verziehen und eine weitere Ver-
feinerung erfihrt. Das dann erfolgende scharfe Zudrehen gibt den
haltbaren Faden, das Fertiggespinst, das Garn.

Das Spinnen mit dem Zweck ,der Herstellung eines gleich-
mifligen haltbaren Faserfadens von bestimmter Stirke“ stellt sich
also als die Vereinigung mehrerer einzelner Arbeitsvorginge dar:
des Faserordnens, des Streckens, mit welchem die Vergleich-
mifiigung verbunden ist, des Vorspinnens (Verdichtens) und des
Zusammendrehens. Hierzu kommt noch, da die Fasern vom
Handel fast stets verunreinigt und mit Fremdkorpern versetzt der
Spinnerei dargeboten werden, vor dem Faserordnen oder damit ver-
bunden das Reinigen des Fasergutes und, weil das Garn oder der
fortlaufende Faden in eine Form zur Aufbewahrung und Weiter-

1*
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beforderung gebracht werden mufl, das Aufwickeln des Garnes,
das Aufwinden oder Aufspulen desselben auf einen Tragkorper,
die Spindel und Spule.

Beim Handspinnen erfolgt der erste Teil der Faser-
bearbeitung, das Reinigen des Fasergutes und meist auch das Ordnen
der Fasern, fiir sich, so dafl die Handspinnerin einen gereinigten
und vorgeordneten Faserbiischel auf einer Stange aufgebunden erhilt,
den sogen. Spinnrocken oder Rocken; die anderen Arbeiten bis
zum Erhalten der Garnspule spielen sich zusammenh#ingend in einem
Arbeitsvorgange ab, in der Weise, daf nach der in Fig. 2 dar-
gestellten ilteren Art, wihrend die
eine Hand den Rocken hilt, mit der
andern Hand das Ausziehen, Ver-
strecken und Vergleichméfigen des
zusammenhingenden Faserkorpers be-
sorgt und auch die zur Drehungs-
erteilung an letzteren benutzte Spindel
gedreht, d. h. absetzend in Schwung
gebracht wird. oder daff nach neuerer
Art (Fig. 3) mit Benutzung der von
einem Fufitritt aus in Umdrehung
versetzten Spindel, des sogen. Spinn-

= mSye¥e=—— rades, fiir die erste Arbeit beide
Fig. 2. Altgriechische Spinnerei. Hinde frei sind. Bei der Maschinen-

spinnerei, d. i. der Spinnerei mit
Benutzung von durch motorische Kraft getriebenen Maschinen,
findet eine Teilung der auszufiihrenden Arbeit statt, indem die
verschiedenen Maschinen nicht nur die schon erwihnten haupt-
sdchlichen Arbeitsvorginge an sich, sondern diese auch noch
geteilt und in Abstufungen verwirklichen. Mag es sich auch um
die Verarbeitung der verschiedenartigsten Fasern handeln, die Her-
stellung von Garn daraus erfolgt stets nach dem gleichen grund-
legenden Arbeits- oder Spinnplan. Die Ubertragung des Faser-
gutes von der einen zur nichstfolgenden Maschine erfolgt dabei nicht
selbsttitig fortlaufend, sondern je nach dem Fortschreiten der Be-
arbeitung in verschiedener Form, in welcher die Maschinen das
Fasergut einesteils vorgelegt erhalten, anderenteils abliefern.

Diese Ubertragungsformen sind: die dicke Faserschicht mit
noch ungeordnet und in Flocken, Biischeln oder Strihnen liegenden




Handspinnen. — Maschinenspinnen. 5
Fasern, der Pelz oder die Watte genannt, die meist in zusammen-
gerolltem oder auf Stecken gewickeltem Zustande vorkommen, im
weiter vorgeschrittenen Bearbeitungszustande dagegen aus iiber-
einander geschichteten Faserlagen bestehen; das Band, das von

Fig. 3. Midchen am FuBtritt-Spinnrad. Am Boden eine Weifkriicke.

flacher Form, d. h. mit rechteckigem Querschnitt ((__]) oder rund (O)
vorkommt und entweder in Kasten, Kannen oder Topfen aufgefangen
bezw. gesammelt oder aufgespult wird (Bandrollen und Bandwickel),
und schliefilich das noch ungedrehte oder nur schwach gedrehte
Vorgespinst oder Vorgarn auf Spulen gewickelt.
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Danach stellt sich nun der allgemeine Maschinenarbeitsplan
jeder Spinnerei oder der Spinnplan mit der Zufiihrungs- und Ab-
lieferungsform des Fasergutes wie folgt dar:

Allgemeiner Spinnplan.

Zufiihrungsform ) . Ablieferungsform
Maschinenarbeit:
des Fasergutes: des Fasergutes:

Reinigen:
Auflockern,
Schlagen,
Klopfen, in losem, flockigem
Raufen, Zustande, in Strihn-
Zerzupfen, form oder Pelz.
Auskdmmen,
Hecheln.

in loser, flockiger
oder Strahnform.

Ordnen:
Aufzupfen,
Zerteilen,
Kédmmen, Pelz oder Band.
Krempeln,
Hecheln.

in loser Form oder
in Pelz.

Strecken und Ver-
feinern.

Vergleichmifigen:
I Verziehen, l
Pelz oder Band. - Doppeln, Band oder Vorgarn.
l Fasergleichlegen. [

Vorspinnen:
Vordrehen,
Doppeln,
Strecken,

Band. Vorgarn.

——
— —

Fertigspinnen:
Doppeln,
Drehen,
Aufwinden,
Aufwickeln.

Vorgarn. Garn.

PSS
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IIL. Eigenschaften der Gespinste (Garne).

Von den beiden Eigenschaften des Garnes: der Haltbarkeit
und bestimmten Stirke, wird die erstere, wie schon bemerkt, durch
die Drehung, durch die gewundene Faserlage bedingt, die letztere
durch die Anzahl der an irgend einer Stelle oder einem Querschnitt
des Fadens vorhandenen Fasern, also der beim Durchschneiden des
Garnes zerschnittenen Fasern. Das Garn besitzt nun je nach seinem
Verwendungszwecke eine schwichere oder stirkere Drehung oder
Zusammenwindung der Fasern, es ist mit Bezug auf die erzielte
Lage der Fasern aneinander lose oder fest, auch hart oder
scharf gedreht, weil dié bei starkem Zusammenwinden erreichte
dichte Faserlage das Garn hart macht, ihm dabei aber die Schmieg-
samkeit etwas beeintridchtigt. In Fig. 4 ist die Zunahme der Drehung
oder Windung der Fasern bei einem Garnfaden dargestellt, indem
gezeigt ist, wie sich (angenommen) 4 Fasern bei einem Zusammen-

Fig. 4, Darstellung des Faserzusammendrehens.

drehen von der losen zur festen Aneinanderlage verhalten. Bei
einer losen Lage ist also der Durchmesser D des Fadens grofier
als bei der fester geschlossenen Aneinanderlage der Fasern mit dem
Durchmesser &, und die Schraubenwindungshihe L ist entsprechend
dem dickeren oder loseren Garn linger als beim schwicheren Garn
(/). Wenn man sich den von den 4 gezeichneten Fasern beim
Durchmesser ) umschlossenen Raum mit gleichliegenden Fasern
angefiillt denkt, so hat man dort einen vollen Faden, der also trotz
dann geschlossener oder dichter Faserlage doch keine stirkere Zu-
sammendrehung, die man gemeinhin mit Draht bezeichnet, besitzt.
Die Grofie der Drehung ist daher durch die Garn- oder Fadenstirke
bedingt, d. h. fiir eine bestimmte Einheitslinge des Fadens muf
fir die Erzielung der Haltbarkeit die Anzahl der Zusammen-
drehungen desto grifier sein, je dilnner, schwicher oder feiner das
Garn ist. Die Zahl der Drehungen des Fadens steht also im
umgekehrten Verhiltnis zu seiner Stirke oder Dicke, je
feiner das Garn ist, desto mehr Drehung erfordert es.
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Ebenso ergibt sich aus der Betrachtung von Fig. 4, daf, je
kiirzer die fiir die Bildung des Fadens benutzten Fasern sind, eine
desto schirfere Zusammendrehung oder einen griofleren Draht der-
selbe zur Erzielung der Haltbarkeit erhalten muf, weil sonst die
Fasern nur eine. geringe schraubenartige Windung im Faden er-
hielten und dadurch sich nicht dicht aneinander legen wiirden. Zur
Festigkeit des Fadens ist, um ein Ineinandergreifen der Kriuselungen
oder Unebenheiten der Fasern herbeizufiihren und somit den Wider-
stand gegen das Auseinanderziehen der Faserlagen zu stirken, eine
geschlossene dichte Faserlage notig, und beim Straffziehen oder An-
spannen des Fadens wird dann noch die Schraubenwindung der
Fasern verlingert und dieselben kommen dabei auch noch dichter
zu liegen, was die Festigkeitseigenschaft erhoht. Daraus ergibt sich,
dafl zur Erzielung groferer Festigkeit der Faden mehr Draht er-
halten muf. Festigkeit und Draht stehen also in gleichem
Verh#ltnis zueinander. Je fester das Garn sein soll, desto mehr
muf es Drehung haben.

Im weiteren ergibt sich, dafi durch den stirkeren Draht, d. h.
durch die damit erzielte dichte Faseraneinanderlage, der Faden
hirter oder fester wird, gegeniiber dem nur schwach gedrehten
losen Faden. Letzterer besitzt dagegen eine bestimmte Dehnbarkeit,
also beim Anspannen nicht gleich zu zerreifien, indem die lose ge-
wundenen Fasern sich strecken und sich fester anschmiegen. Dehn-
barkeit und Fadendrehung stehen also wieder im um-
gekehrten Verh#ltnis. Je loser gedreht das Garn ist, desto
dehnbarer ist es.

Noch ein weiterer Leitsatz der Spinnerei ergibt sich aus
diesen Betrachtungen: Beriicksichtigt man npach vorigem, daB bei
der Haltbarkeit des Fadens die Reibung der zusammengewundenen
Fasern wirksam ist, daB beim Zerziehen des Fadens also diese
Reibung zu iiberwinden ist und, je linger die Fasern sind, eine
desto griflere Reibfliche der Fasern aneinander gegeben ist, so
folgert, dafl bei kiirzeren Fasern zur Herstellung dieser notigen
Reibfliche mehr Fasern zu verwenden sind und dadurch das Garn
stirker ausfillt. Aus kurzen Fasern lidB8t sich also nur stirkeres
oder groberes Garn herstellen, und die Faserlinge steht also
in richtigem Verh#iltnis zur Feinheit des Garnes, lange
Spinnfasern ermoglichen feineres Garn.
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Alle diese Leitsiitze fassen die Garnstirke in sich wund fiir
diese ist eine feste Bestimmung oder ein Mafl zu finden. Die Garn-
stirke einfach wie beim Metallfaden, dem Metalldraht, durch den
Buchstaben 4 zu bezeichnen, wie in Fig. 5 bei 4 angedeutet, ist,
da es sich um einen Faserfaden handelt, bei welchem die Fasern
lose, wie bei B, oder fest, wie bei C, aneinander liegen, nicht
angingig. Es konnen in 2 Garnfiden im Querschnitt die gleiche
Anzahl Fasern vorhanden sein, je nach der loseren oder festen
Drehung ist aber die sichtbare Stiirke der beiden Fiaden verschieden,
obwohl die durch die Faseranzahl bedingte gedachte Dicke die gleiche
ist. Da der Faserfaden auch nicht fortlaufend immer diese ganz
gleichbleibende Stirke aufweisen wird wie der Metallfaden, es sich
also um eine mittlere Stirke handelt, so erfolgt die Bestimmung
derselben durch das Gewicht der Einheitslinge des Garnes.
Von zwei Garnstiicken gleicher
Lénge ist also das schwerere das
stairkere. In dem Gewichte der
festbleibenden Lingeneinheit hat
man also eine Zahl, und diese
bezeichnet man als Nummer des
Garnes, d. h. die Stirke des
Garnes wird durch die Zahl Fig. 5 Vergleichung der Garndicken.
oder Nummer der Gewichts-
einheiten der Lingeneinheit ausgedriickt.

Man kann nun ebenso die Garnstirke durch die fiir die Ge-
wichtseinheit ndtige Fadenlinge zum Ausdruck bringen und die
Zahl der Liéngeneinheiten des Garnes im Einheitsgewicht
gibt dann die Nummer der Garnstirke.

Es gibt also 2 Arten der Stirkemessung oder Feinheitsbezeich-
nungen des Garnes, die beide im Gebrauch sind, und neben dieser
verschiedenen Nummerbezeichnung oder Nummerung wird eine
weitere Verschiedenheit durch die verschiedenen noch iiblichen Maf-
und Gewichtseinheiten bedingt. Wenn auch das metrische Mafi und
Gewicht eine umfassende Einfilhrung in den meisten Lindern be-
sitzt, so stehen immer noch 2 grofie Industrielinder (England und
Nordamerika) derselben ablehnend gegeniiber, und durch die Ge-
wohnheit haben sich die vor Einfithrung des Metermafies bestandenen
auf Grund der friiheren iiblichen MaB- und Gewichtseinheiten auf-
gebauten Garnnummern auch noch im Handelsverkehr erhalten.
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Die dadurch bestehenden zahlreichen Nummerbezeichnungen eines
bestimmten Garnes bedingen natiirlich fiir den Handel mit Garn
und auch fiir die rechnerische Festlegung der entwickelten Leit-
sitze zur Garnbeurteilung und Maschinenberechnung auferordent-
liche Schwierigkeiten, und es ist zu wiinschen, daf§ die Bestrebungen
fiir die allgemeine Einfiihrung einer welteinheitlichen Garnnummerung
bald einen vollen Erfolg aufweisen.

Einer solchen einheitlichen Garnnummerung liegt das
metrische Mafl und Gewicht zugrunde, und man bezeichnet diese
Nummerung daher auch als die metrische. Die Nummer besagt
dabei, wievielmal 1000 m Garnlinge auf 1 kg Garngewicht gehen.
Ein starkes oder grobes Garn, wie es zu Teppichen usw. benutzt
wird, von dem ein Pack von 100 m Linge 100 g wiegt, besitzt die
Feinheitsnummer ,, 1%, weil dann 1000 m 1 kg wiegen, und ein feines
Garn, wie es zu leichten Geweben benutzt wird, hat die Feinheits-
nummer ,30%, weil davon 30 m 1 g und folglich 830000 m 1 kg wiegen.
Es gibt Garn bis zur Feinheitsnummer 200, wo also 200000 m auf
1 kg an Gewicht gehen und auch Garn mit einer Nummer von
Bruchteilen der ,1%, wo z. B. 500 m 1 kg schwer sind, von der
Nummer ,0,5“. Die Feinheitsnummer kann also auch durch ganze
Zahlen mit angehingten Bruchzahlen und nur durch letztere be-
zeichnet werden, und es ist ersichtlich, dafi die Nummerung gar nicht
von der Querschnittsform des Garnfadens abhingig ist. Da nur
das Gewicht der Lingeneinheit mafigebend ist, kann die Feinheits-
nummer auch Geltung haben flir ein Band, also einen fortlaufenden
Faserkorper von rechteckigem Querschnitt oder auch fiir einen fort-
laufenden breiten Pelz. Die Querschnittsabmessungen spielen also
bei der Nummerbezeichnung keine Rolle, und dies ist wichtig fiir
die Berechnung des Spinnplanes, wo nacheinander aus dem Pelz
Band, aus diesem Vorgespinst und daraus Garn gebildet wird, so
daff sich die zunehmende Verfeinerung des Faserkorpers durch eine
Steigerung der Nummernziffern ausdriickt.

Zur Bestimmung der Feinheitsnummer eines Garnstiickes ist
es notig, dessen Linge und darauf das Gewicht desselben festzustellen.
Da die Nummerung grofile Fadenlingen vorsieht, wiirden bei der
Feststellung der Feinheitsnummer bei kleineren Garnlingen leicht
Ungenauigkeiten eintreten, und deshalb stellt man die Feinheits-
nummer durch das Gewicht der fiir alle Garnstirken gleichen Faden-
linge fest. Hierzu wird das Garn gereiht, geweift oder ge-
haspelt, welchen Arbeitsvorgang Fig. 6 darstellt.
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Frither wurde das Garn auf eine rechtwinkelig verdrehte
Doppelkriicke, die in Fig. 3 (vor dem Fasergutrocken liegend) er-
sichtlich ist, durch Schwenken derselben mit der Hand aufgewunden,
und die Grofle der Kriicke ergab
die bestimmte Fadenlinge, wenn
auch, weil an eine grofie Hand-
geschicklichkeit gebunden, etwas
ungenau. Jetzt wird nach Fig. 6
ein drehbares Gestell A oder
Windekreuz zum Aufwinden des
Fadens benutzt, welches in seinen
Umfangseiten die bestimmte Linge
besitzt. Der gespannt um das Fig. 6. Haspeln oder Weifen von Garn.
Gestell, den Haspel oder die
Weife, nebeneinander liegend gewundene Faden F' bildet dann
einen geschlossenen Kranz, Garnstrang oder Garnstrihn, der
durch Zusammenklappen des Haspels, indem z. B. ein Arm desselben
gegen den benachbarten geschlagen wird, also eine Entspannung
eintritt, leicht abzunehmen ist. Es werden nach Fig. 7 gewohnlich
mehrere solcher Garnstrihne S nebeneinander auf dem Haspel ge-
wunden, die dann, um sie auch nach dem Ab-
nehmen einzeln zu finden, durch einen kreuzweis
geschlungenen Faden unterbunden werden, was man
als Fitzen des Garnstrihnes bezeichnet. Man erhilt
dann ein sogen. Fadengebind und bezeichnet auch
mehrere der gefitzten Fadenkriinze als Strihn und 8
die einzelnen Fadenkrinze als Zahlen. Da diese
Zahlen je eine gleiche bestimmte Fadenlinge haben,
so wird die Feinheitsnummer eines Garnes auch
als ,z#hlig“ bezeichnet, d. h. die Ziffer der auf Fig. 7.
die Gewichtseinheit gehenden Zahlen gibt die Garn- Fitzen von ge-

weiften Garn-
nummer an. strihnen.

Ist die Garnprobe geweift, wobei natiirlich auch
zur gleichzeitigen Windung der einen Probestrihn ergebenden Teil-
strihne oder Zahlen mehrere Faden gleichzeitig gewunden werden
konnen, so werden die gefitzten Teile abgenommen und zu einem
Strahn oder Gebind zusammengelegt. Dieser endlose Fadenkranz
wird straff gezogen und bei Festhalten der Faden zusammengedreht.
Um ein Wiederlosen dieser Drehung zu verhindern, werden die
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Fiiden zusammengenommen und der Halbstrang dann wieder zu-
sammengedreht und das eine Ende in das schleifenartig erweiterte
andere gesteckt, wie aus Fig. 8 zu ersehen ist. Der nun eigentlich
fertige Probestrihn wird abgewogen, und hierzu wird eine Zeiger-
wage H Z benutzt, auf deren Bogeneinteilung 5 man unmittelbar
ohne jede Ausrechnung die Nummer des Garnes ablesen kann.
Der Strihn wird hierzu an einem Drahthaken des Wagebalken-
armes /1 angehingt.

Neben der besprochenen metrischen Garnnummerung ist in
Deutschland trotz ihrer unbequemen Berechnungsweise noch sehr
zahlreich in Anwendung die englische Bezeichnung, bei welcher die
Nummer anzeigt, wieviel Strihne oder Gebinde des Garnes von je
840 Yards (gleich 768,096 m) Linge auf
1 Pfund englisch (gleich 453,59 g) gehen.

Da die Nummerungsart die gleiche
ist wie bei der metrischen Bezeichnung,
so kann die englische Nummer leicht
durch das Verhiltnis der Einheiten in
die metrische umgerechnet werden. Die
Umrechnungszahl ist 1,69338. Ebenso
lassen sich auch die nach anderen

Fig. 8. Zeigerwage fiir : . .
Garnstrihne zor Nommern- Numfnerungen gegebenen Ziffern m-; die
bestimmung des Garnes. metrische Nummer umrechnen. Uber

diese verschiedenen, fiir besondere Faser-
arten bestehenden Nummerungen ist bei Besprechung der Spinnereien
Mitteilung gemacht.

Neben der Stirke ist fiir die Beurteilung eines Garnes seine
GleichmiBigkeit, Dehnung und Festigkeit nitig. Zur Prii-
fung dieser Gespinsteigenschaften gibt es fiir jede derselben Vor-
richtungen. Die Ungleichheit in der Garnstirke, die naturgemif
auch eine Ungleichheit in dem Verlauf der Dehnung und Festigkeit
des Fadens nach sich ziehen mufi, kann danach auch durch Prii-
fung auf diese Eigenschaften in der Liinge des Fadens stattfinden,
wozu Vorrichtungen bestehen. Einfacher erfolgt die Gleichheits-
priifung durch einfaches Betrachten parallel und etwas getrennt
liegender flacher Windungen des Fadens auf einem Brett, das bei
weiflen Garnen schwarz, bei dunklen Garnen weifl ist und daher
die Hiufigkeit der abwechselnd dickeren und diinneren Stellen
ersehen lifit.
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Als Maf fiir die Festigkeit eines Garnes nimmt man nicht
die mogliche Gewichtsbelastung bis zum Reifien in Gewichtseinheiten,
sondern driickt dieses Reifibelastungsgewicht durch eine dasselbe
ergebende Linge des Fadens selbst aus und bezeichnet danach die
Garnfestigkeit als Reifilange.

Bemerkt sei noch, dafl diese wie auch die Garnnummer von
dem jeweiligen Feuchtigkeitsgehalt des Fasergutes des Fadens be-
dingt wird. Dieser Feuchtigkeitsgehalt kann je nach Klima usw.
verschieden sein und ist deshalb in seiner Zulissigkeit festgesetzt.
Zur Bestimmung dieses Feuchtigkeitsgehaltes bestehen fiir den Garn-
handel besondere Anstalten, sogen. Garnkonditionieranstalten.

IV. Die allgemeinen Arbeitsvorrichtungen
oder Werkzeuge der Spinnerei und die Vorgiinge
bei denselben.

Schon bei der Aufstellung des allgemeinen Spinnplanes auf
S. 6 sind die verschiedenen Bearbeitungsarten, welche notwendig
sind, um aus den im Handel vorkommenden Fasern Garne herzu-
stellen, aufgezihlt.

Die erste Gruppe dieser Bearbeitungen umfafit die Vor-
bereitung des Fasergutes, welche dasselbe im Handelszustande
zunichst insofern nétig hat, als einesteils die dabei mitgeftihrten
Fremdkorper, Schmutzteilchen, Staub usw. zu entfernen sind, das
Fasergut also zu reinigen ist, und anderenteils die zusammen-
héingenden Fasern eines Lésens voneinander, eines Weich- und
Geschmeidigmachens usw. bediirfen, um in einen Zustand ge-
bracht zu werden, in welchem das Ordnen der Fasern statt-
finden kann.

Das in Ballen, Klumpen, Biischeln, Strihnen oder
Stringen und Zopfen oft hart und sonst in dicht zusammen-
gepreStem Zustande vorkommende Fasergut bedarf neben des oft
nitigen Waschens und einer chemischen Behandlung zur Reinigung
und Losung des den Zusammenhalt der Faserns bewirkenden Klebe-
mittels der mechanischen Bearbeitung zum Geschmeidigmachen
und Aufteilen der Fasern, oder um den an denselben im Roh-
zustand hiéngenden oder beigemengten Schmutz, Samen und Schalen,
sowie die beim Ernten oder der Beférderung hinzugekommenen
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Fremdkorper zu entfernen. Hierzu findet zunichst ein Quetschen
oder Brechen der Faserstriinge statt, wozu Walzenpaare dienen,
durch welche das Fasergut, wie in Fig. 9 dargestellt, gefiihrt wird;
diese besitzen dabei gegebenenfalls eine Oberfliiche, welche die Zer-
teilung der Faserstiicke unterstiitzt, welche also neben dem Pressen
durch Verdriicken der aneinanderhiingenden Fasern und dadurch
Zerstorung des Zusammenhanges auch eine unmittelbar trennende
Wirkung ausiiben, indem die Walzenoberfliiche kegel- oder pyramiden-
formige Spitzen besitzt, welche an der Beriihrungsstelle der Walzen
in die Faserstiicke einseitig von oben oder unten und auch gleich-
zeitig von oben und unten eingreifen, wie dies bei 4 gezeigt ist.
Das Weichmachen unterstiitzt das Knicken der Fasern, ein
Pressen zwischen genuteten
oder Riffelwalzen, deren Um-
fangsfliichen mit scharfen,
flachen oder abgerundeten,
gerade oder bogenférmig ver-
laufenden Kanten, wie bei B
dargestellt, versehen sind,
indem durch das Gegeniiber-
treten der Erhohung der

Fig. 9. Brechen, Quetschen, Knicken und
Zerziehen von Faserstiicken mittels Walzen.  einen in die Vertiefung der

anderen Walze die Faser-

schicht zu einem Wellenweg gezwungen, in ihrer Richtung also
verbogen wird, oder bei Zusammentreffen der Erhtohungen ein
kurz unterbrochenes, wiederholtes Driicken stattfindet, was zu
einem Zerquetschen der harten Fremdkorper, also deren Zersto-
rung fihrt. Dabei wird, wenn das Pressen zwischen mehreren
Walzenpaaren nacheinander erfolgt und die Walzen dabei zuneh-
mende Geschwindigkeit haben, auch ein Zerziehen oder Aus-
einanderziehen der Faserstiicke Platz greifen, also ebenso eine Losung
und Trennung der Fasern bewirkt, sofern die zusammenhingenden
Fasern dies zulassen, weil sonst ein Zerreilen der Fasern die Folge
ist. Es konnen zum Zerziehen, wie bei C dargestellt, die Walzen
auch glatt sein, weil der Andruck der beiden Walzen geniigt, die
Fasern bei der nattirlichen Rauheit der Walzenflichen mitzunehmen.
Dieses Zerziehen hat zur Folge, dass sich aus den in grossen Stiicken
zusammenhiingenden Fasern, sogen. Fladen, kleinere Faserklumpen
oder Faserflocken ergeben, zwischen denen sich aber moch Fremd-
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korper und Unreinigkeiten befinden konnen, soweit dieselben bei
diesem Zerzupfen der Faserklumpen als losgelost nicht abfallen.
Zur Entfernung der Fremdkorper aus dem flockigen Fasergute dient
dann ein Klopfen oder Schlagen mit
der Vorrichtung nach Fig. 10. In einer
Kammer, deren Boden durch ein Sieb S
gebildet wird, dreht sich eine mit gerade
abgerichteten Stiben versehene Welle F,
ein sogen. Fliigel oder Schldger. Die
durch einen Trichter oder sonst wie in
den Raum kommenden Faserflocken wer- Lr -\-mﬁ_gg‘f‘,..-
den durch Umdrehung des Fliigels in
der geschlossenen Kammer durcheinander
geworfen, geschiittelt und bei Vorhanden-
sein entgegenstehender Stifte s oder Leisten # geschlagen und zer-
teilt und dabei konnen die Unreinigkeiten infolge ihrer Schwere
durch das Sieb .S nach unten fallen. Diese Bearbeitung, bei welcher
auch durch ein Absaugen der Luft aus dem Schiittelraum bezw.
dem Raum KR unter dem Schmutzsieb .S der sich darin bildende
Staub oder der staubige Dunst mit leichteren Fremd-
korpern abgesaugt werden kann, geniigt bei einer
Fasergutbeschmutzung, die nicht fester an den Z
Fasern hingt, ist aber letzteres der Fall, dann i
werden anders wirkende Trennvorrichtungen benutzt. r fl:n y'q
\

Fig. 10. Klopfen und Schlagen
von Faserstiicken.

Zunichst das Kémmen oder Auskimmen, wie es

namentlich bei langen Faserstiicken mit schon ge- B .-L\;- &
ordneter Faserlage gebraucht wird. Diese Stiicke =
oder Faserbiindel werden nach Fig. 11 mit dem Hy

einen Ende von einer Zange Z gehalten, und der  Fig. 11. Aus-
aus dieser heraushingende Teil wird von einem  kémmen von
Kamm X, der hin und her und auf und nieder g:;:;sg:l:;z
geht an der Festhaltestelle durchstochen und darauf  Kammleisten.
durch die Abbewegung werden die den Fasern an-

haftenden Fremdkorper von diesen abgestrichen. Die Kimme X
kinnen ebensowohl einseitiz wirken, oder auch abwechselnd oder
nacheinander von beiden Seiten, wie dies bei K, punktiert angegeben
ist. An Stelle der notwendigerweise die hin und her gehende Be-
wegung ausfiihrenden Kéimme kann auch ein ununterbrochenes Aus-
kimmen stattfinden durch Kimmtrommeln, also durch eine oder zwei
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umlaufende Nadelwalzen oder laufende endlose Kammketten; eine
solche Kaimmvorrichtung veranschaulicht Fig. 12. Auch hier
treten die Zahne oder Stifte der Walze K in den
von der Zange Z gehaltenen Faserstrang ein und
durchziehen denselben der Linge der Faser nach.

Eine Abtrennung der Fremdkorper findet auch
durch ein Ausrechen oder Ausraufen des losen
ungereinigten Fasergutes statt, wie dies die Fig. 13
und 13a durch die Innenansicht und einen Quer-
schnitt einer beziiglichen Vorrichtung darstellen, wo
das Fasergut sich in einem Behilter befindet, dessen
eine Wand durch den Rost R gebildet wird. Zwischen

Fig. 12.
Auskimmen den Roststiben oder in den Rostspalten greifen die

durch eine Zahnkrsnze z einer dahinter liegenden Walze /7 in

umlaufende

Stifttrommel.  4as einen Kniuel bildende Fasergut ein und erfassen

einzelne Flocken. Die Rostspalten haben dabei nur
einen so grofen Zwischenraum, dafl sie wohl das Durchziehen von
kleineren Faserflocken gestatten, nicht aber die Mitnahme der stéirkeren
oder dickeren Fremdkorper. Wihrend also durch Umdrehung der
Walze /¥ von deren Zishnen das Fasergut zerteilt aus dem Behilter
herausgezogen wird, bleiben die Unreinigkeiten und Fremdkdrper
darin zuriick. Das herausgezogene Fasergut ist von den Zihnen oder

Fig. 13a.
Abraufen (Trennen) der Fasern von Fremdkorpern.

Stiften der Walze I dann wieder abzunehmen, was durch eine
Abschlagvorrichtung, einen Kamm oder eine mit groferer Umgangs-
geschwindigkeit als die Zahnkriinze laufenden Biirste A4 erfolgen kann.

In #hnlicher Weise wird eine Trennung der Fremdkérper des
von einer solchen Zahn- oder Stiftwalze mit den Faserflocken noch
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mitgefiihrten kleineren Fremdkorper nach Fig. 14 erzielt durch der
Bewegung entgegenstehende feste Schienen oder Abstreifmesser M.
Auch hier ist wieder der Raum zwischen den Zahnspitzen der
Walze ¥/ an sich. und der Schneidekante des Messers J/ so gering,
daB wohl noch die geschmeidigen diinnen Faserbiischel durchgehen,
der hirtere Fremdkirper jedoch von dem Messer festgehalten wird
und sich dabei von anhéingenden Fasern lost und schlieflich auch
selbst zerschnitten, also zu leichterer Entfernung verkleinert wird.
An Stelle dieses festen Messers kann auch das Abtrennen durch
ein den Zihnen der Walze /77 entgegenlaufendes mehrfaches Messer,
eine Messer- oder Riffelwalze 4, den sogen. Abschliger, wie in
Fig. 15 dargestellt ist, erreicht werden. Wenn diese Walze A eine
grofiere Geschwindigkeit besitzt, dann werden die von derselben ge-
fangenen  Korper

auch gleichzeitig |
weggeschleudert. A
Zu beachten ist, —
daff bei den Vor- .
richtungen Fig. 14

und 15 die Zahne 7

Fig. 14. Abscheidung der nicht in einem ge- w

von Faseirn mitgefithrten  qoh]ossenen Ring Fig. 15. Ab'scheidung
Fremdkorper durch Ab- der Fremdkorper durch
streifmesser. zustehen brauchen, Abschlagwalze.

also versetzt am
Walzenumfang stehen kionnen, und es geht auch daraus hervor, daff
eine Trennung der Fremdkorper von den Faserbiischeln immer er-
zielt wird, wenn die ersteren an der Bewegung der letzteren auf-
gehalten werden, oder umgedreht, dafl vom ruhenden oder fest-
gehaltenen Fasergute das die Fremdkorper mitnehmende Werkzeug
abgefilhrt wird. In gleicher Weise findet mit diesen Vorrichtungen
auch eine Aufteilung der Faserbiischel statt. Diese sind eben
noch weiter aufzuteilen, um die einzelnen Fremdkorper frei zu legen.
Man erzielt dieses Auflosen des Fasergutes durch ein weiteres so-
zusagen verfeinertes Zer- oder Aufzupfen. Die Faserbiischel werden
dhnlich wie in Fig. 12 festgehalten der Wirkung von Zupftrommeln
dargeboten. Das Festhalten iibernimmt zum ununterbrochenen
Arbeitsvorgang ein Walzenpaar, bei dem die Walzen aufeinander
geprefit werden, wobei nach Fig. 16 die obere Walze O oder auch

beide Walzen zum besseren Festhalten, d. h. zur Verhinderung
Rohn, Spinnerei. 2
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eines Durchziehens der Faserstlicke, geriffelt sein konnen. An dieser
Festhaltestelle arbeitet dann die mit Stiften, Nadeln oder Zihnen
besetzte Walze oder Trommel 7, und die Spitzen dieses Trommel-
besatzes treten in den Anfang des gerade aus dem Walzenpaar O U
ragenden Faserbiischels ein, wobei die Fasern desselben gewisser-
maflen schleifenartig von den Zihnen erfafit werden. Da nun die
Festigkeit der Faser grofler ist als das Aneinanderhaften der-
selben, so wird durch das Fortbewegen der Zihne der Faserbiischel
zerteilt oder ein Stiick desselben abgetrennt. Wenn die festhaltenden
Walzen sich in der Richtung nach den Zahnspitzen zu drehen, so
findet eine dauernde Zufithrung des an die Walzen herangebrachten
Fasergutes zur Zupfwalze 7 statt, und es tritt damit der ununter-
brochene Arbeitsgang ein. Nach Fig. 17 kann an Stelle der einen

Fig. 16. Zerzupfen von Faser- Fig. 17. Zerzupfen kurzfaseriger
stiicken durch gerade Zihne. Stiicke mit gebogenen Zihnen.

Walze des zufiihrenden und festhaltenden Walzenpaares eine feste
hohle Schiene oder Mulde M benutzt werden, in welche die dann
allein das Fasergut zufiihrende, zum besseren Festhalten aber ge-
riffelte Walze O gepreBt wird. In beiden Fillen mufl natiirlich die
Schleifenlinge der Fasern in den Biischeln kiirzer sein als die Ent-
fernung der Zahnspitzen vom Festhaltepunkt, sonst findet mehr ein
Zerreifien der Fasern statt. Die Vorrichtungen sind daher nur fiir
in Biischeln wirrliegende Fasern, nicht Faserstringe, geeignet. Die
Zupftrommelzihne konnen auch statt gerade kegel- oder nadelférmig,
wie in Fig. 16, nach Fig. 17 zum besseren Erfassen hakenartig
gestaltet sein, nur ist dann die Wiederentfernung der daran hingen-
bleibenden, mitgefiihrten Biischelteile nicht so einfach als wie bei
geraden, spitzen Zihnen, denn dabei findet ein Abschleudern durch
die Fliehkraft statt. Bei den gebogenen Zihnen mufi zur Ent-
fernung der Faserbiischelteile, weil dieselben unter den Hakenspitzen
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sitzen, eine Entfernung durch schneller laufende Abstreifer, wie in
Fig. 13, stattfinden.

Durch eine Wiederholung dieses Zerzupfens mit zunehmender
Feinheit, d. h. Dichterstellung der Zihne an der Zupftrommel, wird
eine immer weiter reichende Zerteilung der Faserbiischel erzielt, so
dafl schliefilich nur ganz kleine, aus mehreren einzeln noch wirr
zusammenhingenden Fasern bestehende Flocken erzielt werden. KEs
ist dann der Zustand gegeben, in dem ein Ordnen der Fasern
oder ein Gleichrichten derselben stattfinden kann, d. h. damit die
in einer Schicht oder einem Faserstlick aneinanderhingenden Fasern
in gleicher Richtung liegen. Wie zum bisher betrachteten Auflésen
der Faserbiischel sind, weil es sich natiirlich nur um eine weitere
Trennung und Teilung zusammenhingender, miteinander ver-
schlungener Fasern handelt, ebenfalls mit Stiften, Nadeln oder
Zshnen versehene Werkzeuge und, wegen des ununterbrochenen
Fortganges der Arbeit. bedingte, umlaufende Walzen notwendig. Es
werden 2 mit solchem Nadelbezuge versehene, gegeneinander laufende,
sich beriithrende Walzen beniitzt, deren Benadelung, der sogen. ,Be-
lag oder Beschlag“, eine entsprechende griossere Dichtstellung der
Zihne aufweist. Man nennt diesen Walzenbezug in Riicksicht auf
seine kratzende Wirkung Kratzenbelag oder kurz ,Kratzen®,
und in welcher Weise die Wirkung auf das in die Beriihrungs-,
also Arbeitsstelle zutretende Fasergut zwischen den Umfangsfliichen
zweier solcher Kratzwalzen stattfindet, wird in der moglichen ver-
schiedenen Art durch die Fig. 18—24 dargestellt. Diese Wirkung
wird beeinflufit durch folgende 3 Umstiinde:

a) die Richtung der Zihne gegeneinander an dem Beriihrungs-
punkte; d. h. ob an der Beriihrangsstelle der beiden Walzen
die Zahnspitzenrichtung gegen- oder voneinander, also gleich
oder entgegengesetzt ist;

b) die gegenseitige Drehungs- oder Bewegungsrichtung an der
Beriihrungsstelle;

c) die Geschwindigkeit, mit welcher die gegenseitige Bewegung
erfolgt.

Die Zihne selbst dlirfen fiir ein gutes Fasererfassen und Fest-
halten keine gerade abstehende Stellung an den Walzen haben, weil
sonst die erfaften Faserflickchen durch die Fliehkraft bei der
Drehung der Walzen abgeschleudert wiirden. Die Zihne miissen also
hakenformig greifen, die Nadeln oder Stifte zur Bildung der Zihne

2*
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geneigt an der Walzenoberfliche stehen. Sie miissen geeignet sein,
die Flockchen sicher bei ihrer Fortbewegung mitzunehmen und mit-
genommene Flockehen gegen eine zerziehende Wirkung zu halten
und frei dargebotene Fliockchen zu erfassen. Je nachdem an dem
Beriihrungspunkte diese Schriigstellung der Zihne zueinander oder
voneinander abgerichtet ist, werden die dazwischentretenden Faser-
flockchen verschieden behandelt.

Es seien zuerst die Fille betrachtet, wo die Zihne an dem
Berithrungspunkte zueinander gerichtet sind. Wenn nach Fig. 18
die untere Walze 7 die anhingenden Faserflockchen mitbringt und
die berithrende Oberwalze A liuft in der gleichen Richtung,
aber langsamer als die Unterwalze, so werden die freihingenden
Enden der Faserflocken von den entgegenstehenden Zdhnen der
Oberwalze aufgefangen und, da die Unterwalze schneller liuft, werden
die beiderseitig von den Zihnen der
Walzen erfafiten Flockchen auseinander-
il gezogen und zerteilt, indem die Hilfte
schrele ————> 7" derselben mit der Unterwalze fort-
schreiten, die andere Hilfte an der
langsamen Oberwalze, an dieser hingen
bleibend, fortgefithrt werden. Wiirde die
Oberwalze gleiche Geschwindigkeit haben als die Unterwalze, so
wiirde keine Wirkung auf das durchgefiihrte Fasergut sich ergeben,
keine Teilung der Faserflickchen durch Auseinanderziehen statt-
finden. Haben bei dieser Anordnung die beiden Walzen entgegen-
gesetzte Bewegungsrichtung, so findet nach Fig. 19 der gleiche
Arbeitsvorgang statt, wihrend aber vorher eine Zerteilung der
Faserflockchen erst beim Auseinandertreten der Beriihrungsflichen
oder Zahnspitzen stattfindet, so wird hier, weil der freie Teil der
Faserflockchen schon vor der Beriihrungsstelle aufgenommen wird,
eine Zerteilung der Fasern mehr vor und in dieser Berithrungsstelle
stattfinden. Wenn man die Geschwindigkeiten der Walzenumfangs-
flichen gegeneinander betrachtet, so wird fiir die Zerteilung der
Faserflickchen nach Fig. 18 bloB der Unterschied der beiden Um-
fangsgeschwindigkeiten mafgebend sein, d. h. je langsamer die Ober-
walze liduft, desto heftiger das Zerziehen durch die schnelle Unterwalze
erfolgen, wihrend nach Fig. 19 die Summe der Geschwindigkeiten fiir
die Schnelligkeit, mit welcher das Zerziehen der Faserflickchen
stattfindet, in Betracht kommt. Das Zerziehen ist also nach Fig. 19

langsam A
—_—

Fig. 18. Kratzenwalzenarbeit:
Zerteilen.
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wesentlich kriftiger, plétzlicher und jiher als nach Fig. 18, und
wenn man berticksichtigt, daf gewissermafien den in den Flockchen
vereinigten Fasern eine bestimmte Zeit gegeben werden mufl, um
aneinander vorbeigleiten zu konnen, so

ist erklirlich, daB bei der Anordnung A . Sy

nach Fig. 19 mehr ein Zerreiflen der ,

verschlungenen Fasern stattfinden muf. schnell —— T’
Es kann nun a]]:ch an Stelle der Fig, 19. Kratzenwalzenarbeit:

oberen Kratzenwalze eine endlose Kette Kriiftigeres Zerteilen.

von Kratzenstreifen benutzt werden, die
dann dicht um die Umfangsfliche der unteren, die Fasern bringenden
Walze gefilhrt wird. Diese Anordnung zeigt Fig. 20, und die an-
einandergehenden, mit Deckel bezeichneten Kratzenstreifen oder
Leisten [ konnen, wie in den beiden vorher beschriebenen Fillen,
eine Bewegungsrichtung im Sinne der unteren Walze 7 oder entgegen-
gesetzt zu dieser ausfilhren. Es findet
wieder die beschriebene Wirkung statt, mgporn<— p —-n
daB also bei einem entgegengesetzten 'fffﬂl T 77 7
Lauf der Deckelkette die Wirkung krif-
tiger wird. Es tritt durch die enge
Lage der Kratzenflichen, deren Zihne
der Richtung der kommenden Faser-
flockchen weniger aufnahmefihig entgegenstehen, so daf das freie
Ende der Faserflickchen der Wirkung der Deckelkratzen beim
Darunterwegstreichen lingere Zeit angesetzt ist, mehr ein Aus-
kimmen ein, also ein gewisses Geraderichten der Faserschleifen.
Wenn bei den sich beriihrenden

Kratzenwalzen die Zihne gleichge- langsam _ 5
richtet sind, d. h. daf die Zahnspitzen N o
nicht gegeneinander zustehen, sondern,

schnell — 7'

am Beriihrungspunkte betrachtet, nach
einer Richtung stehen, wie dies Fig. 21  Fig. 21. Kratzenwalzenarbeit:

. . Abnehmen durch schnelleren
darstellt, und es bringt z. B. die Ober- Lauf,
walze I, an ihren Zahnspitzen hingend,
die Faserflockchen, so werden dieselben von der schneller laufenden
Unterwalze 7" abgenommen. Diese Wirkung findet statt, ob nun die
Oberwalze gleiche oder entgegengesetzte Drehungsrichtung mit der
Unterwalze in bezug auf die Beriihrungsstelle besitzt. Es konnte
natiirlich auch nach Fig. 22 die Unterwalze 7° wie vorher die

Fig. 20. Kratzenwalze mit
Kratzenleisten arbeitend.
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Faserflockchen bringen, es ist aber dann nicht notwendig, daf eine
Walze schneller lduft als die andere, jedoch muf eine verschiedene
Bewegungsrichtung gegeben sein. In den iibrigen Fillen wird durch
die verschiedene Geschwindigkeit die Wirkung erst bedingt. Wenn
in dem Fall Fig. 21 der Unterschied der Umfangsgeschwindigkeiten

schneller Z
M‘” : WQ
_—
A h Jandbadlnadbedad0ody,,

Schnell ———

b i -

Fig. 22. Kratzenwalzenarbeit: Fig. 28. Kratzenwalzenarbeit: Aufrichten
Abnehmen durch Entgegenfiihren, (Heben) bei gleicher Zahnrichtung.

ein geringer ist, geringer als die Faserlinge der anhiingenden
Flockchen, so vermag nach Fig. 23 natiirlich die eine etwas schneller
gehende Walze L die Flockchen nicht vollkommen abzunehmen,
sondern wird dieselben bloff in die Hohe ziehen.
Ein solches Anheben der Faserflocken aus den Zihnen heraus
an deren Spitzen wird auch erzielt nach Fig. 24, wo, wie in Fig. 18
bis 20, die Zihne gegeneinander gerichtet sind, wenn die eine
Walze L schneller als die andere Walze 7 mit den gefafiten
Flockechen lauft. Es werden dann

sondier . b gewissermaBen die anhingenden Flock-

chen oder Fasern an die Zahnspitzen

gestrichen oder aus dem Kratzenbe-

sonell —— s W schlag gebiirstet, wenn sich diese Faser-

- schleifen unter der Umfangsfliche an
Fig. 24. Kratzenwalzenarbeit: . iof hob

Heben durch Aufbiirsten. den Kratzenspitzen tiefer geschoben

haben.

Diese verschiedenen Wirkungen der Kratzenflichen gegen-
einander werden nun durch eine Vereinigung von drei Walzen in
ihrer Wirkung auf das Fasergut ausgeniitzt, wie dies Fig. 25 dar-
stellt. Die von der schnellaufenden Unterwalze 7 gebrachten
Fasern werden von der langsamlaufenden Oberwalze 4 nach dem
Vorbilde Fig. 18 aufgenommen, dann von einer schneller laufenden
Walze IV von dieser nach dem Vorbild Fig. 21 abgenommen, und
von dieser Walze nimmt die Fasern nach demselben Vorbilde die
noch schnellaufende Unterwalze 7° wieder ab. Es findet dadurch
eine wiederholte Zerteilung der Faserflockchen statt, denn die an
der Walze 4 hingenbleibenden Teile der Faserflickchen gelangen
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durch die Ubertragung seitens der Walze /7 wieder an die Walze 7
und erfahren bei der Beriihrungsstelle mit der Oberwalze 4 wieder
eine weitere Zer-
teilung. Die Uber-
tragungswalze W
kann natiirlich im
Sinne der Bewe-
gungsrichtung der
unteren Walze auch
hinter der Ober-
walze 4 angeord-
net werden, wie
dies punktiert bei
W, angegeben ist.
Bei dieser Anord-  Fig. 2. Arbeitszusammenstellung von Kratzenwalzen.
nung ist allerdings

die wiederholte Zerteilung ausgeschlossen, weil die von der Ober-
walze erfaften Flockchen ohne weiteres von der Walze }7/; abge-
nommen und an die Unterwalze 7" wieder abgegeben werden.

Die Wirkung dieser Walzenzusammenstellung kann nun ver-
doppelt und vervielfacht werden, und man findet dies angewendet
in der wichtigsten Maschine fiir die Vorbereitung aller
Gespinstfasern,
»der Krempeél«,
deren Walzenzu-
sammenstellung in
Fig. 26 veranschau-
lichtist. Die Faser-
floickchen  werden
dabei auf ein end-
loses Tuch Z gelegt
und durch Bewe-
gung desselben den
Zylindern z zuge- Fig. 26. Walzenanordnung der Krempel.
filhrt. Die von die-
sen festgehaltenen Flockchen gelangen zunichst an die sogen. Vor-
walze I und es findet dabei ein Zerzupfen nach dem Vorbild Fig. 16
bezw. 17 statt. Von der Vorwalze J” nimmt die grofie Walze 7" die
Faserflockchen nach dem Vorbild Fig. 21 ab und bringt sie nun an
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die Walzen .4 und /77 nach dem vorher beschriebenen Vorbilde Fig. 25
zu wiederholter und nacheinander wiederholter Zerteilung. Die an den
Zihnen der Walze 7 hingenden und durch die wiederholte Bearbei-
tung etwas zwischen die Zihne hineingezogenen Faserflockchen werden
durch die schnellaufende Walze L nach dem Vorbilde Fig. 24 an die
Beschlagspitzen gehoben. Etwa dabei ausgeworfene Fasern werden
von der Walze f aufgefangen und von dieser an die Walze 7
zuriickgegeben nach dem Vorbilde Fig. 21. Die nun lose an der
Walze 7 hiingenden Fasern werden schliefilich von den Zihnen der
Walze P nach dem Vorbilde Fig. 18 aufgenommen. Diese Walze P
triigt dann eine Faserschicht, in welcher die Faserschleifen durch die
wiederholte kimmende und verstreichende Wirkung moglichst in
der Arbeitsrichtung nebeneinander, also gleichgerichtet und folglich
geordnet liegen. Die

Krempel ist also eine & —"— %
Faserordnungsmaschi-
ne, sie liefert eine
Faserschicht mit ge-
ordnet liegenden Fa-
sern, die mit Flor be-
zeichnet wird.  Diesen Fig. 27. Faser- bezw. Flor-  Fig.28. Faserabnahme
Flor aus der Krem- abnahme durch Hacker. durch Walze.

pel zu bringen, also

von der Walze P abzunehmen, kann nach Fig. 27 durch einen
schwingenden Kamm / mit einem unterhalb gezahnten Streifen 4,
oder nach Fig. 28 durch eine Walze a erfolgen. Die letzere mufl
dann Zihne erhalten, die entweder gerade abstehend oder schrig
nach den Zihnen der Walze P zugerichtet sind, damit der ab-
genommene Faserflor selbst nicht wieder an dieser Walze hingen-
bleiben kann.

Bei der Krempel nach Fig. 26 bezeichnet man die grofie
Hauptwalze 7, um welche alle anderen Walzen herumliegen, mit
Haupttrommel oder dem in Deutschland gebrauchten Fremdwort
Tambour, die Walzen A, weil dieselben die wirkliche Arbeit,
das Zerteilen der Faserflocken, ausfiihren, als Arbeiter, die
Walzen I, welche die Faserflocken an die Haupttrommel zuriickzu-
geben haben, und die gewissermafien ein Wenden derselben ausfiihren,
als Wender, die am schnellsten laufende Walze L, welche das
Heben der Faserschicht auf die Beschlagspitzen zur leichten Ab-
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nahme durch die Walze P zu bewirken hat, als Schnellwalze,
Liufer oder fremdsprachlich, auch in Deutschland gebrauchlich,
mit Volant und die Walze P als Kimmwalze oder Abnehmer
(fremdsprachlich Peigneur oder Filet), den schwingenden Kamm,
welcher gewissermafen den Flor vom Abnehmer abhackt, mit
Hacker. :

Die Kratzenwalzen der Krempeln werden nun so gebildet, daf
die Zshne als Nadeln oder Stifte nicht etwa in den Walzenkorper
eingesetzt werden, vielmehr wird
dieser mit einem Bezug versehen,
welcher dann die Zihne besitzt.
Man nennt diesen Bezug Beschlag,
oder, weil derselbe aufgenagelt,
die Walze also damit beschlagen
wird, Kratzenbeschlag. Die
verschiedenen Arten desselben sind
in Fig. 29 bei I im Lingsschnitt,
bei IT im Querschnitt dargestellt.
Die Zdhne bilden Drahthikchen,
deren Festsitzen durch die haken-
oder kriickenformige Abbiegung
erzielt wird, und diese Draht-
kriicken (_]) werden in den
Stoff (Leder oder mehrfach ver-
leimte oder gummierte Gewebe-
lagen) gesetzt, und zwar schrig,
um die Hakenform zu ergeben,
oder nach dem geraden Einsetzen
dazu abgebogen. Das Muster 4
zeigt Kratzen mit angeschliffenen
runden Spitzen, das Muster B
solche aus flachem Draht, bei welchen die Spitzen durch schriges
Abschneiden derselben erzielt werden, das Muster C in gleicher
Weise Kratzen aus feinerem wund abgebogenem Draht. Wenn
man noch schwiicheren Draht benutzt, wie beim Muster ), dann ist
natiirlich ein besonderes Abschrigen der Drahtenden nicht erforder-
lich. Zu einem besseren Festsitzen und starren Halten dieser
schwachen nachgiebigen Drahthikehen in dem Grundstoff wird auf
denselben mitunter noch eine Filzschicht aufgelegt, wie bei D ge-

RITIRBIEERREED
e

Fig. 29. Verschiedene Arten von
Kratzenbeschligen.
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zeigt. Will man ganz nachgiebige Kratzen haben, wie es fiir die
Schnellwalze L in Fig. 26 notig ist, dann werden die Zihne sehr
lang und ohne Filzschicht nach dem Muster £ genommen. Wider-
standsvollere Z#hne erzielt man auch dadurch, daf man sigezahn-
artig ausgeschnittenen Draht in den Walzenkorper ein- oder aufzieht,
wie bei /~ dargestellt, oder einzelne Drahtstifte mit spitzen Enden
in Holz oder Metall einsetzt nach dem Muster G.

Die Krempel liefert nun in der vollen Breite des Kratzen-
beschlages von der Abnehmwalze eine Faserschicht, in welcher die
Fasern durch ihre immer noch etwas wirre Lage, namentlich aber
durch ihre Rauheit und Kriuselung zusammenhingen. Dieser
Flor kann nun nach Fig. 30 auf eine Trommel O gewickelt werden,
und je nachdem die darauf gewickelten Schichten in grofier oder
geringer Zahl sind, also die Trommel
eine bestimmte Anzahl Umdrehungen
gemacht hat, wird ein schwacher oder
dicker Pelz erzeugt. Beim Auf-
wickeln des Flors wird derselbe auf
die Trommel O bezw. die darunter-
liegende Schicht durch eine Walze o
festgedriickt. Wenn der Pelz ge-

Fig. 30. Pelzbildung an der niigend stark ist, dann wird er dem
Krempel. Umfang der Trommel nach quer, d. h.
in der Richtung der Lingsachse der
Trommel, durchgerissen und abgenommen. Man erhélt dann ein vier-
eckiges Faserstiick in der Linge gleich dem Umfang der Trommel,
vermindert um die durch die Nachgiebigkeit der gespannt auf-
gewickelten Fasern beim Abnehmen eintretende Verkiirzung, in der
Breite gleich der Walzen- bezw. Beschlagbreite der Krempel. Da
durch die GroSenverhiltnisse der Trommel O die Fliche des Pelzes
bedingt ist, so kann man mit Bezug auf seine L#nge auch von einer
Nummer sprechen, welche dann die Dicke des Pelzes bezeichnet,
d. h. eine Nummer insofern, als man damit bezeichnet, wieviel von
1000 m Pelzlinge auf 1 kg Gewicht gehen. Naturgemif wird diese
Pelznummer stets unter der Einheit der Gespinstnummer sein und
bewegt sich von ungefihr 0,001 ab aufsteigend.

Wird nun der Flor von dem Abnehmer P zusammengenommen,
d. h. in der Mitte oder an der Seite der Krempel durch einen
Trichter / gefiihrt, wie in Fig. 31 dargestellt, dann erhilt man ein
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Faserband b, das je nach der Form des Trichters flachen oder
runden Querschnjtt hat. Wihrend man also bei der Pelzbildung
Stiicke erzeugt, wird das Band ununterbrochen abgeliefert. Man
kann ebenso von dem Bande die Feinheitsnummer bestimmen, und
man hat das auch wie beim Pelz notwendig, um die darauffolgende
Verfeinerung fiir die Herstellung des Garnes zu bestimmen, denn
es mufl gleich hier bemerkt werden, dafi der Pelz oder das erste
Band die Grundlage fiir die weitere Bearbeitung bildet. Diese
weitere Bearbeitung hat den Zweck, die erhaltenen Grundfaserstiicke
in Vorgespinst umzuwandeln. Dies erfolgt durch ein weiteres, die
spatere Bearbeitung unterstiitzendes Ordnen oder Richten der in
den Grundfaserkiorpern noch wirrer liegenden Fasern, ein Verfeinern,
Teilen, Verziehen oder
Verstrecken, das zuntichst
auch auf der Krempel
stattfinden kann, wenn

N "-3‘..“4' f'_." .I_S',,I g A
N \'.'\\#\-1;11..',1; .!'P.ff'xl,f",-){ A
man das von der ersten ,b “\\. };,['j(".,’?;ff/'){" ¢
Krempelbearbeitung er- eI ‘%‘,\ I\J J,\“ %;,*-(f,x I
haltene Faserstiick einer z. Fels W\ Y/ -’
zweiten Krempel vorlegt. )
‘Wenn man also die Krem-
pel statt mit losem Ma-
terial mit Pelzen oder
nebeneinanderliegenden
Bindern speist, dann wer-
den durch die Arbeit der Krempelwalzen diese dicken Faserkorper
wieder in einen diinnen Flor umgewandelt, welcher dann wieder auf-
gewickelt oder zu einem Band zusammengenommen werden kann. Die
Arbeit der Krempel wird also vervielfacht, und dadurch natiirlich
wegen der wiederholten weiteren Bearbeitung bezw. Zerteilung
und Aufiosung der Faserflickchen oder Ausrichten und Sondern der
Fasern ein immer gleichmifigerer Flor erzielt. Zur weiteren Ver-
feinerung ist aber notwendig, einesteils den Flor in einzelne Teil-
binder zu zerlegen, oder das Band zu verstrecken oder zu verziehen.
Dies findet nach Fig. 32 zwischen 2 Zylinderpaaren A4 und B
statt, die mit verschiedener Geschwindigkeit umlaufen. Jedes Paar
besteht aus einer Unterwalze und einer darauf durch Gewichte oder
die eigene Schwere geprefiten Oberwalze, so daf durch den An-
druck der Walzen gegeneinander infolge der rauhen Oberfliche

Fig. 31. Bandbildung an der Krempel.
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das durchgefiihrte Band mitgenommen wird. Wenn nun die Um-
fangsgeschwindigkeit des Walzenpaares B grofier ist als die des
Walzenpaares 4, so findet naturgem#f ein Verziehen des Bandes
zwischen den beiden Festhaltestellen statt, und es ist ohne weiteres
klar, daB dann die Entfernung £ derselben mindestens gleich der
Faserlinge sein mufj, sonst
wiirden die Fasern gleich-
zeitig an 2 Stellen gehalten
, und miiften zerreifien, was
ja aber nicht der Zweck des
Verstreckens ist. Dieses so-
genannte Zylinderver-
strecken, wobei zum besse-
ren Festhalten die untere
‘Walze auch geriffelt wird und die obere Walze einen nachgiebigen
Uberzug, z. B. von Leder erhilt, kann wieder vervielfacht werden
durch mehrfache Anordnung solcher Walzenpaare hintereinander,
wie dies bei C punktiert angegeben ist. Es kann dabei auch die
Entfernung der einzelnen Paare kleiner werden, insofern, als man
die Entfernung der Eingangswalzenpaare grifier als die Faserlange
macht, und mit dieser Entfernung entsprechend die zunehmende
Verfeinerung des Faserbandes zuriickgeht.

Fig. 82. Verstreckung durch Zylinderpaare.

Bei diesem Strecken
wirdaucheinVergleich-
m#iBigen oder Durch-
ziehen (Ausrichten) der
Fasern verbunden, so dass
also mittels Durchziehen
in Rechen eine Ordnung
der Fasern nach der glei-
chen Nebeneinanderlage
erzielt wird. EineStreck-
vorrichtung dieser Art zeigt Fig. 33, und sieht man, daB zwischen
den beiden Streckwalzenpaaren 4 und B mit Nadeln besetzte Stibe /V,
sogen. Hecheln, angeordnet sind, durch welche beim Strecken das
Band seinen Durchzug findet. Diese Nadelstiibe /N miissen natiirlich
mit dem durchgezogenen Band laufen und haben dieses von den
Einfihrzylindern abzuziehen, miissen also mindestens die Einfihr-
geschwindigkeit des Bandes besitzen, und weil sie zu dieser

Fig. 33. Verstrecken mit Ausrichten, Gleichrichten
durch bewegte Nadelstébe.
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Arbeit immer zuriickkehren miissen, wird es notwendig, sie
einen Kreislauf machen zu lassen. Die Nadelstibe sind des-
halb zu einer wirklichen oder im Bewegungswerk liegenden end-
losen Kette vereinigt, die einen Kreislauf im Sinne der Streck-
richtung und zuriick ausfilhrt. Diese Nadelstabkette bedingt bei
ihrer Bewegung nach dem Abziehen des Bandes von der Einfiihr-
festhaltestelle ein Festhalten desselben gegen das Ausziehen durch
die Abzugswalzen B. Man kann an Stelle dieser einzelnen losen,
durch das Bewegungsmittel in ihrer nétigen Reihenfolge erhaltenen
Nadelstabkette auch eine Nadelwalze verwenden, wie dies Fig. 34
zeigt. Diese veranschaulicht auch, wie der nachgiebige Uberzug
der gleichfalls geriffelten Oberwalze des Abzugs-Walzenpaares B
als endloses Tuch mitlaufend
gemacht wird, so dafl dasselbe
leicht zu erneuern ist. Bei der
Anordnung Fig. 33 ist dieser
Lederbezug auf der Druckwalze
unmittelbar befestigt und bei der
Einfiihrung besteht eine doppelte
Anordnung der Unterwalze.
Bei dem Verstrecken hat
nun ein fiir die Spinnerei bezw.
fiir die Erhaltung eines gleich-
mifigen Fadens #uferst wich-
tiges Verfahren einzutreten, das ist das der Vergleichméfiigung,
welches zum Zwecke hat, die abwechselnd schwachen und starken
Stellen des Bandes und naturgem#f auch die des Pelzes oder Flores
durch Ubereinander- oder Zusammenlegen auszugleichen. Wenn
man nach Fig. 35 zwei Faserstiicke betrachtet, die an den gezeich-
neten 6 Durchschnitten die mit Zahlen angegebenen Fasern oder
ein gleiches Vielfaches davon im Querschnitt haben, so wird durch
diese Zahlen, im oberen Bande 17 bis 21, im unteren 16 bis 20,
die im Fortlauf zu beobachtende UngleichmiBigkeit ausgedriickt.
Wenn man die beiden ungleichen Binder aufeinanderlegt und, um
dieselbe Stirke des Faserkorpers wieder zu erhalten, das zweifache
Band um das Doppelte verzieht, d. h. seine Linge verdoppelt, so
erhilt man nach der unterhalb gegebenen Darstellung einen neuen
Faserkorper, der zwar noch ungleich ist, aber bei dem die Unter-
schiede in der Stirke geringer geworden sind. Wihrend oben bei

Fig. 34. Verstrecken und Ausrichten
mit Nadelwalze.
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den getrennten Stiicken der Unterschied in der Faserzahl der
6 Querschnitte beide Male 4 betrigt, so ist er bei dem iibereinander
gelegten Stiick nach den ersichtlichen Ausrechnungen nur noch 3,
und es wird daraus klar, daB, wenn man dieses Aufeinanderlegen,
Zusammenlegen oder Doppeln und Weiterverziehen weiterfiihrt,
dieser Unterschied immer geringer wird, und je geringer derselbe
in den einzelnen Querschnitten ist, einen desto gleichmifigeren
Querschnitt in der ganzen Linge des Faserkorpers erhilt man.
Es ergibt sich auch aus Betrachtung der Fig. 35 ebenso, daf man
dieses Verdoppeln vervielfachen kann, indem man nicht blo 2 Bander
oder 2 Pelz- oder Florschichten aufeinanderlegt, sondern dies in
groflerer Zahl erfolgen lifit. Entsprechend der groferen Zahl

27479 ., 1947 o 179 .o 18416 ,, 197 ,4 18120
2008 20 Yl 13 158 18 5= 11 5508 g »

20-77-3
Fig. 35. Darstellung der Wirkung des Doppelns zur VergleichmiBigung.

wird dann auch der Unterschied der Stirken oder die Ungleichheit
in der Summe immer geringer. Dieses Doppeln ist also das
Mittel der Vergleichm#figung, und es wird von demselben beim
Spinnen ein ausserordentlicher Gebrauch gemacht. Je gleichmifiiger
das Garn gewiinscht wird, eine desto grossere Zahl dieser wieder-
holten Doppelungen ist notwendig. Diese Zahl der wiederholten
Doppelungen kann man in ihrer Wirkung durch das Vervielfachen
der einzelnen Doppelungszahlen darstellen, denn bei einer einfachen
Doppelung findet die Vergleichmifigung gewissermafien um die
Hilfte oder um 2, bei einer nochmaligen um wieder um die Hilfte,
also in bezug auf das Grundfaserstiick um 2 X 2 =4, bei einer
weiteren Verdoppelung dann um 8 usw. statt und so gibt die
schliefiliche Vervielfachungszahl aller zur Vergleichmiiigung an-
gewendeten Doppelungen einen Grad fir die erzielte Gleichmifigkeit.

Der vergleichmiifigte Faserkorper bedarf nun als schwaches
Band, da die Fasern desselben nur lose aneinanderhingen, bei seiner
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geringeren Stirke zu seiner Beforderung der Verfestigung nach den
in Abschnitt I gegebenen Ausfiihrungen also einer Drehung oder
einer Verdichtung. Die Verdichtung wird erzielt durch das sogen.
Nitscheln oder Nudeln, indem das Vorgespinst zwischen zwei
gegeneinanderliegenden rauhen Flichen durchgefiihrt wird, wie Fig. 36
und 37 zeigen. Diese rauhen Flichen werden gewdhnlich von endlos
laufenden Tiichern aus
Leder gebildet und diese
Tiicher nehmen bei ihrem
Rundlauf eine hin und
her gehende Bewegung
senkrecht zur Laufrich- Fig. 36 und 37 Nitschelwerk mit Reibhosen.
tung des durchgefiihrten

Faserkorpers an, so daf nach Fig. 37 durch das Rollen zwischen
den Flichen ein gewisses Runden des Vorgespinstes oder Faser-
bindchens stattfindet. Zum gleichen Zwecke, der Haltbarkeit, erhilt,
wie schon bemerkt, das Vorgespinst eine schwache Drehung, die
erteilt und nach Fig. 38 auch erzielt wird durch ein sich drehendes
Riohrchen R zum Durchfiihren des Bandes, wobei dasselbe um einen
an das Rohrehen angeschlossenen Finger f geschlungen ist. Bei
der Drehung dieses Rohrchens wird entsprechend auch das durch-
gefilhrte Band um sich selber gedreht. Diese Hilfsdrehung, die
hier keine bleibende ist und

zwischen den beiden Festhalte- _ ;\
punkten erst zu, dann wieder B e ——— =
abnehmend ist, die auch noch e et rJ=
keinen festen Faden ergibt, R

wird in der Hauptsache durch ,'

al.ldere. Draht gebende Mitt.el’ Fig. 38. Drehrohrchen zum Verdichten
die Spindel, erzeugt. Bei die- von Vorgespinst.

ser wird die Drahtgebung eine

bleibende insofern, als gegen die Einrichtung nach Fig. 38, wo
das Faserbindchen nur voriibergehende Drehung erb#lt, der
Faden wihrend der Drehungserteilung gleichzeitig aufgewickelt
und damit die Drehung bleibend wird. Die erste Einrichtung
dieser Art, also die erste Spinnspindel, welche zum Fein-
oder Fertigspindeln diente, dem Vorgespinstfaden Draht gibt
und die Aufwicklung des fertiggedrehten Fadens ermiglicht,
ist in Fig. 39 dargestellt. Die Spindel S, welche zur leichten
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Drehung um sich selbst am unteren Teile einen Schwungring R
erhilt, besitzt oben an der Spitze einen kleinen Ring z. Dieser

Fig. 39. Hand-

Spinn-Spindel.

dient dazu, das Fadenende an die Spindelgpitze fest-
zuklemmen. Wenn nun die Spindel durch Anfassen
an der oberen Spitze mit den Fingern einem Kreisel
dhnlich gedreht wird, so wird der festgeklemmte
Vorgespinstfaden, der bei J” festgehalten wird, mit
seinem an die Spindel geklemmten Teil an den
Drehungen der Spindel teilnehmen und dadurch von
der Klemmstelle aus Drehung aufnehmen, er wird
also zugedreht, d. h. Draht erhalten. Die Drehung
verteilt sich von dem Klemmring » nach dem Fest-
haltepunkte hin abnehmend, und wenn der ausge-
spannte Vorgarnfaden auch am Haltepunkte fest
genug gedreht ist, wird der Klemmring » von der
Spindel S abgezogen und das fertige Fadenstiick
auf die Spindel kreuzweise aufgeschlungen. Nach
Aufwicklung des fertigen Fadenstiickes wird das
Ende desselben wieder mit dem
Klemmring auf der Spindel be-
festigt und erfolgt das Zu-
drehen eines weiteren Vorge-
spinststiickes.

Ersichtlich ist aus Fig. 39,
daf also die den fertigen Faden
aufnehmende Spindel den zuzu-
drehenden Faden bei ihrer
Drehung mitnehmen mufl, nur
dadurch wird Draht gegeben.
Um nun fiir den Maschinen-
betrieb, also das Maschinen-
spinnen gegeniiber der Hand-
spindel, eine ununterbrochene
Aufwindung des Fadens auf Fig 40. Fliigelspindel.
die Spindel wihrend des Draht-

gebens zu ermoglichen, erhilt die Spindel S nach Fig. 40 ein
an einem Arm befestigtes, fir den Durchgang des Fadens und
das Einlegen desselben angebrachtes geringeltes Drahtende, ein
sogen. Fadenauge F. Den Arm 4 bezeichnet man wegen
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seinem schnellen Umlauf, dem Fliegen, auch mit Fliigel, und
damit dieser Arm der Spindel bei ihrer Drehung keinen ein-

seitigen Schwerpunkt gibt, wird der Arm von der
Spindel auch nach der anderen Seite bei B in
gleicher Weise, bei gleicher Abmessung und von
gleichem Gewicht angeordnet. Bei dem Umlauf der
Spindel findet also genau nach Fig. 39 durch den
vom Fadenauge mitgenommenen Faden eine Drehungs-
verteilung an denselben statt, und in dem Mafle, wie
der Faden von oben zugefiihrt wird, wickelt er sich
auf die Spindel, jedoch nicht unmittelbar, sondern
gewohnlich auf einen auf derselben steckenden Kor-
per, den Garntriger oder die Spule AH. Diese
wird bei der Drehung des Fliigels von dem Faden
mitgenommen, in dem Mafle, wie aber Faden zu-

Fig. 41.
Spule mit
zylindrischer
Schichten-
bewickelung.

gefihrt wird, bleibt die Spule durch ihre Trigheit oder einen an-
gestellten Widerstand zuriick, so daff sich der Faden durch die in-

folge der Mitnahme bedingte Fadenspannung auf
die Spule A fest aufwindet. TUm dabei eine
Fadenhiufung an einer Stelle zu vermeiden und
eine gleichmiflige Bewicklung zu erzielen, muf}
die Spule eine Auf- und Abwirtshewegung machen
und findet also das Aufwickeln in auf- und ab-
gehenden Schichten statt. Diese Schichten werden
begrenzt durch beiderseitige Rinder der Spule /.
Um soleche Spulenréinder zu umgehen, also ein-
fache zylindrische Spulen zu erhalten, muf den
Windungsschichten und dem Fadenkorper an sich
Halt gegeben werden; hierzu wird nach Fig. 41
das Aufwinden des Fadens in in ihrer Hohe sich
allméhlich verringernden Lagen oder Schichten
vorgenommen. Die bewickelte Spule erhilt dann
kegelige Endfliichen.

Denkt man sich in Fig. 40 das Fadenauge
freilaufend und erteilt der Spule A die Drehung,

Fig. 42.
Ringspindel.

so nimmt der Faden das Fadenauge, durch dessen Umlauf der Faden
Drehung erhilt, mit. Dies ergibt die sogen. Ringspindel (Fig. 42).
Das Fadenauge r sitzt hier auf einem runden Laufring R und die
Spindel S, auf welche sich der Faden wickelt, schleppt bei ihrer

Rohn. Spinnerei.
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Drehung durch den durchgefiihrten Faden das Auge auf dem Laufring
mit. Man kann das Aufwickeln des Fadens auf die Spindel dabei nach
der Anordnung Fig. 40 oder auch auf Spulen nach Fig. 41 stattfinden
lassen. Eine weitere Aufwindungsart ist die in
Fig. 42 selbst dargestellte, namlich die in kegel-
formig aufeinanderliegenden Schichten. Wihrend bei
den vorher betrachteten Aufwindungsarten die Spule
bei ihrem Wachsen im Durchmesser zunimmt, nimmt
bei dieser kegelformigen Windung die Spule in der
Hobhe zu, weil sich Schicht auf Schicht in der einmal
gegebenen, die Stirke der Spule bestimmenden Lage,
auflegt. In Fig. 42 windet sich der Faden un-
Fig. 43. mittelbar auf die Spindel .S; man kann aber auf diese
Spule mit auch nach Fig. 43 eine Spule stecken und aunf

kegelformiger  gjeser werden die kegeltormigen Windungsschichten
Schichten-

bewickelung. hergestellt.

Die Spulen, und hier sind -die Spulenkorper
an sich gemeint, sind notig fiir die Beforderung des Garnes, weil
dieselben dem gewickelten Garnkiorper ein Gerippe und damit Halt-
barkeit verleihen. Der auf die nackte Spindel gewickelte Garnkorper
besitzt aber bei der kegelformigen Schicht auch schon eine ge-
wisse Haltbarkeit, jedoch wird auch
hier zur Unterstiitzung der Haltbar-
keit des Garnkorpers, des sogen.
Kiotzers, eine auf die Spindel zu
steckende, einfache diinne Hiilse be-
nutzt, auf welche der Kotzer ge-
wunden wird.

So wie in Fig. 42 das mitge-
schleppte Fadenauge #» (der sogen.
. . Reiter) gewissermaflen die Verbin-
Fjsg;;iitensgﬁid%aﬁtzaﬁ?::;::,es dung des Fadens mit der drehenden
sogen. Koppenspindel. Spindel herstellt, 1idfit sich eine
Drehung des Fadens auch erzielen,

wenn man die Richtung desselben zu der aufwickelnden, mit
freiem Ende versehenen Spindel in einem stumpfen Winkel an-
ordnet, wie Fig. 44 ersehen lit. Die in Drehung versetzte Spindel
S steht hier schrig, und der vom gebildeten Fadenkorper selbst
festgehaltene Vorgarnfaden wird sich bei Drehung der Spindel um
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letztere wickeln wollen. Durch das abgerundete Ende schnappt
derselbe aber immer iiber die Spindelspitze ab und wie vorher erhilt
der ausgespannte Faden bei jeder Drehung der Spindel eine Drehung
um sich selbst und daneben auch durch das Abschnappen eine ge-
wisse Erschiitterung, welche die Verteilung der Drehung an dem
ausgespannten Faden wesentlich unterstiitzt. Dies ergibt die Koppen-
spindel oder fremdsprachlich eingebiirgert Mulespindel, fiir welche
unterscheidend gegeniiber der Fliigelspindel (Fig. 40) und der Ring-
spindel (Fig. 42) ist. daf hier keine ununterbrochene Zufiihrung des
Fadens und Aufwindung desselben stattfinden kann. HEs muf} viel-
mehr erst wie bei der Handspindel (Fig. 39) ein Fadenstiick fertig
gesponnen werden, d. h. vollkommenen Draht erhalten, dann muf
das auf dem oberen, von dem Kotzer freien Teil der Spindel S
gewundene Fadenstiick durch verkehrte oder Riickdrehung der
Spindel abgewickelt werden, und dann kann erst die Aufwindung
des fertigen Fadenstiickes in Schichtenform auf die Spindel statt-
finden. Hat man also bei der Fliigel- oder Ringspindel einen un-
unterbrochenen Arbeitsvorgang des Spinnens und Aufwindens, was
man Dauer- oder Durchspinnen, fremdsprachlich auch als kon-
tinuierliches Spinnen bezeichnet, so hat man bei der Koppen-
spindel ein absetzendes oder wechselweises Spinnen und Aufwinden.

Die auf den Spinnspindeln erhaltenen Garnkitzer oder mit
Garn bewickelten Spulen werden von den Spindeln abgezogen und
gelangen zu weiterer Behandlung und Verwendung. Die Abgabe
des Garnes aus den Spinnereien erfolgt in der Hauptsache in Kotzer-
form und in Biindeln oder Stringen, wozu das Garn von den Kotzern
nach Fig. 6 abgeweift wird.



2. Teil (Sonderdarstellungen).

Wie schon bemerkt, sind die von der Natur gebotenen tieri-
schen, pflanzlichen und steinigten Faserstoffe, wie solche zur Ver-
arbeitung in der Spinnerei gelangen, ganz verschiedenartig, nicht
nur in bezug auf die Linge der einzelnen Fasern und deren Aus-
sehen, also die Feinheit, d. h. Stirke der Fasern an sich, die
Weichheit oder Spridigkeit, die #uflere Glitte oder Rauheit, die
Schlichtheit (Geradheit) oder Kriuselung und damit die Nachgiebig-
keit, sondern auch in dem Verhalten der Fasern bei der mecha-
nischen Behandlung selbst. Dementsprechend mufi auch bei der
Verspinnung des Fasergutes dieser Verschiedenheit entsprechend
ein verschiedenes Verfahren Platz greifen, doch findet dies immer
im Rahmen des aufgestellten allgemeinen Spinnplanes statt. Von
den besprochenen Einrichtungen zur Faserbearbeitung wird wahl-
weise fiir die verschiedenen Faserarten Gebrauch gemacht. Bei
allen Spinnverfahren sind auch immer die 3 Bearbeitungsabschnitte:

1. die Vorbereitung des Fasergutes,

2. das Ordnen der Fasern zum Grundkiérper der Spinnbehand-

lung, und

3. das eigentliche Spinnen als Verfeinern und Zusammendrehen,
zu finden. Mogen daher die verschiedenen Spinnarten oder
Spinnereien, bedingt durch die Faserverschiedenheit und die Art
und das Verwendungsgebiet der von ihnen hergestellten Garne,
auch scheinbar auseinandergehen, so besteht doch fiir alle eine
technologische Gleichheit und technische Zusammengehorigkeit. Aus
der nun folgenden Betrachtung des verschiedenen Spinnens, welcher
filr die verschiedenen Faserarten kurze Bemerkungen iber Vor-
kommen, Eigenart und Gewinnung der Faserstoffe vorangestellt
werden, wird sich dies ergeben. Die Reihenfolge ist dabei durch
Umfang der jeweiligen Verbreitung der Faserarten und deren wirt-
schaftliche Bedeutung bestimmt.
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A. Baumwolle.

Baumwolle sind die Samenhaare der Friichte einer Stauden-
pflanze, welche in tropischen, feuchteren Gegenden gedeiht und im
besonderen, d. h. zur Zeit am groften in den Siidstaaten der nord-
amerikanischen Staatenunion, in Agypten und Ostindien, gepflanzt
wird. Die Baumwollfrucht bildet eine Kapsel, welche bei der Reife
aufspringt und der nach Fig. 45 die an den Samenkernen hingende
oder diese umgebende Baumwolle entquillt. Die Fasern sind schwach
gekrauselt, fein, d. h. nur etwa 2/,o, mm dick, so daff auf 1 mm
20 Faden nebeneinander oder etwa 250 in einem runden Quer-
schnitt von 1 mm Durchmesser Platz haben. Die Fasern haben
eine Linge von 10—25 mm, sie
liegen in der Fruchtkapsel wirr

Fig. 45. Baumwollpflanzenkapsel, Fig. 45a. Baumwollballen,
aufgesprungen. geoffnet.

durcheinander und hiillen die eiférmigen, etwa 10 mm grofien
Samenkerne ein, von denen ungefihr 5 in jeder Fruchtkapsel vor-
handen sind. Je nach der Pflanzungsgegend sind die Fasern ver-
schieden lang und haben eine verschiedene Firbung, so die ameri-
kanische Baumwolle weiff bei grioferer Faserlinge, der Hgyptische,
auch Macco genannt, briunlich mit groferer Schlichtheit, d. h.
weniger Kriuselung und dafiir seidenartigem Glanz, die ostindische,
sogen. Bengal, Dholéra und Omra, gelblich bei geringerer Faser-
linge und deshalb in ihrem Werte (Preise) auch gegen die erst-
genannten Arten zuriickstehend. Die grofie Bedeutung, welche die
Baumwolle durch ihren billigen Preis anderen Fasern gegeniiber
und die Eignung zur Verspinnung in grobe, wie die feinsten Garne
volkswirtschaftlich besitzt, andererseits durch ein vielseitigeres
Angebot die durch Gewinntreiberei hervorgerufene Preisschwankung
einzuschrinken, ist Veranlassung zur Verpflanzung der Baumwolle
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auch in andere geeignete Kolonien seitens der Baumwolle be-
diirfenden L#nder, so in die deutschen und englischen afrikanischen
Kolonien, in Stidamerika, im asiatischen RuBland (Buchara), in
China usw.

Die Ernte der Baumwolle erfolgt durch Entfernung der Faser-
knéuel aus den bei voller Reife ganz aufgesprungenen Fruchtkapseln,
und es befinden sich also in der auf der Pflanzung geernteten
Baumwolle zunichst noch die Samenkerne. Zur Absonderung der-
selben kommt die Rohbaumwolle auf die Entkernungsmaschinen,
deren Arbeitsvorgang Fig. 13 und 13 a veranschaulicht. Durch ein
endloses Zufiihrtuch werden die den Samenkern einhiillenden Faser-
knduel einem Kasten zugefiihrt, durch dessen einseitige Gitterwand
Sigezahnscheiben die Fasern biischelweise abzupfen und herausholen,
welche Faserbiischel dann ab-
gebiirstet und nach Fig. 46
durch ein endloses Tuch L aus
der Maschine gefilhrt werden,
wobei eine auf diesem Tuch
liegende, mit diesem am Umfang
mitlaufende Siebtrommel .S einen
Austritt der Faserbiischel in
fortlaufender Schicht vermittelt,
denn die Siebtrommel 138t beim
Faserauswerfen durch den erzeugten, die Fasern tragenden Luftstrom
denselben durch und driickt die zuriickgehaltenen Faserbiischel auf
dem Abfiihrtuch zusammen. Diese Abfiihreinrichtung findet sich in
vielen Faserbearbeitungsmaschinen wieder.

Bei der zweiten Art Entkernungsmaschinen werden die Faser-
biischel aus dem Vorratsraum durch einen Spalt mit Hilfe einer
Lederwalze, an welcher die Fasern angeprefit sich anhéngen, gezogen,
so dafl durch die von einer Schiene gebildete feste Spaltkante die
Korner zuriickgehalten und durch eine zweite bewegliche Schiene
abgestoflen werden. KEs ist also wieder eine Absonderung durch
Abzupfen, und im Vorratsraum bleiben, wie bei der ersteren Sige-
entkernungsmaschine, nur noch glatte Samenkdrer und solche
(unreifere) mit fest angewachsenen Fasern zuriick, die zeitweilig auns
dem Raum durch ein Sieb oder durch Offnung des Bodens abgelassen
werden. Bei der Verarbeitung dieser zuriickbleibenden Samenkerne
zwecks Olgewinnung daraus werden die noch anhingenden kurzen

trommel an Faserbearbeitungsmaschinen.



Vorbereitungsmaschinen. 39

Fasern auch noch gewonnen, welche als sogen. , Linters“ in diinnen
Wattestiicken, wie solche die Abfiihrvorrichtung der verwendeten
ganz dhnlichen Maschine (Fig. 13) liefert, in den Handel kommen.

Die Entkernungsmaschinen finden sich gewohnlich zu mehreren
in einer Anstalt vereinigt, und diese Anstalt ist gewohnlich mit
einer schweren Presse verbunden, in welcher die entkernte Baum-
wolle fiir die Seebeférderung nach den europiischen Festlindern und
die Spinnereien unter sehr starkem Druck zu harten Ballen geprefit
wird. Der Ballen, in dem entsprechend der wiederholten Fiillung
des Prefiraumes die Baumwolle schichtenweise gebettet ist, werden
nach Fig. 45a mit groben Bastfasergeweben eingeniht und durch
zusammengenietete Bandeisenringe geschient.

In den Spinnereien kommt also die Baumwolle in stark ge-
preBtem Zustande an, und es gilt zuerst, dieselbe in einen flockigen

Fig. 47. Walzenballenbrecher.

Zustand zuriickzubringen. Hierzu dienen die Ballenbrecher, von
denen es 2 Arten gibt, bei deren erster ein Zerziehen und Zerteilen
der vom Ballen von Hand losgeldsten grofieren Baumwollstiicke, bei
der zweiten ein Abzupfen oder Zerzupfen dieser Stiicke in Flocken
stattfindet.

Beim ersteren, dem Walzenballenbrecher (Fig. 47) ist eine
Reihe geriefter Unterwalzen # vorhanden, welche nach dem Vorbilde
Fig. 9 mit zunehmender Umfangsgeschwindigkeit umlaufen, und auf
welche durch Federn die grobstacheligen Oberwalzen o gedriickt
werden, so daf auf die auf dem Zufiihrtisch 2 vorgelegten flachformigen
Baumwollfladen eine zerziehende und zerteilende Wirkung nach dem
Vorbilde Fig. 9 ausgeiibt wird. Am Ausgang der Walzenpaarreihe
werden die Faserflocken bei etwaiger Mitnahme durch die letzte
Oberwalze von der Fligelwalze a abgestrichen und die fallenden
Flocken von dem unten laufenden endlosen Lattentuche 7 aufgefangen,
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um von diesem zwischen die Hoch- und Fortfiihrungslattentiicher 7z 7
zu gelangen. '

Die Einrichtung der zweiten Art, des Ballenaufzupfens
veranschaulicht Fig. 48. Die fladenartigen Baumwollstiicke kommen
in einen kastenartigen Raum, dessen Bodenlattentuch z dieselben
nach dem die Kastenriickwand bildenden Nadelleistentuch # fiihrt,
welches die Stiicke anfafit, nach oben mitnimmt und, indem dort die
Stiicke durch eine entgegenlaufende Nadelleistenwalze a abgestrichen
werden, durch die von ihren Nadeln erfafiten Teile Flocken abzupft
und mitfiihrt, die dann durch die Fliigelwalze ¢ abgestrichen und
nach unten auf das Fortfiihrlattentuch 4 geworfen werden. Etwa
an der Gegenwalze a hiingenbleibende Baumwollstiicke werden von
der Fliigelwalze / in den
Kastenraum  zuriickge-
worfen.

Erst nach dem Zu-
riickversetzen der von
Ubersee  eingegangenen
Baumwolle in den Zu-
stand nach dem Entker-
e nen beginnen die eigent-

Y A, //}/ T lichen Vorbereitungs-
Fig. 48. Ballenaufzupfer (Speiser). arbeiten der Spinne-

rei. Beim Pfliicken der

Baumwolle aus den Samenkapseln sind Kapselschalenteile, Blatt-
teile und auch kleine Samenkirner mit in dieselbe gekommen und
die aus der Kapsel quellende Baumwolle hat auch Feldstaub und
Schmutz aufgenommen. Mit den Kapselteilen sind die Baumwoll-
fasern wie mit den Samenkérnern auch teilweise verwachsen und
es ist nun notig, alle diese Unreinigkeiten aus der vorgedffneten
flockigen Baumwolle zu entfernen. Die Entfernung des Staubes
und der kleineren losen Schmutzteilchen erfolgt durch Absaugen,
die der losen griofleren Schmutzteilchen durch Auswerfen und die
Schalenteilchen sind von den anhingenden Faserflocken abzutrennen
oder abzustreichen. Zu allen diesen Arbeiten ist eine weitere Zer-
teilung der moch grofien Flocken nétig, also ein Offnen derselben,
weshalb die erste Vorbereitungsmaschine der Baumwollspinnerei der
Offner genannt wird. Die gedffneten Flocken werden dann einer
die Schalenteilchen abschlagenden Wirkung ausgesetzt in der Schlag-
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maschine. Diese beiden Maschinen konnen zum nétigen wieder-
holten Bearbeiten der Baumwolle je fiir sich doppelt zusammengesetzt
werden oder selbst auch verbunden sein, wie eine solche zusammen-
gesetzte Baumwollvorbereitungsmaschine Fig. 49 veran-
schaulicht.

Die flockige Baumwolle wird in der Spinnerei in Vorrats-
kammern abgeliefert, so dal jede Baumwollsorte in eine besondere
Kammer kommt. Wenn ein Gespinst aus verschiedenen Fasersorten
gemischt wird, miissen diese je nach ihrem Verhiltnis zusammen
den Vorbereitungsmaschinen zugefiihrt werden und erfolgt die
Mischung entweder fiir sich durch schichtenweises Aufstreuen von
Hand und senkrechtes Abstechen der geschichteten Baumwolle zur
Vorgabe auf die erste Vorbereitungsmaschine oder durch gleich-
zeitiges Auflegen der zu mischenden Sorten auf den Zufiihrtisch
dieser Maschine. Legt man an verschiedenen Stellen auf dem dazu
sehr lang gemachten Zufiihrlattentische 2z in Fig. 49 je eine schwache
Baumwollschicht auf, so kommen diese verschieden guten Schichten
iibereinanderliegend zwischen die Druckzylinderpaare ¢, durch deren
zunehmende Geschwindigkeit ein Verziehen etwa noch vorhandener
groferer Baumwollstiicke gegeben ist. Von dem zweiten Zylinder-
paar werden nach dem Vorbilde Fig. 16 die Flocken durch die
mit vorstehenden Nasen versehene Trommel / zerteilt und {iber
die entgegenstehenden Kanten eines Schienenrostes hinweggefiihrt,
wodurch nach dem Vorbilde Fig. 14 griobere und hirtere Unreinig-
‘keiten aufgehalten und abgestrichen werden, die dann, von den
Messern abfallend, im Raum darunter sich ansammeln.

Die beschriebene Einrichtung ist als erste Arbeitsstufe des
Offnens der Vorsffner und ist zu beriicksichtigen, daf bei vorher
gemischter Baumwolle oder bei Bearbeitung einer Sorte die Vorlage
auf dem Zufiihrtisch auch mechanisch erfolgen kann mit Hilfe eines
Speisers, der ganz nach Art des Ballenaufzupfers (Fig. 48) ein-
gerichtet ist. Der Vorratskasten erhilt dann zeitweilig eine grifere
Menge flockiger Baumwolle und die vom Nadeltuche # mitgenommene,
durch die Gegenwalze a in ihren grifieren Flocken noch zerteilte,
und damit in eine gleichmifliger fortlaufende Schicht gebrachte
Baumwolle wird von der Abschlagwalze abgeworfen, so dass das
auffangende Tuch hier gleich das Zufiihrtueh z (Fig. 49) ist.

Der Voroffner wirft die Baumwollflocken in einen Rohrkanal »
aus, in welchem dieselben in den Hauptoffner gelangen. Dieser
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besitzt einen senkrechten, gegebenenfalls auch wagrecht gelagerten
Fliigel 7 mit Nasenscheiben, der in einem hohlkegelformigen Roste K
umlduft. Die unten eintretenden Baumwollflocken werden durch
die Kegelform beim Umlauf des Fliigels hochsteigend in Schrauben-
windungen iiber die entgegenstehenden Rostkanten hinweggestrichen
und die von diesen dabei festgehaltenen Unreinigkeiten durch den
Rost infolge der Fliehkraft ausgeschleudert. Oben werden die
Baumwollflocken in den Kanal % ausgeworfen und gelangen aus
diesem nach Art von Fig. 46 zwischen 2 Siebtrommeln s als fort-
laufende Schicht nach auflen. Dabei findet aus den Siebtrommeln
mit Hilfe des Schleudersaugers v ein Absaugen der Luft statt
wobei von den gedffneten Baumwollflocken frei gewordene kleinere
Schmutzteilchen und Staub mit in den Bodenkanal C abgefiihrt
werden.

Es ist ersichtlich, dal das Absaugen der Luft, da dieselbe
ihren Zutritt nur mit der eingefiithrten Baumwolle durch das Rohr #
und, soweit nicht die Fliehkraft diesen Eintritt aufhebt, durch den
Rost R findet, die Baumwolle in ihrem Gange durch die Maschine
unterstiitzt und auch den Eintritt in diese bewirkt. Vor den
Siebtrommeln s ist der Boden des Kanales # durch einen Rost e
gebildet und durch diesen findet beim Driiberwegfiihren der Baum-
wolle ein Wegstreifen noch lose anhingender Schmutzteilchen statt,
gewissermafien auch ein Abschiitteln dieser Teile von der bewegten
Baumwolle durch diesen Rost ¢ nach unten. Diese reinigende
Wirkung kann durch Einbau eines solchen Bodenrostes mit darunter
befindlicher Schmutzsammelkammer in dem Rohrkanale 7, einem
Gitterkasten, auch wihrend des Ubertrittes der vorgedffneten
Baumwollflocken von dem Vordffner nach dem Hauptoffner statt-
finden, denn es ist darauf zu verweisen, daf der Vordffner nicht
unmittelbar an den Hauptoffner angeschlossen zu sein braucht und
seinen Standort in einem anderen Fabrikraum als dieser haben kann.

Wird der Offner einfach und fiir sich angewendet, dann
ist der Auswurfkanal 2 verkiirzt und statt der beiden Siebtrommeln s
nur eine solche mit Abfiihrlattentuch nach Fig. 46 benutzt, wobei
aus dieser die Luft abgesaugt wird. Die Baumwolle fillt dann
frei am Ende des Lattentuches ab. Bei einem Doppeloffner fithrt
der Kanal £ stark abfallend nach unten in den zweiten Rostkegel
und am Ausgang des letzteren ist diese beschriebene Abfiihreinrich-
tung angebracht.
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Bei der Schlagmaschine ist der arbeitende Teil der mit
2 oder 3 Lingsschienen versehene Fliigel S, welcher an dem Zu-
fiihrzylinderpaar 7 einen schnellen Umlauf ausfilhrt, wobei die zu-
gefithrten und festgehaltenen Baumwollflocken von den Schienen
abgeschlagen werden. Dabei findet ein Abstreifen von Schalen-
teilchen statt und ein allerdings gewaltsameres Zerteilen der Flocken.
Indem diese dann iiber den Messerrost g hinweggestrichen werden,
geht eine Abscheidung dieser Schmutzteilchen vor sich. Anstatt
des Schienenschligers kann auch eine Stachelwalze nach
Fig. 16 benutzt werden und die Zufiihrung auch nach Fig. 17
durch eine Mulde erfolgen. Der Rost g wird auch verstellbar in
der Weise ausgefiihrt, daf sich die Kanten seiner Messerstibe
unter verschiedenem Winkel gegen die Schlagschienen einstellen,
womit auch eine Verinderung des Abstandes zwischen den Stiben
fiir den Durchfall der Fremdkorper der Baumwolle verbunden ist.

Die vom Schlagfligel S ausgeworfene Baumwolle wird wie
beim Offner zwischen 2 Siebtrommeln s nach aufien gefiihrt, wobei
durch den Schleudersauger v; mit der Luft ein weiteres Staub-
absaugen stattfindet und die ausgeworfenen Baumwollflocken durch
den Rost % weiteren Schmutz absondern konnen.

Die Baumwolle verlifit die Schlagmaschine in einer flockigen
Schicht, die durch ein Walzenpaar verdichtet wird und dann zu
weiterer Verdichtung durch eine Anzahl ibereinanderliegender
Druckwalzen p einen Schlangenweg nimmt. Die verdichtete Flocken-
schicht wird schliefilich auf den Walzen % um einen Stab gewickelt
oder gerollt und ergibt so einen Wattenwickel /%] der, nach einer
bestimmten Zahl Umdrehungen der Wickelwalzen w nach Abtrennung
der gelieferten Schicht abgenommen, auch eine bestimmte Liinge besitzt.

Hier findet nun die grundlegende Arbeit fiir das Spinnen
statt, nimlich: einen Faserkirper von bestimmter Grife zu bilden,
aus dessen Gewicht die Grundnummer fiir den Spinnplan bestimmt
wird. Dader Verdichter und Aufwickler an der Schlagmaschine
fortlaufend Watten gleichen Flicheninhalts oder, da die Breite wegen
der Einfluflosigkeit der Querschnittsform aufler Betracht kommt,
gleicher Linge ergibt, und da die Verteilung des verinderlichen
Wattengewichtes auf diese Linge stattfindet, so wird die Stirke der
Watte ausgedriickt durch die Linge, welche die Gewichtseinheit er-
gibt, also nach der in der Einleitung gegebenen Numerungsart
durch eine Zahl.
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Mit den Schlagmaschinenwickeln kann nun zur Vergleich-
mifBigung das Doppeln vorgenommen werden, indem einer Schlag-
maschine mehrere solcher Wickel vorgelegt werden, so dafi die sich
abrollenden Schichten iibereinanderliegend zwischen die Zufiihr-
zylinder kommen, wo die so gedoppelte Schicht durch den Schliger
aufgelost, die losgeldsten Baumwollflocken weiter gereinigt werden
und aus den ausgeworfenen Flocken, wie beschrieben, eine neue
Schicht und ein neuer Wickel gebildet wird, der in der Stirke der
einzelnen vorgelegten Wickel in seinem Lingenverlaufe gleichmifiger
ausfallen mufl, da die Zufthrung in die Schlagmaschine gedoppelt,
also ausgeglichener erfolgt und der Durchgang selbst mit einem
Verziehen stattfindet. Wahrend die erste Schlagmaschine der
Wickelbildner ist, ist die zweite solche Wickel verarbeitende
Maschine die Wickeldoppelungsmaschine.

Die Schlagmaschine wird nun, wie der Offner, auch doppelt
ausgefiihrt, indem die aus den Siebtrommeln der ersten Maschine
austretende Flockenschicht gleich wieder in die Zufiihrung einer
zweiten angebauten Maschine gelangt, welche am Ausgang dann
den Wickelbildner besitzt. HEs wird dann vielfach der erste Schliger
als Stachelwalze, der zweite als Schienenfliigel ausgefiihrt.

Zur Erzielung eines gleichm#figeren Verlaufes der Watten-
stirke wird der Zufiihrung mit der wechselnden Dicke der zu-
gefilhrten Schicht eine wechselnde Geschwindigkeit erteilt, also je
dicker die Schicht, desto langsamer l#uft die Einfithrung und um-
gekehrt. Die Dickenmessung der Schicht findet dabei durch das
verschiedene Ausheben des einen Zylinders des Zufithrdruckzylinder-
paares oder der Mulde bei Muldenzufiihrung infolge der wechselnden
Schichtstirke statt, und diese Aushebung verschiebt den Riemen eines
Riemenkegelpaares, durch welches die Zufiihrung ihren Antrieb
erhilt. Durch Teilung der Mulde in einzelne Stiicke, die sogen.
Tastenmulde, wird hier auch der in der Breite wechselnden
Schichtstirke Rechnung getragen, wie es die fiir die GleichmaBigkeit
der Spinnnummer notige Gleichmifigkeit des Faserkiorpers verlangt.
Diese Einrichtung ist der Speiseregler.

Die Vorbereitungsmaschinen der Baumwollspinnerei: Speiser,
Vortffuner, Offner und Schlagmaschine werden nun in verschiedenen
Zusammenstellungen mit Bezug auf ihre Doppelanordnung und die
im Speiser vorhandene aufzupfende Wirkung benutzt; so liefert z. B.
bei der Vorbereitung ohne Fasermischung der Ballenzupfer in den
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Speiser des Vordffners, letzterer wieder in einen Speiser fiir den
Offner und dieser wieder in den Speiser der Schlagmaschine ab. Es
wird also die offnende Wirkung des Speisers wiederholt ausge-
nutzt. Die Baumwollvorbereitungsanlagen kiénnen also durch solche
Verbindungen sehr vielseitig sein.

Beim Ubergange der vorbereiteten Baumwolle zum Verspinnen
und in den Einrichtungen zu letzterem gibt es eine Trennung oder
Verschiedenheit, je nachdem es gilt, ein feineres Gespinst, also Garn
von hoherer Nummer, oder grioberes oder stirkeres Garn von niedriger
Nummer zu erzeugen. Die Baumwollspinnerei trennt sich deshalb
in eine Fein- und Grobspinnerei. Jede der beiden beruht auf
einem besonderen Verfahren in der Bildung des Vorgespinstes.

Die Maschinen der Baumwollfeinspinnerei.
In dem von der Vorbereitung gelieferten Faserkorper, der
Baumwollwatte, hiingen die Fasern in Flocken zusammen, welch
letztere schon in sich eine wirre Faserlage zeigen. Da zum Spinnen

st "

Fig. 50. Baumwolldeckelkrempel mit Wickelspeisung und Bandsammeltopf.

eine geordnete Faserlage notig ist, hat also erst ein Faserordnen
stattzufinden, das auf der Krempel erfolgt, wie sie in der all-
gemeineren Anordnung Fig. 50 veranschaulicht.

Diese Baumwollkrempel, welche aus der von der Wickel-
maschine kommenden Watte fortlaufend ein Band zu bilden hat, ist
eine Deckelkrempel, indem um die Haupttrommel 7 auf der
oberen Hilfte Leisten oder Deckel D mit entgegenstehenden Kratzen-
zéhnen nach dem Vorbilde Fig. 20 angeordnet sind. Weil diese
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Deckel die von den Beschlagzihnen mitgefiihrten Baumwollflocken
unter sich abstreichen, nehmen diese querliegende Fasern, Schmutz und
dergl. auf und miissen deshalb zur Erhaltung der Aufnahmefihigkeit
und damit des Kimmens zeitweilig gereinigt werden. Wihrend
dies friiher durch Aufheben der einzelnen Deckel und darauf durch
Auskratzen erfolgte, findet diese Reinigungsarbeit jetzt ununter-
brochen statt, indem die Kratzendeckel zu einer endlosen Kette D
vereinigt sind, die an beiden Seiten iiber Laufrollen und genau
um die Umfangsfliiche der Trommel 7 sich schlieBenden Bahnen 1duft
und von dem Kettenrade ¢ bewegt wird. Bei der in Fig. 50 ge-
zeichneten Anordnung haben die Deckel bei ihrem Lauf iiber die
Trommel 7 mit derselben eine gleiche Bewegungsrichtung, wenn
auch ihre Geschwindigkeit erforderlichermafien langsamer als die
der Trommel ist. Die an dem Kettenrad ¢ von letzterer in die Hohe
kommenden Deckel werden dann durch einen schwingenden Hacker /
ausgekimmt und durch die Biirste & von etwa tiefer im Beschlag
liegenden Fasern und Schmutz befreit. Die reinen Deckel wandern
dann oben herum zum wiederholten Arbeiten an die Trommel 7°
zuriick, und ist aus dieser Anordnung beachtlich, dafl der schon am
Anfange seines Arbeitens an der Trommel etwa sich vollsetzende
Deckel mit diesem Vollsatze iiber das ganze Arbeitsfeld hinweg-
gefiihrt, also gegen dessen Ende immer unwirksamer wird. Man
hat deshalb auch in Deutschland die umgekehrte Bewegungsrichtung
der Deckel eingefiihrt, die durch punktierte Pfeile angedeutet ist,
so dal dort, wo sich beim Eintritt der griofite Schmutz in die Deckel
setzt, derselbe also vollgesetzt ist, auch von der Trommel sein Ab-
heben und Ausputzen findet. Durch die im Arbeitsfeld vom Anfang
gegen dessen Ende zunehmende Dichterstellung der Deckel an den
Trommelbeschlag wird eine Steigerung der Arbeitswirkung erzielt.

Der Wattewickel /77 der Krempel wird durch eine Mulde und
den in dieselbe eingepreften Zylinder ¢ (nach Fig. 17) der mit Sige-
zahnbelag versehenen Vorreiiwalze, dem Vorreifier V' zugefiihrt,
und dieser streicht nach dem Vorbilde Fig. 14 an 2 entgegen-
stehenden Messern 2 noch etwaige grobere Unreinigkeiten aus den
mitgefiihrten Flocken ab. Unterhalb, dort, wo die Trommel 7" nicht
mehr zu arbeiten hat, ist dieselbe durch einen Rost R abgeschlossen,
und dieser Rost erstreckt sich auch unter dem Vorreifier, um in
seiner ganzen Fliche wohl Staub und Schmutz, aber keine von den
Kratzenflichen der umschlossenen Walzen noch mitgefiihrten Fasern
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abfallen zu lassen. Die der Drehungsrichtung entgegenstehende
Anfangskante des Rostes bei dem Abnehmer A4 wird durch die kleine
Walze o gegen ein Ansetzen von Fasern reingehalten. Von dem
Abnehmer 4 kimmt der Hacker // den Faserflor ab, und dieser
wird durch einen Trichter / zu einem runden Faserbande geformt,
welches von den Walzen @ abgezogen und in den Trichter der Band-
sammeleinrichtung gefiihrt wird. Dieselbe besitzt unter dem Trichter
Einzugswalzen 2 und darunter einen kreisenden Bandfiihrer. Unter
demselben dreht sich in entgegengesetzter Richtung der Topf O und
legt sich daber das Band, wie dargestellt, schraubenartig in den
Topf, und wenn die aufgeschichteten Bandlagen aus demselben
herausquellen wollen, so werden dieselben von dem dariiberlaufenden
Bandfiihrer als Topfdeckel in den Topf niedergedriickt. Man be-
zeichnet deshalb die ganze Einrichtung auch als Preftopf oder
Drehtopf. Ist der Topf O gepreBt voll, dann wird derselbe entfernt
und ein neuer Sammeltopf untergestellt, so dafi die Krempel ununter-
brochen weiter arbeiten kann.

Die Kratzenbeschlige der Krempel unterliegen nun bei der
Bearbeitung der Fasern einer Abnutzung. Die scharfen Draht-
hitkchen, welche die Faserflocken zu erfassen und festzuhalten haben,
werden stumpf, und dadurch biiflen sie diese Fihigkeit ein, so dafl
es notwendig ist, den Drabthikchen wieder ihre spitze Schirfe zu
geben. Dies wird durch ein Schleifen mit Schmirgelwalzen erzielt,
und sind die Stellen, wo diese Schleifwalzen eingelegt werden, in
Fig. 50 angegeben. Fiir die die Deckel schleifende Walze s werden
dieselben iiber eine Fiihrung ¢ geleitet, damit die Deckel genau
gerade geschliffen werden, und bei dem Abnehmer A4 wird die
Schleifwalze s; eingelegt, die ebenso ihre Einlage an die Haupt-
trommel 7" hinter dem Kettenrade 7 findet. In gleicher Weise mufl
zeitweilig die Haupttrommel und der Abnehmer von den sich in
ihren Kratzenbeschlag mit der Zeit eingezogenen Fasern durch Aus-
biirsten und Aushaken befreit, d. h. sie miissen ausgeputzt werden,
und das entferate Fasergut nennt man deshalb auch Ausputz.

Die Krempel liefert ein rundes Baumwollband, dessen Stirke
durch das Gewicht seiner Lingeneinheit, also seine Nummer, aus-
gedriickt wird. Da die gespeiste Watte ebenfalls nach ihrer Nummer
beurteilt wird, hat man in dem Vergleich oder Verhiltnis der Ein-
gangs- oder Speisungs- und der Lieferungsnummer ein Maf fiir die in
der Krempel bewirkte Verfeinernng des behandelten Faserkirpers,
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d. h. den Verzug. Dies gilt fiir alle einen Verzug bewir-
kenden Spinnereieinrichtungen beliebiger Faserstoffe.

Liefert die Krempel auch ein Faserband ab, in dem, bedingt
durch den straffen Abzug, die Fasern moglichst der Lingsrichtung
des Bandes nach, also parallel liegen, so weist dieses Band immer
noch kurze und lange Fasern, wie sie an der Baumwollstaude
wachsen, untereinander gemischt auf. Wie aus der Einleitung S. 8
hervorgeht, ist aber fiir die Erzielung eines gleichmifiigen und be-
sonders feinen Fadens eine gleiche Faserlinge erforderlich, und
fir die Herstellung besonders feiner und gleichmifiiger Baumwoll-
garne hat daher noch eine
Behandlung des Faser-
bandes einzutreten, in der
Weise, dafi alle kiirze-
ren Fasern ausgeschieden
werden und sich so das
Band nur aus moglichst
gleichlangen Fasern zu-
sammensetzt. Zu dieser
Arbeit dient die Kdimm-
maschine wund zeigt
deren arbeitende Werk-
zeuge Fig. 51. Die von
der Krempel gelieferten T i zwmmang]
Binder werden dazu erst R
auf einer besonderen
Maschine gedoppelt, und
auf dieser Doppelungsmaschine wird aus mehreren neben-
einanderlaufenden Bindern ein Wickel gebildet, und dieser Band-
wickel, in dem die Fasern schon durch das gestreckte Wickeln
gleichgerichteter liegen, wird anf der Kimmaschine bei /#’ vorgelegt.

Die abrollenden, nebeneinanderlaufenden Binder gelangen
iiber ein Fithrungsblech p zu den Einfiihrzylindern ¢, und hinter
diesen befindet sich die Zange 2, durch welche die Bandreihe
gefiihrt wird. Aus der geschlossenen Zange hiingt dann ein Stiick
dieser Bandreihe heraus, und dasselbe wird durch den von einem
Nadelbeschlag » gebildeten Teilbogen der Walze K ausgekdmmt, so
daff also alle kurzen Fasern, welche nicht von der Zange fest-
gehalten worden sind, entfernt werden. Der dann aus der Zange

Rohn, Spinnerei. 4

Fig. 51. Absetzend arbeitende Baumwollkimm-
maschine (Flach- oder Absetzkimmer).
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hingende Faserbart wird gegen die Abfiihrzylinder a gefiihrt,
nachdem vorher knapp an der Zange der Vorstechkamm v in
den Faserbart eingetreten ist. Die Walze K besitzt gegeniiber
dem Kratzenbogen ein Bogenstiick s, welches beim Umlauf die Ab-
zugszylinder @ durch Reibungsmitnahme in Drehung setzt, so daf
dieselben die Spitzen des Faserbartes erfassen und die erfaften
Fasern aus dem Barte herausziehen, wobei die Bandreihe bei ge-
offneter Zange vom Vorstechkamm zuriickgehalten wird. Die Ma-
schine arbeitet absetzend, es wird also immer ein Stiick Band aus
der Zange nach deren Offnung herausgelassen, die Zange geschlossen,
nun das Bandstiick ausgekimmt und der Faserbart ausgezogen. Es
bilden sich also von den ausgezogenen gleichlangen Fasern Reihen-
stilcke, die sich auf dem Tische ¢ schuppenartig iibereinander
legen. Diese Faserschicht wird verdichtet von den Abzugwalzen A4
als Band in den Sammeltopf o tiberfiihrt.

Die in dem Kratzenbogen der Kiimmwalze K sich festsetzenden
kurzen Fasern und die aus dem Faserbart mit ausgekimmten
Schmutzteilchen werden durch die Biirste B aus ersterer heraus-
genommen, und diese Biirste streicht die aufgenommenen kurzen
Faserteilchen in die mit Kratzen bezogene Walze L ein, aus
welcher diese durch einen Hacker /% abgenommen und in einen
Sammelkasten fallen gelassen werden. Die Kimmaschine teilt also
die vorgelegte Baumwolle in zwei getrennte Ablieferungen: ein
Band mit gleichm#fig langen Fasern, den Zug, und die ausgekiimmten
Fasern, den Kéimmling.

Der Kimmling bildet daher einen Abgang, die Kimmaschine
ergibt wie die Krempel in dem Ausputz der Deckel und Kratzen-
walzen sowie in den Ausscheidungen durch die Abstreifmesser und
durch Flug Abfall, welcher die Ablieferung der Maschine gegen
die Einfiihrungsmenge vermindert. Dieser somit auch den Verzug
der Bearbeitungsmaschine beeinflussende Abfall oder Abgang ist je
nach der Giite der Baumwolle, je nach ihrem Schmutzgehalt und
dem Gehalte an kurzen Fasern grofler oder geringer und die Baum-
wolle ist in ihren Eigenschaften auch durch das Verhiltnis des ge-
lieferten Bandes zu dem Rohgewicht, ihr Giiteverhiltnis (fremd-
sprachlich Rendement) zu bestimmen.

Die Ausfiihrungen beziiglich der Beeinflussung der
Lieferungsnummer und des Verzuges durch den Abgang
haben wieder allgemein fiir Spinnereimaschinen Geltung.
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Gegeniiber der beschriebenen absetzend arbeitenden K#mm-
maschine gibt es auch solche Kimmer, die ununterbrochen Zug
abliefern, bei denen sich also die drei Abschnitte des K#mmens:
das Liefern, das Auskimmen und das Abziehen gleichzeitig und
dauernd vollziehen. Diese Maschinen arbeiten dann mit einem um-
laufenden Nadelkranz, in dem an einer Stelle die Bandreihe ein-
gefiithrt, an einer folgenden Stelle das Auskiimmen der vorstehenden
Bandenden durch eine Nadelwalze und an einer weiteren Stelle das
Ausziehen des gekimmten Faserbartes stattfindet. Entsprechend
bezeichnet man diese Kéimmer als Kreiskimmer, die ersteren Ma-
schinen als Flachkimmer. Fiir Baumwolle findet der letztere
mehr Anwendung, ein Zeichen, dafi der ununterbrochen sich voll-
ziehende Arbeitsvorgang nicht immer, trotz Kraftersparnis und Mehr-
leistung, eine bessere Leistung ergibt, &hnlich bei der absetzenden
und durchspinnenden Fertigspinnerei.
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Hrempelbe
Fig. 52. Zylinderstreckwerk mit Banddoppelung und 4 Paar Streckwalzen.

Ist nun das Ordnen der Fasern im Grundfaserkdorper in der
Krempel und Kimmaschine bewirkt, so bedarf derselbe nunmehr
der Verfeinerung und Vergleichmifiigung, um den Schlufifaden zu
erhalten. Dieses Verziehen oder Verstrecken ist dazu mit dem
Doppeln verbunden. Da die Doppelung das Verstrecken fiir die
Verfeinerung wieder aufhebt, wenn dasselbe nicht auf ein groferes Maf
als das des Doppelns erfolgt, so ist ersichtlich, daff die Verfeinerung
nicht in einem Arbeitsgange bis zum Vorgespinst erfolgen kann,
das Verstrecken mufi mit der Doppelung also mehrfach wiederholt
stattfinden, und je ofter oder vielfach dies erfolgt, eine desto griofere
Vergleichmifigung wird erzielt.

Das Verziehen der Krempelbénder zu ihrer Verfeinerung findet
auf Streckwerken nach dem Vorbilde Fig. 32 statt, wie ein solches
mit den arbeitenden Teilen in Fig. 52 veranschaulicht ist. Die aus

4*
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den Topfen O entnommenen Krempelbinder werden zwischen den
Zylinderpaaren # c, welche Zylinderpaare alle geriffelte Unterzylinder
und mittels der Hinggewichte g aufgeprefite, mit Leder iiberzogene
Oberzylinder ¢ haben, verzogen und die feinen austretenden Binder
werden gedoppelt durch den Trichter £ von den Walzen 4 abgezogen
und durch den kreisenden Fiithrer f/ in den Drehtopf O, geleitet.

Die beschriebene Verstreckung mit Doppeln wird nun gewohn-
lich 2mal wiederholt, einerseits zur Vergleichmifiigung der Binder,
andererseits auch zur weiteren Faserordnung, denn das dftere gerade
Auseinanderziehen der Fasern hat deren gestreckte, gerade An-
einanderlage zur Folge.

Wie bei der Krempel und Kédmmaschine hat man auch bei
den Strecken in dem Verh#ltnis der Zufiihr- und Ablieferungs-
geschwindigkeiten, da diese die gelieferten Lingen und folglich die
Nummer bestimmen, den Verzug des Streckwerkes, in welches Ver-
hiltnis aber die Doppelungszahl einzuftihren ist, um aus der Vorlage-
nummer die Lieferungsnummer zu bestimmen. Als Abgang kommen
dabei an den Streckzylindern anklebende Fasern und Flug in Betracht.

Trotz der wiederholten Doppelung ist das Band durch den
diese iibertreffenden Verzug in den Streckwerken, die gewdhnlich
3mal, als Vor-, Mittel-und Feinstrecke, nacheinander angewendet
werden, so fein geworden, dal dasselbe bei noch weiterer Ver-
streckung, auch wegen der groferen, glatten Aneinanderlage der
Fasern, sich selbst nicht mehr tragen wiirde, also einer Sammlung in
einem Topfe zur Ubertragung nicht mehr unterliegen kann. Hier mufi
das Hilfsmittel der Drehung eingreifen und die zur weiteren Verfeine-
rung der Binder noch anzuwendenden Streckwerke miissen daher
mit Werkzeugen zur Drehungserteilung an die abgelieferten Biinder
eingerichtet sein und besitzen dazu Spindeln, von denen das lose
gedrehte Band auf einen Triger, die Spule, gewunden wird, wie
Fig. 40 zeigt. Diese Streckwerke der zweiten Stufe des Band-
verfeinerns heiflen, wie man die besprochenen Streckwerke der ersten
Stufe (die auch oft filschlich ,Topfstrecken“ genannt werden) wegen
ihrer mehrfachen Anordnung der Banddurchginge oder Képfe auf
einem Gestell, d. h. einer Bank, als Streckbinke bezeichnet,
Spulenbinke (wegen der Fligelspindel wohl auch Fliigelbinke).

Die arbeitenden Teile der Spulenbinke zeigt Fig. 53. Der
ersten der, wie bei den einfachen Streckwerken, wiederholt zur An-
wendung kommenden Maschinen dieser Art werden die Tépfe O mit
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den feinen Bindern vorgestellt, die iiber die Unterstiitzungswalze w
aus den Topfen gezogen in ein in gleicher Weise wie vorher be-
schrieben eingerichtetes Zylinderstreckwerk #c¢ gelangen, das nur
2 stufig, also mit 3 Paaren Zylinder arbeitet, wobei aber auch
eineBanddoppelung
stattfinden  kann.
Vom Ausgang des
Streckwerkes lau-
fen die diinnen
Binder einfach in
die  Locher der
oben réhrenformi-
gen Fligel f, um
nach dem seitlichen
Austritt zur Unter-
stlitzurg und Brem-
sung um einen Flii-
gelarm  geschlun-
gen, zu einem wage-
recht beweglichen
Fiihrungsfinger ¢
an die Spulen S zu
gelangen.

Da die Bin-
der bei diesem
Laufe eine Ver-
streckungnichtver-
tragen, mufi der
Unterschied in der
Umlaufgeschwin-
digkeit des Fliigels
und der Umfangs-
geschwindigkeit der Aufwickelstelle an der Spule dauernd der gleich-
mifigen Lieferungslinge des Bandes entsprechen, d. h. Zylinder-
lieferung und Spulenaufwickelung miissen stets gleich
sein. Da fiir die notige gleichmifige Erteilung der Drehung an
das gelieferte Band die Fliigel bei der gegebenen gleichen Band-
lieferung mit gleichmifliger Geschwindigkeit umlaufen miissen, so
miissen die Spulen wegen des mit dem Wachsen des aufgewickelten

Fig. 53. Spulenbank oder Vorspinnmaschine.
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Bandkorpers zunehmenden Aufwickeldurchmessers, eine entsprechend
abnehmende Umlaufzahl erhalten. Dazu erhalten die Spulen einen
Antrieb mit verinderlicher Geschwindigkeit, im allgemeinen durch
ein Riemenkegelpaar.

Die Spindeln s, welche gewthnlich zur Verkiirzung der Ma-
schinenlinge in 2 Reihen versetzt (.- .-.-) angeordnet sind, werden
von den Lingswellen & durch Kegelriderpaare mit abweichend
gerichteten Z#hnen, sogen. Kronridern 7, getriehen, und in
gleicher Weise erhalten ihren Antrieb die Mitnehmerrohre fiir die
darauf zu steckenden Hiilsen, die Spulen S, von den Wellen o.
Diese Wellen lagern in einer durch Zahnstangen von vor und
riickwirts laufenden Zahnridern auf und nieder bewegten Briicke
und erhalten durch ein Gelenkriderwerk, das sogen. Rider-
gehinge, die verinderliche Umlaufgeschwindigkeit. Diese muf,
um jeden ungleichmifiigen Verzug auf das aufzuwickelnde Vorgarn
zu vermeiden, in ihrer Erteilung gleichmifig sicher sein und kann
deshalb von dem nur auf einer Reibungsmitnahme beruhenden
Riementrieb an sich nicht unmittelbar erfolgen. Den Trieb ver-
mittelt daher eine Zahnradilbersetzung, in welche der Riemenkegel-
trieb mit seiner verinderlichen Geschwindigkeit nur regelnd ein-
greift. Hierzu dient das Umlaufridergetriebe, das mit Stirn-,
Kegel- oder Schneckenriddern zur Anwendung kommt.

Die Spulen werden bei Baumwolle mit Doppelkegelrand nach
Fig. 41 gewunden, und es ist also die Windungshéhe mit wachsen-
dem Wickeldurchmesser abnehmend. Die Schaltung der Spulen-
geschwindigkeit und des Drehungswechsel des Spulenhoch- und Nieder-
ganges hat also in ihrer Dauer in abnehmenden Zwischenrdumen zu
erfolgen. Alle diese Antriebseigentiimlichkeiten geben mit der grofien
Verschiedenheit der Betriebsmittel der Triebwerksanordnung der
Spulenbiinke eine gewisse Zusammengesetztheit, die sich aber rech-
nerisch genau festlegen 146t und bietet die Spulenbank der Maschinen-
betriebslehre ein auflerordentlich vielseitiges Beispiel.

Die Berechnung der Spulenbinke nach der Lieferungsnummer
findet aus dem Verzug und der Doppelung wie bei den Streck-
werken statt; im weiteren ist noch der zur Straffhaltung der
Binder zwischen Lieferungszylinder und Spule nitige Verzug zu
beriicksichtigen, welcher auch zum Teil durch die infolge der
Drehung eintretende Bandverkiirzung gegeben ist.
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Die Spulenbinke werden auch wiederholt nacheinander als
Grob-, Mittel- und Feinspulenbank angeordnet und mit
der Bandverfeinerung miissen entsprechend die Bandspulen immer
kleiner gewihlt werden, so dafi auch der Spindelabstand oder die
Spindelteilung immer kleiner wird. Die Spulen der Grobspulen-
bank werden auf einem Aufsteckzeug der Mittelspulenbank vor-
gegeben und ebenso bei der Feinspulenbank, die dann das wirkliche
Vorgespinst fiir das Feinspinnen liefert.

Die Maschinen zur Bandverstreckung, die hinter denen zur
Faserordnung und Bandbildung und vor den Maschinen der Fertig-
spinnerei die Arbeit des Streckens stufenweise als Mittelglied aus-
fithren, die Streck- und Spulenbinke, bezeichnet man als Vorwerke
der Spinnerei.

Die Arbeit des Fertig- oder Feinspinnens erfolgt im absetzenden
und ununterbrochenen Arbeitsgange. Die Maschine zur Ausfiihrung
des ersten Verfahrens, das die allge-
meinere Anwendung gefunden hat und 5
fiir das Feinspinnen aller Garnnummern
anwendbar ist, ist der ,Selfaktor“, der
mit Riicksicht auf seine Arbeitsweise als
Absetzspinner zu bezeichnen ist. Das
absatzweise Spinnverfahren kennzeichnet
sich dadurch, da wiederholt ein be-
stimmtes Sttick Faden erst fertiggesponnen
wird, ehe dasselbe zur Aufwicklung auf
die Spule oder Spindel zur Bildung des Fadenkorpers oder Kitzers
gelangt, und dann erst ein neues Vorgarnfadenstiick zum Spinnen ge-
liefert wird, also als der Arbeitsvorgang des Handspinnens (Fig. 2 u. 89).
Die Spindeln, als welche die nach Fig. 44 beschriebenen benutzt werden,
befinden sich nach der Darstellung der Spinnwerkzeuge des Absetz-
spinners in Fig. 54 in einem Wagen /7] in einer Reihe lings dessen
Vorderseite, und alle Spindeln s werden von einer in dem Wagen
gelagerten Trommel 7/ durch Schnuren getrieben. Die Vorgespinst-
spulen .S werden wieder der Maschine auf einem Aufsteckzeug vor-
gegeben, und gelangen die Vorgespinstfiden in ein gewodhnlich aus-
gefilhrtes 2 stufiges oder Dreizylinderstreckwerk #c¢, worin die
Verfeinerung des Vorgespinstes auf die gewiinschte Feingarnnummer
stattfindet. Wenn sich der Wagen /#” mit seinen Spindeln von den
Zylindern uc abbewegt, also von diesen ab- oder ausfihrt, und

Fig. 54. Arbeitszeug des
Absetzspinners (Selfaktors).
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dabei gleichzeitig das Vorgespinst von den Zylindern mit derselben
Geschwindigkeit, als wie der Wagen fihrt, geliefert wird, so bleiben
die Vorgespinstfiden zwischen Zylindern und Spindelspitzen aus-
gespannt und erhalten auf die bei Fig. 44 beschriebene Weise
Drehung. Ist dann der Wagen am Ende seiner Ausfahrt angekommen,
so ist auch gewdhnlich der geniigende Draht auf die ganze gelieferte
Fadenliinge erteilt. Um nun das fertige Fadenstiick auf die Spindel
bezw. den darauf schon aufgewickelten Garnkorper aufzuwinden,
ist es zundichst notwendig, die tiber dem Kotzer C auf dem freien
Teil der Spindel sitzenden Garnwindungen abzuwickeln, und dazu
miissen diese eine verkehrte Drehung erhalten. Durch das Abwickeln
dieser Fadenwindungen wird der zwischen dem Streckwerk und den
Spindelspitzen ausgespannt gewesene Faden schlaff, was zu beseitigen
ist. Dazu dient der eine lings der Spindelreihe sich hinziehende,
an Armen g gehaltene Draht, der Fidenstraffhalter oder Gegen-
winder, der dann in die Hohe schligt. Gleichzeitig geht ein
zweiter, an den Armen a gehaltener Draht, der Aufwinder, nieder
und stellt sich an der Stelle ein, wo die vorhergehende Aufwindung
aufhorte. Geht nun der Wagen zu den Streckwerken zurlick und
macht dabei die Spindel eine entsprechend langsame Drehung, wobei
gleichzeitig der Aufwinder a die Leitung der Aufwindung in bezug
auf die verinderliche Hohe der Aufwindestelle tibernimmt und der
Gegenwinder den Faden straff hilt, so wird das fertige Fadenstiick
auf den Spindeln schichtenweise aufgewunden, und zwar, um eine
Kreuzung in den Windungen oder Fadenlagen und dadurch einen
besseren Halt der Garnkorper oder Kitzer zu erzielen, in einer
schoell abfallenden und langsam aufsteigenden Windung. Sind die
Spindeln wieder an dem Streckwerke angekommen, so kann das
beschriebene Spiel von neuem beginnen.

Es geht aus der gegebenen Darstellung hervor, dafi sich der
Arbeitsvorgang auf dem Absetzspinner in drei Abschnitten vollzieht:
der Ausfahrt des Wagens, wo das Vorgarn die Schlufdrehung
erhilt, also dem Drahtgeben, dem Abwinden des Garnes von
dem freien Teil der Spindelspitzen bei stillstehendem Wagen am
Ende seiner Ausfahrt, dem Abschlagen, und der Einfahrt des
Wagens zur Aufwicklung des Garnes, dem Aufwinden. Zu diesen
drei Abschnitten tritt bei Garnen, welche eine schirfere Drehung
erfordern, noch das Nachdrehen hinzu, d. h., wenn der Wagen am
Ende seiner Ausfahrt angekommen ist, laufen die Spindeln bei still-
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stehendem Wagen noch eine Zeitlang mit schnellerer Umdrehungs-
zahl, da die erforderliche Drehung dem Fadenstiick wihrend der
Ausfahrt noch nicht ganz erteilt werden konnte. Es tritt also noch
ein vierter Abschnitt ein fiir Garn mit sogen. Nachdraht.

Die drei erwihnten Arbeitsabschnitte sind in den Fig. 55—57
veranschaulicht und ist dabei gezeigt, in welcher Weise jedesmal
die Spindeln ihre Drehung
erhalten und dem Spindel-
wagen die Bewegung er-
teilt wird. Bei der
Wagenausfahrt (Fig. 55)
wird von der mit den An- Fig. 55. Betriebsteile fiir das Ausspinnen oder
triebsscheiben A4 versehe- den Wagenauszug am Absetzspinner.
nen Hauptwelle bezw.
der darauf sitzenden Seilscheibe 7, dem Drehungswirtel, durch die
iiber den Wirtel auf der Spindeltrommel # in einer die wagerechte
‘Wagenverschiebung zulassenden Schleifenform endlos gefiihrte Leine
den Spindeln s die gleichbleibende schnelle Drehung erteilt und gleich-
zeitig das Streckwerk als Lieferungszylinder fiir das Vorgespinst in
Umlauf gesetzt. Der Wagen wird durch ein sich auf die Trommel R
aufwickelndes, iiber die Leitrolle » am Vorderbock der Maschine
gefiihrtes Seil angezogen, wobei sich gleichzeitig ein dagegen am
Wagen angehiingtes Seil, das Gegenseil, in gleichem Mafle von der
entgegengesetzt gewunde-
nen Spur der Trommel R Fﬂ

abwindet, so dafi der Wa-
gen zwischen 2 gespann-
ten Seilen stets gehalten &
wird. Die Trommel R
oder Auszugschnecke
ist in der Linge der Ma-
schine mehrfach auf einer Welle zur Parallelfiihrung des Wagens
vorhanden. Die Umlaufgeschwindigkeit dieser Welle wird durch
Wechselriader von der Hauptwelle aus geregelt.

Beim Abschlagen (Fig. 56), wo der Wagen stillsteht, nimm¢t
der Wirtel 7 eine umgekehrte Drehung an. Wihrend also z. B.
in Fig. 55 die Spindeln eine Rechtsdrehung (d7) angenommen haben,
nehmen dieselben jetzt die umgekehrte, eine Linksdrehung (d,) an,
dabei machen der Auf- und Gegenwinder a und g die schon an-

Fig. 56. Betriebsteile fiir das Abschlagen am
Absetzspinner.
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gedeutete gegengerichtete Bewegung. Bei dem Aufwinden nach
Fig. 57 erhilt der Wagen, da dieser Abschnitt kurz ausfallen muf,
eine aus der Ruhelage zunehmende und wieder zur Rubelage an
den Zylindern ¢ abnehmende Geschwindigkeit durch Schnecken £,
von denen wieder Seilteile, die sich einesteils auf-, andernteils ab-
wickeln, den Wagen zwischen sich halten. Da die Aufwindung nach
Fig. 43 in Kegelschichten erfolgt, so muss die Drehung der Spindeln
entsprechend verinderlich sein, und da auch die Kegelschichten
selbst, weil von dem Beginne des Kitzers an, zuerst nur auf die
nackte Spindel oder Spule gewunden wird, verdnderlich sind, so
mufi die Umlaufzahl, welche die Spindeln anzunehmen haben, mach
einem bestimmten Gesetz geregelt werden. Dazu dient ein schwingen-
der Arm Q, der sogen. Quadrant, an welchen eine Kette an-
geschlossen ist, die andererseits wieder um eine Trommel g im
Wagen gewickelt ist.
Letztere treibt die Spin-
deltrommel £ wenn der
Wagen seine Einfahrt
macht, und die Kette von
der Trommel ¢ abgezogen
wird. Da der Anhinge-
punkt der Kette am Arme
O einen Bogen beschreibt, so erfolgt das Abziehen entsprechend mit
zunehmender Geschwindigkeit fiir die Kegelwindung in aufsteigender
Richtung, und wenn der Anhingepunkt an dem Arm Q niher an dem
Drehpunkte desselben steht, so wird ein wesentlich griéfieres Stiick
Kette abgezogen, als bei weiterem Aufienstand. Durch die Versnder-
lichkeit des Anh#ngepunktes bezw. dessen Verstellung vom Drehpunkte
aus, wird somit die zunehmende Umdrehungszahl beim Winden des
Kiotzeranfanges, des sogen. Kotzeransatzes, herbeigefiihrt.

Die Bewegung des Aufwinders, welche nur bei der Wagen-
einfahrt stattzufinden hat, vermittelt eine aus Fig. 58 besonders
ersichtliche Einrichtung, indem von der Welle der Aufwinderirmchen
a ein Hebel ausgeht, an dem eine Stange ¢ sitzt, die sich auf eine
Rolle am Hebel / aufsetzt, welch letzterer, am Wagen /4 hingend,
bei dessen Einfahrt mit einer Rolle auf einer am Fufiboden liegenden
festen Schiene £, der sogen. Windschiene, gleitet. Dieser Schlepp-
hebel / vermittelt also entsprechend der Form der Schiene F
die Bewegung des Aufwinders. Der Gegenwinder wird, wie er-

Fig. 57. Betriebsteile fiir das Aufwinden oder
die Wageneinfahrt am Absetzspinner.
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sichtlich, zur Anspannung der Fidden durch Gewichtshebel /, die
mit Ketten » an der Welle der Gegenwinderirmchen g angreifen,
belastet. Am Ende der Wageneinfahrt wird die Stiitzstange 7 von
dem Schlepphebel / abgedriickt und der Aufwinder nimmt seine
freie Stellung fiir die Wagenausfahrt ein. Beim Abschlagen wird,
wihrend die Riickwértsdrehung der Spindeltrommel # stattfindet, der
Aufwinder durch den Arm & von einer Kette £, die sich auf
das Exzenter ¢ wickelt, hereingezogen, und der bis dahin durch
eine Stiitze vom hochstehenden Aufwinder niedergehaltene Gegen-
winder wird der Wirkung der anziehenden Gewichte freigegeben
und schligt hoch.

Die Bewegung des Aufwinders muf natiirlich eine mit dem
Wachsen des Kotzers auf der Spindel zunehmende sein, d. h. die
auf- und nieder-
gehende, der Win-
dung entsprechende
Bewegung muf}, an
der Spindel entlang
betrachtet, immer
hoher steigen, und
dies wird herbei-

gefiihrt durch ein Fig. 58. Die Windungswerkzeuge des Absetzspinners.
Senken der Winde-

schiene F, wozu dieselbe auf Keilstiicken / liegt, die entsprechend
dem Fortgang des Spinnens wagerecht verschoben werden. In der
Form dieser Keilstiicke liegt somit ein wesentliches Moment zur
Bildung der Kotzerform, weshalb dieselben auch als Formplatten
bezeichnet werden.

Aus der gegebenen Beschreibung wird hervorgehen, dafi der
Absetzspinner oder Selfaktor ein ziemlich zusammengesetztes Be-
wegungswerk aufweist, und deshalb gilt diese Maschine auch als
sinnreichste aller Spinnereimaschinen.

Die Leistung des Absetzspinners lifit sich nun nicht
wie bei den anderen ununterbrochen abliefernden Maschinen aus
der Geschwindigkeit der Ablieferungswalzen und der hergestellten
Garnnummer berechnen, sondern hier ist fiir die Leistung die An-
zahl der Wagenausziige und die Auszugslinge selbst bestimmend.
Die Anzahl der Wagenauszlige mal der Linge ergibt die Linge
des auf eine Spindel gewundenen fertigen Garnes, und betrigt die
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Auszugslinge etwa 1,65 m, die Anzahl der Wagenausziige in der
Minute ungefiihr 3—6. Die Garnnummer wird aus der Vorgespinst-
nummer mit Beriicksichtigung des Verzuges des Lieferungsstreck-
werkes berechnet.

Im Gegensatze zum Absetzspinner steht die ununterbrochen
spinnende und aufwindende ,kontinuierliche“ Spinnmaschine,
die als Durchspinner bezeichnet wird. Die Einrichtung desselben
veranschaulicht Fig. 59, und sieht man, dass das Vorgespinst von den
Spulen S durch das hier gewthnlich
schrig liegende Dreizylinderstreckwerk
#c eingefiihrt wird, und zur Drehungs-
erteilung der auf dem Ring umlaufende
Reiter oder Liufer nach Fig. 42 benutzt
dient. Die Spindel s ist auf einer festen
Briicke befestigt, und die hoch- und
niedergehende, und durch entsprechende
Verdrehung der gleichbleibend schwingen-
den Kettenwelle % zugleich die dem
Wachsen des Kotzers entsprechend all-
mihlich sich senkende Bewegung aus-
fiilbrende Bank, welche die Ringe fiir
die L#ufer triigt, fibernimmt hier die
Bildung des Kotzers C. Die Spindeln
werden von Einzeltrommeln ¢ getrieben,
und zwar ist, weil die Maschine doppel-
mvrrYY Ty seitig angewendet wird, die Schnur gleich-

(kfsgni*;; rg:}::h;:ji;::e; N zeitig in ihrem unteren Laufe iiber die
maschine), Rin gspinf: or. Trommel # fiir die andere Reihe Spindeln
geleitet. Der Durchspinner unterscheidet

sich dem Absatzspinner gegeniiber durch einen verminderten Platz-
bedarf, und weil das Spinnen und Aufwinden gleichzeitig stattfindet,
durch eine vermehrte Leistung. Diese Leistung kann hier einfach durch
die Umlaufgeschwindigkeit der vordersten Walze des Streckwerkes in
Verbindung mit der gesponnenen Garnnummer bestimmt werden.
Im Nachteil ist der Durchspinner dem Absetzspinner gegeniiber in
dem schwierigeren Anmachen gerissener Fiden und durch die nur
mogliche Lieferung hirteren oder fester gedrehten Garnes. Wie
ersichtlich, ist bei dem. Absetzspinner der Faden zwischen der
Spindelspitze *und den Streckzylindern gehalten und unterliegt
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keiner anderen Beanspruchung. Bei dem Durchspinner muss der
Faden bei der Kotzerdrehung den Reiter oder die Liufertse mit-
schleppen, und da zur Mitnahme des Fadens der Auflaufdurchmesser
der kegelformigen Kotzerschichten massgebend ist, so ist durch die
Verinderlichkeit dieses Durchmessers auch die Mitnahme abwechselnd
eine leichtere oder schwierigere. Es findet deshalb eine wechselnde
Beanspruchung des Fadens statt, und man kann daher auch die
Feinheit des Fadens nicht so weit treiben, weil dann seine Festig-
keit nicht mehr zulangt, den Reiter mitzunehmen. Zu dieser Faden-
festigkeit ist also ein stirkerer Draht notwendig, und man kann
daher auf dem Durchspinner meist nur die fester gedrehten Ketten-
garne der Weberei, herstellen. Die Schufigarne miissen meist loser
und weicher sein und man spinnt dieselben mehr auf dem Absetz-
spinner, weil hier eine grifilere Fadendrehung fiir die Aufwindung
nicht notwendig ist, indem dabei der Spindel die Umlaufszahl
genau geregelt wird.

Man hat nun vielfach versucht, und die Versuche dauern
noch an, den Durchspinner auch fiir die Herstellung von losen
Schufigarnen geeignet zu machen. KEin besonderes Hilfsmittel wird
hierbei zur Verbesserung des Durchspinners, oder weil derselbe zur
Drahtgebung bei der Baumwollspinnerei den Ring mit Liufer beniitzt,
des sogen. Ringspinners, darin gesucht, da man den Betrieb der
Spindeln mit wechselnder und den Anlauf der Maschine mit zu-
nehmender Geschwindigkeit erfolgen 1ift, denn es ist klar, dass
die Mitnahme des Liufers desto leichter erfolgt, je griofler der
Windungsdurchmesser und die Umlaufsgeschwindigkeit desselben ist,
weil dann die lebendige Kraft des Laufers mitwirkt, denselben auf
dem Ringe herumzufiihren. Diese rasche Geschwindigkeit kann
aber beim Anlauf nicht plotzlich erreicht werden, und werden bei
pldtzlichem Einriicken der Maschine, wo die Spindeln aus der Ruhe-
lage mit einem Male eine hohe Umlaufzahl, die mehrere 1000 be-
trigt, annehmen, die Fdden leicht abgeschlagen. .

Beim Ringspinnen ist die Ausriickung notwendig, wenn ein-
mal eine grofiere Anzahl Fiden anzumachen sind, denn dazu miissen
die Spindeln selbst zum Stillstand kommen. Das Anmachen ge-
rissener Fiden bei dem Selfaktor macht sich auflerordentlich leicht,
weil blofi das Ende des auf dem Kotzer befindlichen Garnes, welches
infolge der Drehung der Spindeln sich um sich selbst dreht, an
den Anfang des gelieferten Vorgespinstes herangehalten zu werden
braucht, um sich selbsttitig anzuspinnen.
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Wenn auch zurzeit diese beiden Arten von Feinspinnmaschinen
nebeneinander in Benutzung sind, da der zusammengesetztere und
durch den grofien Platzbedarf umstéindlichere Absetzspinner eben
noch nicht entbehrlich ist, so dauert aber der Kampf zwischen
beiden immer noch an, und die fortdauernde Verbesserung in den
Einzelheiten der beiden Maschinen macht dessen Entscheidung zu
einer immer schwierigeren. Dies gilt auch noch bei den anderen
Faserspinnereien, wo der Absetz- mit dem Durchspinner im Wett-
bewerb steht.

Eine Zusammenstellung der beschriebenen Maschinen der
Baumwollfeinspinnerei, also den Grundrifiplan einer solchen,
zeigt Fig. 60. Die von dem Ballenbrecher B durch die Lattentiicher /
in die Mischkammern M abgelieferte Banmwolle kann auch unmittelbar,

Fig. 60. Maschinenzusammenstellung der Baumwollfeinspinnerei.

ohne diese zu berithren, in den Vorratskasten des Speisers S des Vor-
offners I gelangen. Die von diesem ausgeworfene Baumwolle durch-
fliegt den Gitterkasten # und kann entweder aus diesem, wie punktiert
angedeutet, in den senkrechten oder Kegeloffner O gelangen oder in den
wagerechten Saugfligel der verbundenen Vorbereitungsmaschine £.
Die von dieser gelieferten Baumwollwickel kommen zur Doppelung
auf die Schlag- und Wickelmaschine 4. Mit den bezeichneten
Maschinen ist die Vorbereitung in sich geschlossen und die Aufgabe
der Spinnerei, die Herstellung eines Faserkorpers von bestimmter
Linge und bestimmtem Gewichte, gelost. Die Krempel K bildet diesen
Faserkorper oder Wickel zu einem fortlaufendem Bande um, und
dieses Band kann nun entweder unmittelbar in das Streckwerk 7°
gelangen, andererseits werden die mit Band gefiillten Topfe der
Banddoppelungsmaschine D vorgestellt, und aus den Bindern,
die nebeneinander aus den Topfen gezogen werden, wird nun ein
Wickel gebildet. Derselbe ist schmiiler als der Wickel der Schlag-
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maschine, und wenn man zur besseren Faseraufarbeitung eine zwei-
malige Krempelei wiinscht, so werden 2 oder 3 dieser Wickel neben-
einanderliegend einer zweiten Krempel vorgelegt und daraus ein
neues Band gebildet, das natiirlich durch die grofie oder hohe
Doppelung eine wesentlich gréfiere Gleichmifiigkeit dem ersten
Krempelbande gegeniiber aufweist. Bei Anwendung des Kimmens
gelangen die auf der Doppelungsmaschine erhaltenen Binderwickel
auf diese Maschine C, und dieselbe besitzt nebeneinanderstehend
mehrere Kopfe (Fig. 51), die einen gemeischaftlichen Betrieb ihrer
Arbeitswerkzeuge besitzen. Die von diesen Kammkopfen gelieferten
schuppenartig gebildeten Faserstreifen legen sich bei ihrem seitlichen
Abzuge iibereinander und geben dann ein durch die Ubereinander-
legung wieder gedoppeltes Band, das nunmehr dem Streckwerk 7°
vorgelegt wird. Das Streckwerk besitzt mehrere Kopfe in gewohn-
lich drei Abteilungen mit gemeinschaftlichem Antrieb, und die auf
den Kopfen der ersten Abteilung erhaltenen gedoppelten Binder
gehen auf diese Maschinen in der zweiten Abteilung zuriick, um
dann ebenso in dem dritten Teil dieselbe Arbeitsrichtung wie im
ersten anzunehmen. Man hat also auch auf dem Streckwerk eine
mehrfache Doppelung, und diese gesamten Doppelungen driicken,
wie schon bemerkt, da die gedoppelten Béinder immer wieder gedoppelt
werden, durch die Vervielfachung die Gesamtvergleichm#éBigung aus.
Ist die Doppelungszahl eines Kopfes 4, und gehen die Béinder nach-
einander durch drei Kopfe, so hat man also eine 4 ><4><4, das
ist eine 64 fache Doppelung.

Die vergleichm#fiigten Biinder des Streckwerkes kommen nun
auf die Grobspulenbank Ug, auf welcher wieder eine Doppelung
stattfindet und nacheinander auf die Mittel- und Feinspulenbank Um
und Uf, die natiirlich der abfallenden Grifie der gebildeten Spulen
entsprechend bei gleicher Linge die zunehmende Zahl Spindeln be-
sitzen. Die Entfernung der Spindeln voneinander bezeichnet man
als Teilung, diese wird enger oder feiner. Es ist dies auch
notwendig, weil bei der Verfeinerung sich doch eine grofiere Linge
des Bandes ergibt und die Arbeitsgeschwindigkeit selbst in den drei
Stufen der Spulenbank nicht so zunehmen kann, als wie die Ver-
feinerung des Bandes vorschreitet. Deshalb mufi also in der
Spinnerei iiberhaupt jede nichste Maschine, welche die Leistung
der vorhergehenden zu verarbeiten hat, mit in ihrer Zahl zu-
nehmenden Arbeitswerkzeugen ausgeriistet sein. Das feinere Band
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vertrigt auch nicht gréfere Fliigel, und weil es eine grofiere An-
strengung nicht aushilt, miissen eben die Abmessungen der Spinn-
werkzeuge kleiner werden.

Die auf der Feinspulenbank erhaltenen Spulen kommen dann
entweder auf den Absetzspinner /" oder den Durch- oder Ringspinner R,
welche die fertig gewundenen Garne auf Kotzern abliefern.

Es ist im vorstehenden schon angedeutet, dal man auf einzelnen,
mehrfach nacheinander benutzten Maschinen eine Doppelungsvielfach-
zahl erh#lt, und dies wird auch fiir die Durchfithrung des ganzen
Spinnverfahrens angewendet, um einen Mafistab filr die damit ilber-
haupt vorgenommene Vergleichmifiigung zu erhalten. Den Mafstab
fir den Verzug hat man in dem Vergleich der Nummer der Baum-
wollwatte der Schlagmaschine und der des fertigen Garnes. Dieser
Unterschied wird aber, wie erliutert, durch die Gesamtdoppelungs-
zahl beeinflufit. Wenn z. B. die Doppelung auf der Schlagmaschine
zu 4, auf der 8fachen Strecke zu je 6, auf 2 Spulenbinken zu
je 2 angenommen wird, so erhilt man 4><6><6><6>2>2
= 3456 als Gesamtdoppelungszahl des ganzen Spinnvorganges.
Je grofler diese Doppelungszahl ist, die natiirlich bei Anwendung
der Kimmaschine oder der Doppelkrempel sofort eine wesentliche
Steigerung erfihrt, desto gleichmifliger in seinem Verlaufe wird
auch das fertige Garn ausfallen. Die Einzeldoppelungen und das
Verzugsverhiltnis in den einzelnen Maschinen in ihrer Verteilung
fir die Herstellung einer bestimmten Garnnummer nennt man
den Spinnplan, der also bei einer gegebenen Maschinenzusammen-
stellung ganz verschieden sein kann. Es ist nun die praktische
Erfahrung, welche hier bestimmend einwirken muf; es besteht aber
der Grundsatz, daf, je feiner das Garn sein wird, eine desto grifere
Zahl Doppelungen und ein desto grioflerer und oft wiederholter
Verzug stattfinden muf, und deshalb werden auch bei ganz feineren
Garnen mehr Strecken- und Spulenbiinke angewendet.

Da die Spindel der Feinspinnmaschine das fertige Garn liefert,
so wird die Leistung einer Baumwollspinnerei durch die vorhandene
Zahl dieser Spindeln, den sogen. Feinspindeln, bestimmt, und aus
dieser Zahl heraus ist bei einer mittleren Garnnummer auf die Zahl
der in sich geschlossenen Vorwerke zu schliefen. Andererseits lafit
sich danach auch aus der Spindelzahl auf den Kraftbedarf und Platz-
bedarf der ganzen Spinnerei schlieflen und die Anschaffungskosten all-
gemein angeben, d. h. es gibt fiir eine Baumwollfeinspindel fiir die
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Herstellung einer bestimmten Garnnummer auch Einheitszahlen
fiir die vorbemerkten Griofien, so dafl aus der durch eine gegebene
Leistung gegebenen Feinspindelzahl die ganze Spinnereieinrichtung
sich roh berechnen lifit.

Die Maschinen der Baumwollgrobspinnerei.

Von der Feinspinnerei, welche aus dem als Grundlage ge-
gebenen Faserkorper von bestimmter Linge und bestimmtem Gewicht
durch absatzweises wiederholtes Verziehen nur einen Faden bildet,
unterscheidet sich die Grobspinnerei dadurch, daf sie die Verfeine-
rung auf schnellerem Wege durch Teilung des Grundfaserkorpers
vornimmt, also aus diesem mehrere Faden herstellt. Das ganze
Spinnverfahren ist also wesentlich kiirzer und einfacher und sind
weniger Maschinen fiir den Durchgang des Faserkorpers notig,
wenn auch der Doppelung zur Vergleichmifigung nicht entraten
werden kann. Die Teilung des Faserkorpers findet auf der Ord-
nungsmaschine, der Krempel, statt; auf derselben wird nicht mehr
blof ein Band, sondern eine Anzahl Binder gebildet, was durch
Teilung des von der Krempel gelieferten Faserflores erfolgt. Das
kennzeichnende Merkmal der Grobspinnerei ist also die Florteilung
und fiir die Maschinen der Florteiler. Derselbe teilt nun den
Flor in solecher Feinheit, daB die erhaltenen Bindchen gleich das
Vorgarn bilden und in nahezu der Nummer des Fertiggarnes, so
dafi das Vorgarn der Grobspinnerei nur noch eines geringen Ver-
zuges bedarf. Da also die Teilung das Vorgarn liefert, miissen die
Verdoppelungsarbeiten vorher vorgenommen werden, wozu die
Krempel in mehrfacher Aufeinanderfolge angewendet wird. Die
Hauptarbeit des Spinnens liegt also in der Krempelarbeit, und da
die Krempel fortlaufend Faserkorper liefert, so ist es nicht mehr
notig, derselben einen die Grundlage des Spinnens bildenden Faser-
korper vorzulegen, also erst eine Watte zu bilden. Die Vor-
bereitung bedarf also nicht der Wickelbildung, und die Reinigungs-
maschinen konnen die Baumwolle auch in losen Flocken abliefern,
so daBl bei der Schlagmaschine die Baumwolle hinter der Abfiihr-
siebtrommeln fiir die Staubabsaugung (vergl. Fig. 49) frei auf den
Boden fillt. An Stelle der Schlagmaschinen konnen dann auch anders
eingerichtete Maschinen treten, denn man ist auch nicht mehr in
der Krempelbreite an die Wickelbreite der Schlagmaschine ge-
bunden.

R ohn, Spinnerei. 5
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Eine solche Vorbereitungsmaschine der Baumwollgrobspinnerei,
mit Riicksicht auf seine aufreifflende Wirkung Wolf genannt, zeigt
Fig. 61. Der Zufiihrlattentisch Z besitzt vor den geriffelten, durch
Belastung des Oberzylinders die durchgefiihrten Baumwollflocken
festhaltenden Einfithrzylinder eine, zum Schutz gegen das Nahe-
kommen der Hinde der das Fasergut vorlegenden Person, sowie
dasselbe fiir ein besseres Erfassen durch die Zylinder niederhaltende
Walze d, und es vollzieht sich durch die mit gerade abstehenden
spitzen Stiften versehene Trommel 7" ein Auflosen nach dem Vor-
bilde Fig. 16. Die an den Spitzen hingenden Flocken werden iiber
die entgegenstehenden Messerkanten des Rostes R hinweggestrichen
und die hinten dann von den Spitzen abfliegenden Flocken durch
das Lattentuch L mit der Siebtrommel S (vergl. Fig. 46) nach

Fig. 61. Baumwollreiwolf zur Grobspinnerei.

aufen zum losen Abfallen gefiihrt, wobei durch den Schleudersauger
eine Staubabfiilhrung stattfindet. Fiir die innere Reinigung der
Maschine kann die ganze Abfithrvorrichtung abgefahren werden, und
die Zufiihrung kann auch selbsttiitiz durch einen Speiser nach
Fig. 48 stattfinden.

In der Krempelzusammenstellung, der Krempelei, gibt es nun
2 Arten fiir die gewdhnlich 2 aufeinanderfolgenden Krempeln, indem
dieselben entweder unabhiingig voneinander oder verbunden zusammen
arbeiten, und die Krempeln selbst besitzen zur Faserordnung Arbeits-
walzen nach Fig. 25. Kennzeichnend ist fiir diese Walzen-Krempeln
der Baumwollgrobspinnerei gegen die der Feinspinnerei (Fig. 50)
aufferdem noch das Vorhandensein der Schnellwalze (L in Fig. 26),
durch deren Wirkung der Durchlafl einer stirkeren Faserschicht
als bei der Deckelkrempel (Fig. 50) gewiihrleistet ist, weil die aus
dem Trommelbeschlag durch die Schnellwalze gehobene Faserschicht
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fast vollig vom Abnehmer aufgenommen wird, wihrend sonst der
Trommelbeschlag durch eingezogene und eingedriickte Fasern sich
rascher vollfiittert, und deshalb nicht immer frisch stark beladen
werden kann. Die Walzenkrempel ist also danach leistungsfihiger
als die Deckelkrempel, wenn auch andererseits die letztere durch die
mehr kimmende oder verstreichende Wirkung der Deckel gegeniiber
der zupfenden Wirkung der Krempelwalzen einen besser gestrichenen,
d. h. gerade gekimmteren Flor liefert.

Es wire wohl auch moglich, auf nur einer mit Wickeln
von der Schlagmaschine gespeisten Krempel durch Anstellung eines
Florteilers nach dem Vorbilde der Krempel Fig. 139 Vorgarn zu
erhalten. Dasselbe wiirde aber sowohl in den einzelnen Fiden in
der Breite der Krempel selbst verschieden ausfallen, wie auch diese
Vorgarnfiden in ijhrem Verlaufe selbst mangels jeder vergleich-
mifigenden Doppelung sehr ungleich sein wiirden. Auf dieser einen
Krempel wiirde blo8 ein Verziehen der dicken Wattenschicht des
Schlagmaschinenwickels zu der diinnen zu teilenden Florschicht
stattfinden, es fehlt in der Krempelarbeit als der Faserordnung jede
vergleichende Wirkung, wie sie nach den in der Einleitung gemachten
Auseinandersetzungen nur die Doppelung ergeben kann. Wiirde sich
nun auch durch wiederholte Anwendung der Doppelungsschlagmaschine
eine erhdhte Gleichmifigkeit des die Krempel speisenden Wickels
erzielen lassen, so fehlt aber noch jede Ausgleichung in der Arbeits-
breite der Krempel. Die Doppelung findet doch nur in der Linge
des Faserkorpers statt, die Bildung mehrerer Fiiden nebeinander aus
einem Flor verlangt aber eine ausgleichende Wirkung nach dessen
Breite. Diese Forderung bedingt die doppelte Krempelei, indem der
auf der ersten Krempel erhaltene Faserkiorper, sei es Band oder
Pelz, der zweiten Krempel an allen Stellen in der Breite gleich-
mifig zugefilhrt wird, am nichsten liegend nach dem Vorbilde der
Feinspinnerei: daf so viele Faden auf der zweiten Krempel gebildet
werden, dieser so viele der auf der ersten Krempel enthaltenen
Bander nebeneinander eingefiihrt werden. Jedes runde Band der
ersten Krempel wird auf der zweiten also durch Verzug zu dem
feineren Vorgarn gebildet. Das wiire also der Grundgedanke der
Feinspinnerei: aus jedem Band einen Garnfaden auf schnellstem
Arbeitswege zu erhalten, wobei aber die vergleichende Wirkung
der Doppelungen wieder fehlt. Eine Doppelung erzielt man durch
Einfihrung von 2 oder 3 Bindern fiir einen Vorgarnfaden, indem

5*
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man eine entsprechende Zahl Binder der ersten Krempel neben-
einanderliegend zu einem Wickel rollt und mehrere solcher Band-
wickel der zweiten Krempel zufiihrt. In erhdhtem Mafe findet die
vergleichende Doppelung statt, wenn man noch eine dritte Krempel
einschaltet, indem man auf der zweiten Krempel aus einer Zahl
Bénder der ersten nun ein neues und somit vergleichmifigtes Band
bildet und mit solchen Bindern die dritte, das Vorgarn bildende
Krempel speist. Es gibt solche Zusammenstellungen von Baumwoll-
bandkrempeln, wo also die wiederholte Streck- und Doppelungsarbeit
der Vorwerke der Feinspinnerei in die Krempelei verlegt ist.

Dies ist die erste Art Krempelzusammenstellungen, wo jede
Krempel fiir sich arbeitet, und sei dazu bemerkt, daf dabei auch
eine Pelziibertragung zwischen den einelnen Krempeln stattfinden
kann. Die Pelzbildung gibt durch die Aufschichtung des Flores
eine Doppelung, also einen ausgeglichenen Faserkorper, doch muf
mit Riicksicht auf die geforderte Breitenausgleichung dann eine
Kreuzung des Pelzes bei der Speisung der zweiten Krempel
stattfinden; die in der Bildungsrichtung oder Linge des Pelzes
stattgefundene Doppelung-Ausgleichung mufi in die Richtung der
Krempelbreite gelegt werden, d. h. der Pelz wird der zweiten
Krempel quer zu seiner Bildungsrichtung vorgelegt. Die Linge
des Pelzstiickes muf dann gleich der Breite der zweiten Krempel
sein. Die im Pelz gewissermafen in seiner Bildungsrichtung
liegenden Fasern kommen bei der Einfithrung in die Krempel
quer in bezug auf die Speiserichtung zu liegen, man hat die sogen.
Querfaserspinnung, zu welcher im Gegensatz die vorher er-
wihnte Bandzufiihrung eine Lingsfaserspeisung darstellt. Bei
der Querfaserspeisung miissen die Fasern in der Krempel gewisser-
mafien erst wieder nach der Lingsrichtung geordnet werden, was
aber anderenteils eine bessere Auflosung der Faserbiischel ergibt.
Man wendet deshalb auch bei Pelziibertragungen 3 Krempeln hinter-
einander an, wobei dann die dritte Krempel den durch die Quer-
faserspeisung in der Breite ausgeglichenen Pelz der zweiten Krempel
in Lingsfaserspeisung zugefiihrt erhilt.

Man hat also bei der Grobspinnerei, wo die Krempel die
Arbeit des VergleichmifBigens iibernimmt, im allgemeinen Zusammen-
stellungen von Krempeln oder Krempelsitze. Arbeiteten bei den
bisher betrachteten Sitzen die einzelnen Krempeln unabhiingig fiir
sich, so zeigen die Fig. 62, 63 und 64 nach der zweiten Art
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Krempelsitze mit selbsttitiger Uberfiilhrung des Faser-
gutes, und zwar Zweikrempelsitze. Die erste Krempel solcher
Zusammenstellungen heifit Reifkrempel, weil ihr die Aufgabe des
filschlich Aufreifiens genannten Auflosens der Fasergutflocken zu-
kommt, die zweite Vorspinnkrempel, weil dieselbe das Vor-
gespinst bildet, also das Vorgarn liefert. Der Krempelsatz Fig. 62, 63

Fig. 62. ReiBkrempel.

Fig. 63. Vorspinnkrempel,

Fig. 62 u. 63. Krempelsatz zur Baumwollgrobspinnerei mit Lingsfaseriibertragung.

zeigt die allgemeinere Anordnung. Die Haupttrommeln 7" besitzen
fiir eine reichliche Durcharbeit 6 Paar Arbeitswalzen (Arbeiter
und Wender), welche zur Verhinderung des Auswerfens von kiirzeren
leichteren Fasern, dem sogen. Flug, durch eine Haube abgedeckt
sind. Auf der Zufiihrseite, vor den Arbeitswalzen sind Vorwalzen,
wie in Fig. 50, vorhanden, hinter den Arbeitswalzen die Liufer-
walze V), welche die in den Kratzenbeschlag eingezogenen Fasern
zu heben hat, die dann von dem Abnehmer P als Faserschicht auf-
genommen werden, die der Hacker / abkimmt. Unterhalb sind
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die Trommel 7" und die Vorwalzen durch einen Rost R, wie bei
der Feinspinnereikrempel, Fig. 50, abgeschlossen.

Die Reiflkrempel (Fig. 62) erhiilt die flockige Baumwolle (es
kann auch bei schmileren Krempeln mit Watten gespeist werden)
durch einen abfahrbaren Speiser, welcher die Faserflocken aus
einem Vorratsraum durch das dessen Riickwand bildende Nadeltuch V
entnimmt. Ein schwingender Kamm % streicht das Zuviel der mit-
genommenen Flocken zuriick, vergleichmifiigt also die Flockenschicht
auf dem Nadeltuch, die dann von der Nadelwalze a abgestrichen in
die mit einem Klappboden versehene Schale w einer Gewichtswage
fallt. Ist eine bestimmte Menge Flocken in der Schale, schligt die
Wage aus, der Antrieb des Nadeltuches /V wird abgestellt, so daf
eine weitere Zufuhr von Fasergut in die Schale unterbleibt und
letztere wird nach unten entleert. Die Faserflocken fallen auf den
Zufihrtisch / und werden darauf durch das Vorschubbrett v zu
einem Streifen zusammengeschoben, welcher einem bestimmten Fort-
schreiten des Lattentuches entspricht. Nachdem der Wagschalen-
boden geschlossen ist und die Wage sich wieder eingestellt hat,
beginnt die Filllung von neuem; nach erreichtem Gewicht setzt aber
die Entleerung so lange aus, bis das Lattentuch / das gewiinschte
Mafi seines Weges vorgeschritten ist. Hierzu wird noch auf die
weitere Darstellung bei der Streichgarnspinnerei (vergl. Fig. 82)
verwiesen. Unter der Voraussetzung, dafi die Wagschalenfiillungen
gleich sind, wird also immer ein gleiches Gewicht an Faserflocken
auf eine bestimmte Fliche bezw. Liinge verteilt und somit die Grund-
lage des Spinnens, eine Nummerbildung ausgefiihrt, anderenteils die
Zufiihrung einer fortlaufend gleichm#figen Schicht des Fasergutes
in die Krempel gesichert.

Der Faserflor der Reiflkrempel wird von einem Lattentuch e
aufgenommen, abgefilhrt und fillt am Ende desselben nach unten
auf einen senkrecht oder quer dazu gefiihrten Gurttisch #. Eine
auf letzterem hin und her rollende Walze b, vor welche der Flor
abwechselnd vorn und hinten zum Abfall kommt, rollt denselben
auf, wobei die Klappen ¢ ein streifenweises Abtrennen des Flores
vermitteln und derselbe schichtenweise aufeinander getifelt wird
(vergl. Fig. 89). Weil dabei der Tisch « fortschreitet, findet ein
schuppenartiges Ubereinanderlegen der Florschichten statt und der
Tisch fiihrt seitlich dauernd ein Faserband von gleichbleibender
Dicke (Florschichtenanzahl) ab.
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Dieses durch die abwechselnde Rechts- und Linksaufrollung der

Florschichten durch deren Versetzung ~CccilirC mit schwicheren
Réndern erhaltene Faserband, in dem entsprechend der Aufschicht-
richtung die Fasern quer liegen, wird am Ende des Untertisches #,
also seitlich der Krempel, in die Hohe zwischen Stabtiichern U ge-
halten gefiihrt und auf einer Briicke mit gleichem Stabtuch zur
Vorspinnkrempel (Fig. 63) gefithrt, auf deren Zufiihrtisch Z es
zwischen gleichen Stabtiichern U gehalten abfillt. Durch Hin- und
Herfilhren des oben gelenkig gehaltenen Rahmens der Tiicher U
unten iiber dem Tisch Z wird das Band quer auf diesem in hin
und her laufenden Lagen getifelt, und bei dem gleichzeitigen Fort-
schreiten des endlosen Tischstabtuches legen sich die Bandschichten
schuppenférmig im Zickzack iibereinander und ergeben auf dem Zu-
fihrtisch eine gleichméfige Faserschicht, in welcher. die Fasern, da
das Querfaserband quer gelegt wird, in der Speiserichtung, in
letzterer also ihrer Richtung nach in der Linge liegen. Die Uber-
tragung des Fasergutes von der Reifl- zur Vorspinnkrempel erfolgt
also mit Lingsspeisung und ist dabei zu beachten, daff durch die
Schichtung des Flores bei der Bandbildung ein Doppeln und ebenso
bei der Bandquerlegung stattfindet, das, obwohl nicht ganz voll-
kommen, doch, weil es eine Doppelung ist, zur Vergleichm#Bigung
der die Vorspinnkrempel speisenden Schicht beitriigt und die Gleich-
mifiigkeit des Vorgarnes fordert, denn aus der vorgelegten Schicht
bildet die Vorspinnkrempel durch Verzug den Flor, welcher zur Vor-
garnbildung in Streifen geteilt wird. Hierzu dient die am Ausgang
der Vorspinnkrempel angebrachte Vorrichtung, der Florteiler,
welcher 2 Gruppen iiber Walzen gefilhrter Riemchen besitzt, die
an der Einfiihrstelle des Flores nebeneinander laufen, dann aber an
den sogen. Teilwalzen ¢ anliegend abwechselnd auseinander laufen
(vergl. dazu Fig. 83 und 84); der eingefiihrte Flor wird zwischen
den Teilwalzen und Riemchen erfafit und durch das Auseinander-
gehen der zwischenhaltenden Flichen findet ein Trennen in Streifen
statt. Diese Florstreifen oder Florbindchen werden dann von den
Teilriemchen durch Lederhosen abgenommen und auf diesen laufen
andere Lederhosen, so daf durch deren gegenseitige Verschiebung
bei Fortlauf nach dem Vorbilde Fig. 36 und 87 die Florbindchen
zu runden Fiden gerolit, genudelt oder genitschelt werden. Von
den entsprechenden, Nitschelzeuge genannten Vorgarnverdich-
tungen F, und F, weg werden die Fiden auf den Trommeln A zu
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Doppelabnehmerkrempelsatz mit Querfaseriibertragung fiir Baumwolle.

Baumwolle.

Spulen gewickelt, wobei die gabelférmigen
Fadenfiihrer / die Leitung der Fiiden zum
Winden in hin und her gehenden Schrau-
ben iibernehmen.

Erwigt man den Umstand, daf bei
der Krempel der Abnehmer die an den
Beschlagspitzen der Haupttrommel sitzen-
den Fasern aufzunehmen hat (s. Fig. 18),
und daf der Liufer die im Beschlag der
Haupttrommel sitzenden Fasern an die
Beschlagspitzen hebt (vergl. Fig. 24) und
nimmt an, dafl beide Arbeiten nicht ganz
vollkommen ausgefithrt werden, so wird
nach der Faserabnahme auf der Haupt-
trommel in deren Beschlag noch eine
Faserschicht sitzen bleiben. Lifit man
auf diese nun nochmals die beschriebene,
die Fasernschicht hebende und abneh-
mende Titigkeit eines Laufers und Ab-
nehmers ausiiben, so erhidlt man die
Doppelabnehmerkrempel, wie solche
der Krempelsatz Fig. 64 besitzt. Unter
dem hinter den Arbeitswalzen liegenden
Liufer 77 und Abnehmer p liegt ein
zweiter Liaufer 17} und Abnehmer P,
welcher wie der obere einen Flor-
abnehmhacker /i, besitzt. Die beiden
abgekimmten von endlosen Tragtiichern
¢ bezw. e; aufgenommenen Flore werden
zusammengefithrt und itbereinandergelegt,
geben also einen gedoppelten Flor, der
im weiteren genau wie der einfache Flor
behandelt, daraus also ein rundes, flaches
oder getiifeltes Band oder durch Teilung
Vorgarn gebildet werden kann.

Der Krempelsatz Fig. 64 zeigt
gegeniiber dem Satz Fig. 62 u. 63 einige
Abweichungen: An der Reifikrempel ist
zwischen der Vorwalze 1 und der Haupt-
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trommel 7" eine Walzenzusammenstellung eingeschaltet mit 2 mit zu-
nehmender Umfangsgeschwindigkeit (zur Abnahme des Fasergutes
voneinander nach Fig. 21) laufenden groferen Walzen 2 und 3 und
daran liegenden mit entgegengerichtetem Beschlag versehenen Kklei-
neren Walzen 4 und 5, die folglich nach Art der Arbeiter an der
Haupttrommel auf die Faserflocken zerteilend wirken und die durch
ihre Lage an zwei benachbarten Walzen von der ersten abnehmend
(vergl. Fig. 18) wirken und von dem Aufgenommenen durch die zweite
Walze (vergl. Fig. 22) gereinigt werden. Die Walze » kann in
gleicher Weise wirken, um aber eine Riickfilhrung des Fasergutes
zu vermeiden, hat sie nur den Zweck bei der Abnahme desselben
zwischen den Walzen 2 und 3 abfallende Faserflocken aufzufangen
und der Walze 3 zum Neuerfassen darzubieten. Man bezeichnet
sie deshalb als Flugfangwalze oder einfach als Flugwalze. Die
Walzen 3 und 5 werden von dem Beschlag der Trommel 7" nach
Fig. 21 gereinigt und hat die ganze Einrichtung den Zweck eine
Krempelvorarbeit auszufithren, bei langsamerer Geschwindigkeit die
Faserflocken aufzuzupfen, so dafl dieselben zerteilt an die Haupt-
trommel und zu deren mit groflerer Geschwindigkeit vor sich
gehender Verteilungsarbeit gelangen. In fremdsprachlicher Weise
bezeichnet man diese Einrichtung mit ,Droussirapparat®.

Im weiteren wird der Doppelflor der Reiflkrempel von den
Zusammenfithrungstiichern iiber eine schrig gelagerte Leitwalze
von dem wieder, wie in Fig. 61, querlaufenden Gurttisch auf-
genommen und bildet auf diesem ein der Schrigstellung der Walze b
entsprechend breites Band (vergl. Fig. 88), in welchem die Fasern
in der Abzugrichtung also der Bandlinge nach liegen, also ein
flaches Lingsfaserband. Dieses wird wieder seitlich hochgefiihrt
und, weil die Vorspinnkrempel hinter der Reiflkrempel, in der
Arbeitsrichtung gesehen, steht, auf dem iiber dem Gurttisch 2 an-
geordneten Lattentisch Z hin und her im Zickzack gelegt, so daf
eine durch die Zahl der Bandlagen iibereinander in ihrer Dicke
bestimmte Fasergutschicht B fortlaufend gebildet wird, welche das
Ubertragungstuch Z, zur Speisung in die Vorspinnkrempel fiihrt.

Da hier ein Lingsfaserband quer gelegt wird, liegen in
der Fasergutschicht die Fasern quer und man hat fiir deren Auf-
arbeitung eine Querfaserspeisung. Eine Doppelung findet bei
dieser Fasergutiibertragung durch die Zusammennahme des breiten
Krempelflores zu einem schmalen Bande und durch die Aufschichtung
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der Bandlagen auf dem Tische Z statt. Wie bei der Lingsfaser-
speisung des Satzes Fig. 62 u. 63 148t sich durch Vervielfachung
dieser beiden Doppelungszahlen eine Ziffer fiir den Vergleichm#Big-
keitsgrad ermitteln, der bei der Lingsfaserspeisung durch die Auf-
schichtung des Flores stets etwas grofler sein wird.

Fiir die Unterscheidung beider genannter Speisungsarten
kommt aber in Betracht, dafi bei der Querfaserspeisung durch die
Querteilung der Faserlagen beim Angriff der Kratzenwalzen eine
bessere Aufarbeitung erzielt wird. Ist der Angriff der erfassenden
Kratzenzihne auf die quer davor zu liegen kommenden Fasern auch
ein anstrengender, weil die querliegende Faser wieder durch die
kimmende Wirkung in die Lingsarbeitsrichtung gebracht werden
muf, so geht damit aber eine griindlichere Losung zusammenhéngen-
der Fasern vor sich als bei der Lingsfaserspeisung, bei welcher
man aber demzufolge mangels des die erfafite Schleife auflosenden
kriftigen Angriffes von einer Schonung der Fasern in deren Liinge
reden kann.

Der Doppelflor O der Vorspinnkrempel wird einem Florteiler
zugefiihrt, welcher anstatt 2 deren 4 Nitschelziige /;_, besitzt, um
die Zwischenriume des Fadenlaufes in denselben griofier zu erhalten.
Die Doppelabnehmer- oder Doppelflorkrempeln gestatten durch die
doppelte Florherausnahme das Beladen mit einer stirkeren Faser-
schicht und deshalb ist die Leistung dieser Krempeln griofier als die
der Krempeln mit nur einem Abnehmer bei derselben Breite, wenn-
gleich, was hier hervorgehoben sei, infolge der stirkeren Faser-
schicht deren Aufarbeitung nicht so vollkommen sein kann, als bei
der diinneren Faserschicht der Einabnehmerkrempel. Die Doppel-
abnehmerkrempel kommt daher nur fiir Garn in Frage, wo auf dessen
griindliche Faserordnung nicht in erster Linie Wert gelegt wird,
also stirkere Garne von niedriger Nummerzahl. Weiterhin notigt
aber die grofere Leistung zu einer grioferen Fadenzahl und deshalb
werden die Teilriemchen schmiler, so dafi bei nur 2 Nitschelzeugen
die Faden zwischen der Faser nur mit einer Entfernung entsprechend
der Florbindchenbreite laufen wiirden, wobei sich benachbarte Fiden
durch vorstehende Faserenden leicht fangen kinnten, was dann
fehlerhafte Doppelfaden ergibt.

An den Abnehmern P und p des Krempelsatzes (Fig. 64) sind
noch Walzen ¢ zu bemerken. Dieselben haben den Zweck, die etwa
nach der Florabnahme durch den Hacker in dem Kratzenbeschlag
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des Abnehmers sitzen gebliebenen, in diesen durch das lingere
Arbeiten an der Trommel 7" eingedriickten, der Faserschicht noch
anhaftenden Fremdkorper (Schalenreste und dergl.) aus dem Beschlag
herauszukimmen und in ihren Beschlag aufzunehmen, aus dem sie
nach Herausnahme der Walze entfernt werden. Es findet hier ein
Arbeiten nach dem Vorbilde Fig. 22 statt (7" der Abnehmer, B die
besprochene Putzwalze 7).

Zur Absonderung der von den schmnellaufenden Wenderwalzen
ausgeworfenen Fremdkorper werden auch, wie aus Fig. 62 hervor-
geht, Schmutzfangmulden x angebracht. Die mit einer den
Kratzenbeschlag des Wenders beriihrenden Fang- oder Abstreich-
kante versehene Mulde wird von dem darin sich ansammelnden
Schmutz durch Riumer, die gewdhnlich in der Mulde seitlich hin
und her gehende Schieber oder Schrauben sind und den Schmutz vor
sich her zum Abfallen am Rande der Mulde schieben, gesdubert.

Uberblickt man die Verschiedenheit der beiden durch Zeichnung
dargestellten Krempelsitze zur Baumwollgrobspinnerei, deren be-
sondere Einrichtungen, wie Vorzupfer, Ubertragungen und Florteiler,
die beliebig beim Satz mit einem oder zwei Abnehmern angewendet
werden konnen, wie weiter, dafl an Stelle des Speisers auch eine
Speisung mit Wattewickeln der Schlagmaschine stattfinden kann, und
die noch erwihnten Krempelsitze mit Ubertragung durch gedoppeltes
rundes Lingsfaserband oder mit Pelzen, so ergibt sich fiir die Vor-
werke der Grobspinnerei, d. i. die Krempelei, eine grofie Vielseitig-
keit; hier besteht also nicht die Geschlossenheit der Maschinen-
zusammenstellung wie bei der Feinspinnerei.

Wie bei der Deckelkrempel der Feinspinnerei bediirfen auch
die Arbeitswalzen der Walzenkrempel der Grobspinnerei eines Nach-
schleifens der Kratzenbeschlagspitzen, die durch das Abgleiten der
Fasern stumpf geworden sind. Nur eine am Draht eine scharfe
Fangkante bildende Schnittfliiche gibt die Fihigkeit des Erfassens
und Festhaltens der Faserflickchen und Faserschleifen, und es mufl
deshalb auch ein Nachschleifen des Beschlages der Trommel und
des Abnehmers, wie der Arbeitswalzen, stattfinden. Bei den ersteren
wird die benutzte, mit kornigem Schmirgel belegte Walze in be-
sondere, an der Krempel vorgesehene Lager gelegt und gegen die
schnell umlaufende Schmirgelwalze wird der Kratzenbeschlag nach
der Hackenrichtung der Zihne langsam bewegt, nicht etwa die
Hackenspitze gegen die Walze. Fiir das Nachschleifen der
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Arbeitswalzen ist eine besondere, in ihrer Einrichtung durch
Fig. 65 veranschaulichte Maschine bestimmt. In der Mitte lagert
die mit Schmirgelkorn besetzte Schleifwalze .S, welche zur Vergleich-
méfigung der Schleiffliche eine Hin- und Herschiebung erhilt, und
gegen diese Schleifwalze werden die Kratzenwalzen A4, w durch
genaue Einstellung ihrer Lager angeriickt, so dafl bei der Drehung
der 3 Walzen die Schleifwalze gegen die Beschlagspitzen von hinten
angreift, also einen schrigen Abschnitt der Drahthickchen erzeugt.

Die Schleifmaschine wird auch mit einem Bett mit verschieb-
barem Stahlhalter B ausgeriistet, um erforderlichenfalls den durch
ungleichen Zapfenablauf und andere Ursachen unrund laufenden
‘Walzenkorper wieder rund abzudrehen. Bei Forderung der Schleif-
staubvermeidung erhilt die Schleif-
maschine eine Abdeckung und Staub-
abfiihrung durch einen Schleuder-
sauger.

In der Schleifmaschine wird ge-
wohnlich auch das Ausputzen der
Kratzenwalzen von den in den Be-
schlag bei der Krempelarbeit sich
hineinziehenden kleinen Fasern, die

Fig. 65. der L#ufer nicht mehr herausheben

Krempelwalzenschleifmaschine. kann, dem Ausputz vorgenommen.

Hierzu wird eine Kriicke mit den

Kratzenzihnen gleich gerichtetem Kratzenbeschlag benutzt, dessen

Hickchen in den Walzenbeschlag eintreten und nach Fig. 22
denselben reinigen.

In der beschriebenen Weise mufl ebenso zeitweilig die Haupt-
trommel und der Abnehmer ausgeputzt und nachgeschliffen werden,
wozu entsprechend eine Schmirgelwalze angelegt wird (vergl.
Fig. 50).

Das Fertigspinnen erfolgt bei der Baumwollgrobspinnerei
auch auf dem Absetz- und Durchspinner (Fig. 54 und 59). Beriick-
sichtigt man aber, dafi die auf den Vorwerken zu leistende Ver-
gleichmifiigung fiir das Vorgespinst bei der Grobspinnerei allein
von den Krempeln fibernommen wird, wo also die vielfach wieder-
holte Doppelung des Grundbandes fehlt und die Fasern durch das
fehlende Langziehen nicht gestreckt und gleichgerichtet liegen, so
ergibt sich, daf} die Zylinderverstreckung hier keine gleichmiiBige Ver-
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feinerung des auf dem Florteiler erhaltenen Vorgespinstes ergeben
kann, denn der gleichmiflige Verzug auf die durch das Nitscheln
in mehr sich kreuzender Lage aneinandergeprefiten Fasern wirkt
diesen Zusammenhang ungleichm#fig auflosend, filhrt also zu ungleich
dicken Stellen, und das so in seiner Haltbarkeit gestorte Vor-
gespinst bedarf sofort eines schirferen Zudrehens, um die freie
Schwebe zwischen Spindelspitze und Lieferungszylinder auszuhalten.
Ist dieserhalb bei gut aufgekrempeltem und feinerem Vorgespinst
gach das Fertigspinnen auf dem Absetzspinner mit dem Zylinder-
streckwerk (weshalb man das erhaltene Garn auch Dreizylinder-
garn nennt) auch angingig, so wird doch allgemein in der Baum-
wollgrobspinnerei der Absetzspinner und der Durchspinner ohne
dieses angewendet. Die Abwickelung des Vorgespinstes erfolgt
durch Auflegen der Spulen auf Trommeln (vergl. Fig. 97) und die
Zufiihrung zu den Spindeln durch nur ein Zylinderpaar, bei dem meist
der Unterzylinder doppelt vorhanden ist. Man nennt daher das
damit gesponnene Baumwollgrobgarn auch Zweizylindergarn
gegeniiber dem Dreizylinderfeingarn.

Beim Absetzspinner wird nun zur nitigen weiteren Verfeine-
rung ein Verziehen eines Stiickes Vorgespinstes in frei hingendem
Zustande benutzt. Der Vorgespinstlieferungszylinder liunft also nicht
wihrend der ganzen Wagenausfahrt, sondern nur wihrend eines
Teiles derselben und bleibt dann still, so daf das gelieferte Vor-
gespinststiick nun zwischen den festhaltenden Zylindern und der
gleichtéitigen Spindelspitze ausgespannt ist und durch die Weiter-
abbewegung der letzteren auf die ganze Ausfahrtlinge verzogen wird.
Gleichzeitig erhdlt das in Verstreckung befindliche Vorgespinst
Drehung, wodurch einesteils dasselbe in seiner Freischwebung
unterstiitzt wird, anderenteils durch das Verziehen seine Ver-
gleichmifligung findet. Wie spiter im Abschnitt Streichgarnspinnerei
(vergl. Fig. 96 und 97) noch niher ausgefilhrt wird, nehmen bei
der Drehungserteilung zuerst die diinnen Vorgespinststellen den
Draht an und die stirkeren, auszuziehenden, blasigen Stellen bleiben
lose. Nach dem fertigen Ausziehen erhilt dann das Fadenstiick
noch zur vollen Zusammendrehung Nachdraht.

Zu beachten ist bei diesem Spinnvorgang, daf man den Wagen
mit abnehmender Geschwindigkeit nach der Vorgarnlieferung laufen
1a8t, um mit der festeren Zusammendrehung immer weniger zu ver-
ziehen und andererseits die Drehungserteilung zunehmen 14fit. Die
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Hauptwelle des Absetzspinners erhilt dazu durch 2 Antriebeinrich-
tungen 2 Geschwindigkeiten, von denen die schnellere schon etwas
vor oder bei Beendigung der Wagenausfahrt einriickt, um den Nach-
draht rascher zu bewirken. Das Spinnverfahren auf dem Absetz-
spinner ist bei der Grobspinnerei daher zusammengesetzter als bei
der Feinspinnerei, und deshalb auch die Einrichtung des selbsttitig
arbeitenden Baumwollabsetz-Grobspinners. Da das Spinnverfahren
genau dem der Schafwoll-Streichgarnspinnerei entspricht, nennt man
die so hergestellten Baumwollgrobgarne auch Baumwollstreich-
garne oder mit Bezugnahme auf die englische urspriingliche Be-
zeichnung des Absetzspinners ,mule“, auch Mulegrobgarne.

Der Durchspinner fiir Baumwollgrobgarn bedarf nun gegeniiber
der Einrichtung Fig. 59 an Stelle des nur bedingungsweise zulissigen
Zylinderstreckwerkes einer anderen Streckeinrichtung, welche dem
beim Absetzspinner erliuterten Verziehen unter gleichzeitiger Draht-
gebung entspricht. Es wird dabei dem Vorgespinst vor seinem Zu-
sammendrehen in einem zweipaarigen Zylinderstreckwerk mit weit von-
einander stehenden Zylindern eine Vordrehung bleibend oder voriiber-
gehend erteilt, wie dies spiter in Fig. 98 gezeigt ist. In anderer
Hinsicht wird eine Gleichmifligkeit des Verziehens im engen Zylinder-
streckwerk dadurch zu erreichen gesucht, dafl man zur Unterstiitzung
der dabei loser werdenden Fasern kleine Zwischenwalzen anwendet,
die nach Fig. 34 auch mit kurzen Nadeln besetzt sind. Es ist weiter
zu beachten, dafl das loser gedrehte, grobere Garn oft nicht den
notigen Halt besitzt, den Reiter auf dem Ringe herum mitzunehmen
und zur Erleichterung des Umlaufes erhilt der Reiter einesteils
verschiedene Ausfiihrungsformen, anderenteils werden die Drehung
unterstiitzende Mittel angewendet. Alle diese verbessernden Ein-
richtungen lassen aber immer noch den Absetzspinner als die ge-
eignetste Fertigspinnmaschine der Baumwollgrobspinnerei erscheinen.

Etwas anders liegt allerdings dieser Umstand bei der Her-
stellung ganz starker, lose gedrehter Garne (in den Nummern 8 bis
1/, m). Hier wird zum Fertigspinnen die in Fig. 66 in einer doppel-
seitigen Anordnung dargestellte Maschine benutzt, die ein bei der
Beschreibung der Drehwerkzeuge im 1. Teil nicht erwihntes Ver-
fahren der Drehungserteilung benutzt. Ohne Zuhilfenahme einer
Spindel oder eines den Faden fiihrenden Drehwerkzeuges wird dem
Vorgarnfadenkorper selbst Drehung erteilt, welche der Faden bei
seinem Abzug aufnimmt. Die Vorgarnfadenwickel, wie solche auf
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den Abtreibtrommeln A4 der Florteiler (Fig. 63 u.64) durch schrauben-
formig hin und her gehendes Winden erzeugt werden, werden von
den die Spule bildenden Stecken abgezogen und in Blechkapseln I
gelegt (links in Fig. 66) und der Faden von innen herausgezogen.
Die Kapsel V, die oben offen, aber auch, wie rechts bei [ an-
gedeutet, einen losen abzunehmenden Deckel erhalten kann, wird
von einer Spindel S getragen, die von der umlaufenden Trommel 7°
in Drehung versetzt wird. Der zusammengedrehte Faden geht iiber
eine Leitschiene ¢ mit Spannfilhrung durch einen schwingenden
Fadenfihrer / an die Aufwickel- oder Spulspindel s, die durch eine
mit Kegelrad versehene Mitnehmerhiilse in Drehung versetzt wird.
Die Spindel ist in der
Hiilse verschiebbar und
deshalb viereckig, nicht
rund. Der Fadenfiihrer
vermittelt ein Aufspulen
in kreuzweis gewundenen
Schichten, die sich durch
den Hohltrichter ¢, in
welchem das Winden statt-
findet, kegelférmig iiber-
einanderlegen, und mit
dem fortschreitenden Win-
den steigt der Garn- Fig. 66. Schlauchkotzerspinnmaschine.
korper, der Kitzer C,

aus dem Trichter, die Spindel dabei mit hochhebend. Man nennt
diese in gleichmifig auf- und absteigender Windung, also mit stets
gleicher Kreuzung der Fadenlagen gewundenen Kotzer Schlauch-
kotzer, da dieselben nach ihrer Bildung von der Spindel abgezogen
werden und somit einen hohlen Fadenkorper (Schlauch) bilden, aus
dem der Faden von innen heraus abgezogen wird.

Es ist ersichtlich, daB die Gleichmifigkeit der Drehungs-
erteilung von dem gleichm#fiigen Herausziehen des Vorgarnes aus
seinem Wickel abhingt und da die Windung in Kegelschichten er-
folgt, ist dieses Abziehen ungleich, also auch der mitgeteilte Draht.
Dies begrenzt die Anwendbarkeit der Maschine nur fiir ganz lose
gedrehte, also stirkere Garne, fiir welche sie aber alle anderen
Spinneinrichtungen in bezug auf Leistung und Einfachheit tibertrifft
und fiir welche Garne, da sie als Schuf in dicken Geweben Ver-
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wendung finden, ein besonders dicker und langer, also im Ablauf
lange anhaltender Schlauchkotzer auf dieser Maschine sich winden 1:8t.

Die Baumwollbuntspinnerei.

Die Baumwollfaser ist im Naturzustande weil oder gelblich
und sie besitzt einen schwachen Uberzug von pflanzlichem Fett,
welcher der Faser eine glatte Oberfliche gibt, so dafi beim Auflosen
der Faserbiischel und Auseinanderziehen der Faserbinder dieselben
leichter aneinander abgleiten. Diese gewisse natiirliche Schliipfrig-
keit ist zu einer die Fasern in ihrer Linge schonenden Bearbeitung
notig und wenn auch im Besonderen die wenig gekriuselte, also
schlichte und ihrer Bildung als glatter Korper sich zeigende Baum-
wolle ein viel leichteres Gleiten der Fasern aneinander gewihr-
leistet, so ist die #ulere Fettigkeit der Fasern doch stets fiir
die Erzielung eines glatten gleichmiifigen Garnes von Bedeutung.
Durch das Férben und Bleichen der Baumwolle verliert nun deren
Faser die fettige Oberfliche, und wenn die Baumwolle daher im
losen flockigen Zustande, also von ihrer auflésenden Behandlung
gefirbt wird, so mufi man fiir diese, namentlich der einzeln zer-
teilenden und ordnenden Arbeit der Faser die notige Schliipfrigkeit
wiedergeben, was durch ein Netzen mit Wasser oder schwacher
Seife oder dergl. Losung erfolgt. In der Baumwollfeinspinnerei,
wo durch die wiederholte Doppelung und Verstreckung der Binder
grofere Anforderungen an ein leichtes Verziehen der dichter an-
einander liegenden Fasern gestellt werden, verarbeitet man daher
weniger im Rohzustande gefirbte Baumwolle und unterwirft mehr
das fertige Garn dem Firben; in der Grobspinnerei wird aber zur
Erzeugung von bunten Garnen im losen Zustand gefirbte Baum-
wolle verarbeitet und man hat dabei die Moglichkeit, durch Mischung
verschieden gefirbter Baumwolle bei der Vorbereitung durch das
Krempeln dieser Farbenmischungen eine Zwischen- oder Mischfarbe
im Garn zu erhalten und damit eine Farbenabtonung, wie sie die
Féarberei an sich nicht zu geben vermag, zu erzielen. Man bezeichnet
die Baumwollbuntgrobspinnerei auch als ,Imitat“-Spinnerei,
weil das nach dem Grobspinnverfahren hergestellte Garn durch die
wirrere Faserlage ein rauheres Aussehen hat und damit dem auf
gleiche Weise gesponnenen Wollgarn gleicht, also dieses nachahmt.
Das Spinnverfahren gleicht auch genau dem der Schafwollstreich-
garne, welches die Baumwollgrobspinnerei angenommen hat.
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Die Baumwollabfallspinnerei.

Bei der Bearbeitung des Fasergutes auf den Spinnerei-
maschinen entstehen Abfille, wie schon beschrieben, bei den Vor-
bereitungsmaschinen, wo durch die Roste mit den Unreinigkeiten
und Fremdkorpern auch kleine Faser-Kniuel und Biischelteile mit
ausgeschieden werden, auf den Krempeln durch den Ausputz der
Deckel und Kratzenwalzen, in dem durch die Walzenroste und
sonst abfallenden Faserschmutz und dem durch Mitreifilen loser
Fasern entstehenden Flug, in dem Kimmling der Kiémmaschinen,
auf den Vorwerken durch das Umwickeln der Zylinder mit losen
Fasern aus den Bindern, durch Bandreste beim Anlegen und Ab-
fithren, bei den Vor- und Feinspinnmaschinen durch solche Zylinder-
wickel, in denen dann auch Garnreste mit auftreten, durch Vor-
gespinstreste beim Abziehen der Spulen und schliefilich in dem
Fufibodenkehricht der Arbeitsriume. _

Die reinen Abfille, wie Bandteile von den Krempeln und
Strecken und Vorgespinstfiden, kénnen bei dem Spinnverfahren wieder
eingefiigt werden zur Wiederverwertung, bediirfen aber dazu einer
Auflosung in den flockigen Zustand der Rohbaumwolle, um dieser
bei der Wickelbildung auf der Schlagmaschine beigemengt zu werden.
Diese Aufldosung wird auf einem Reiffwolf nach Fig. 61 vorgenommen,
auch Fliigelfidenreifier genannt, bei dem entsprechend der dichten
Faserlage in dem aufzulosenden Fasergut die Stifte auf der Reif-
trommel dichter oder enge stehen miissen. Auch die guten Fasern
der Streckwalzenwickel konnen eine Wiederverwertung in der
Baumwollfeinspinnerei finden, nur miissen diese Abfille neben ihrer
Auflésung in den flockigen Zustand noch einer die festgedrehten
oder im Gegensatz zu den losen Vorgespinstfiden harte Fiaden ge-
nannten Garnreste auslesenden Behandlung unterliegen. Diese findet
auf dem Fadenklauber (Fig. 67) statt, auf welchem auch der
Spinnsaalkehricht zu gleichem Zwecke behandelt wird. Die faden-
klaubende Wirkung besteht darin, daf beim Durcharbeiten der Ab-
falle mit Greiferstiften die harten Faden sich um die Wellen der
Stifte schlingen. Die durch den Trichter 7 lose einfallenden Abfille
werden von der ersten Greiferwelle a erfafit, durch deren Greifer
die der zweiten Welle & treten. Dabei findet eine Zerteilung der
Abfallfaserflocken statt, die vor die Greifer kommenden Fiiden werden
erfafit, bilden also um die Greiferstifte Schleifen und rutschen, soweit

sie micht schon senkrecht zu den Wellen liegen, von den Greifern
Rohn, Spinnerei. 6
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an diese. Um die Wellen bildet sich also eine Fadenschicht, welche
bei entsprechender Dicke nach Abstellung des Laufes der Maschine
durch ein Messer aufgeschnitten und von den Wellen von Hand ent-
fernt wird. Die Wellen a, &, ¢ arbeiten iiber einem Rost #, durch
welche der bei der Faserbiischelzerteilung frei werdende Schmutz
abfallen kann, so daff also auch eine Reinigung des Abfalles statt-
findet, der in seinem losen Teile durch einen Fliigelsauger v, sowie
durch die schraubenformige Stellung der Greifer entlang der Greifer-
wellen diesen bewegt, abgesaugt und bei /% ausgeworfen wird.
Die Abfiihrung erfolgt dann nach Fig. 46. Vor dem Einfiihrtrichter #
befindet sich eine Vorratmulde 7z fiir den zu behandelnden Ab-
fall, wo aus diesem
groflere Fadenstringe
oder Fremdkorper von
Hand ausgelesen wer-
den.

Die aus dem Spinn-
saalkehricht gewonne-
nen losen Faserbiischel
sind vielfach fettig
durch die ¢ligen Fuf-
boden und auch sonst
erhilt man in den
an Lagerstellen sich

Fig. 67. Baumwollabfallfadenklauber. wickelnden oder an-

setzenden Fasern fet-
tige Abfdlle. Solche konnen nur nach dem Grobspinnverfahren
wieder behandelt werden und dies findet auch mit allen anderen
kurzfaserigeren und schmutzigeren Abfillen statt, so daB sich ein
besonderer Zweig der Baumwollspinnerei, die Abfallspinnerei,
herausgebildet hat, die aber auch die Abfille zur Giiteerhthung der
Garne mit Rohbaumwolle vermischt verarbeitet.

Die schmutzigen Abfille aus der Vorbereitung und Krempelei
bediirfen zunichst einer reinigenden Behandlung, welche in einem
Klopfen auf Siebflichen besteht und somit auf einer Maschine nach
dem Vorbilde Fig. 10, die in ihrer Ausfiihrung durch Fig. 68 ver-
anschaulicht und als Klopfwolf bezeichnet wird.

Die schmutzigsten Abfille werden auf dem Zufiihrtisch Z
ausgebreitet, welcher sich absatzweise je um ein gleiches Stiick
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vorwirts bewegt und dabei eine Menge Abfall durch ein Paar
gegeneinander gedriickte Zylinder ¢ in den Klopfraum befordert.
Dieser ist in der unteren Hilfte durch einen, zwecks leichter
Reinigung und moglicher Auswechselung gegen einen anderen mit
engerem oder weiterem Abstand seiner Stibe seitlich ausziehbaren
Rost R abgeschlossen und durch ihn und oben wird im Rohr #
vom Sauger I der entstehende Staub abgefiihrt. Im Klopf-
raum dreht sich die mit Schlagstiften versehene Trommel 7,
die mit letzteren eine Zerteilung der etwaigen grioferen zusammen-
geprefiten Abfallstiicke von den Zufiihrzylindern ¢ weg und eine
weitere Durcharbeitung beim Durchschlagen zwischen den 3 oberen

Fig. 68. Baumwollabfallklopfwolf.

festen Stiftreihen vornimmt. Ist die Abfallmenge auf diese Weise
geniigend durchgearbeitet, wobei der durch den Rost fallende und
in der Rinne s sich sammelnde Schmutz durch eine darin laufende
Schraube zur Seite aus der Maschine und dann durch ein Becher-
werk in die Hohe zum Abfallen in einen untergestelliten Korb be-
fordert wird, 6ffnet sich die Klappe # und der gereinigte Abfall
wird durch die entstehende Offnung aus dem Klopfraum auf das
Abfiihrtuech geworfen, wobei eine Siebtrommel S nach Fig. 46 den
freien Auswurf hindert.

Zur weiteren Vorbereitung wird in der Baumwollabfall-
spinnerei seltener die Schlagmaschine mit Wickelbildung verwendet,
weil solche Wickel nur in begrenzter Breite gleichmiifiig herzustellen
sind und man zur besseren Ausniitzung von Platz, Kraft und Be-

6*
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dienung lieber breitere Krempeln anwendet. In anderer Hinsicht
bietet aber die Herstellung von dichten geprefiten Wattewickeln
den Vorteil, eine grifiere Menge Abfall in kleinem Raume und
feuersicherer als in losem flockigen Zustande in Vorrat zu halten,
denn bei der Baumwollabfallspinnerei kommt im Besonderen die
Mischung der an Faserlinge und sonst so verschiedenen Abfall-
sorten, sowie zur Erzielung einer besseren Haltbarkeit des Garnes
durch eine teilweise griflere Faserlinge die Beimischung von Roh-
baumwolle in Betracht. Im allgemeinen wird es so gehandhabt,
daB die verschiedenen Giitesorten des Abfalls, dem bei schmutzig-
grauem Aussehen oft durch Beimischung gebleichten Fasergutes
aufgeholfen wird, mit der gegebenenfalls nitigen Rohbaumwolle
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Fig. 69. Maschinenzusammenstellung der Baumwoll-Grob- und Abllpinnerei.

nach ihrem Verhiltnis schichtenweise iibereinandergestreut werden.
Diese Schichtenhiufung wird dann senkrecht abgestochen und zu
inniger Mischung durch Zerteilung kommen die Abstiche auf eine
Mischmaschine, die nach Fig. 10 oder Fig. 61 oder auch als der
Krempelwolf der Streichwollspinnerei (Fig. 80) gebildet ist. Wenn
man nun die Abfallsorten in Wickeln vorritig hat, legt man die
Wickel der zu mischenden Sorten auf den Zufiihrtisch des Wolfes
(Fig. 61), auf welchen dann die Aufschichtung zur Auflésung in
flockigen Zustand gelangt.

Die weitere Behandlung der Baumwollabfille zur Garnher-
stellung ist genau die der Baumwollgrobspinnerei; fiir feinere
Garne Einabnehmer-, fiir grobere Doppelabnehmerkrempeln und Ab-
setzspinner oder Schlauchkdtzerspinnmaschinen (Fig. 66).

Eine Zusammenstellung der Maschinen der Baumwollgrob-
bezw. Abfallspinnerei nach 2 Gruppen gibt Fig. 69 nach den beiden
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soeben erwihnten Verfahren. Bei der ersteren geht das Fasergut
nach dem Offner O zur Schlagmaschine S, die ohne Wickelbildung,
also mit einfacher freier Abfiihrung arbeitet, denn auf dem Krempel-
satz RV (links), von dessen Reiflkrempel R eine selbsttitige Uber-
fiihrung # nach der daneben stehenden Vorspinnkrempel I statt-
findet. Die Schleifmaschine ist bei s ersichtlich und daran bei & ein
fahrbares Gestell zum Einlegen der aus der Krempel gehobenen
Arbeitswalzen, um dieselben zum Ausputzen und Schleifen an die
Schleifmaschine fahren zu kionnen. Die Feinspinnmaschine ist hier
der Absetzspinner A.

Bei der zweiten Maschinengruppe kommen die Abfille auf den
Klopfwolf K, dann auf den Reifi- und Mischwolf /7. Die als Doppel-
abnehmer gedachten Krempeln des Satzes RV (rechts) stehen hier
hintereinander in der Arbeitsrichtung gesehen, sind aber wieder
durch eine selbsttitige Fasergutiiberfilhrung verbunden. C ist die
Schlauchkitzerspinnmaschine mit umlaufenden Vorgarnkapseln.

Es ist ersichtlich, dafl die Krempeln im Satz neben- oder
hintereinander stehen kionnen. Im ersteren Falle kommen Ein-
fiilhrung des Fasergutes, der Speiser, und Ablieferung, der Florteiler,
nebeneinander, konnen also von der Bedienungsperson des Satzes
von einem Standorte aus beaufsichtigt werden. Dagegen kommen
bei Vorhandensein mehrerer Krempelsitze bei der Hintereinander-
stellung der Krempeln alle Speiser und alle Florteiler in eine Reihe,
und es konnen danu 2 Florteiler von einer Person, aber mehrere
Speiser von einer solchen bedient werden, so dafl eine Ersparnis
an Arbeitern die Folge ist.

Auch fiir die Grobspinnerei lassen sich Einheitszahlen an
Platz und Kraftbedarf, Anschaffungskosten und Bedienung fiir eine
Spindel bei gegebener, zu liefernder mittlerer Garnnummer wie bei
der Feinspinnerei aufstellen.

Die Nummerung der Baumwoll-Grob- und -Feingarne fiir den
Handel erfolgt auch in Deutschland fast allgemein noch nach
der englischen Art, wo also (vergl. S. 12) die Nummer ausgedriickt
wird durch die Anzahl Garnstringe von je 840 Yard (= 768 m),
welche auf 1 engl. Pfund = 454 g gehen. Gesponnen werden Fein-
garne in den Nummern 10—120, Grobgarne in Nummern */,—10.
Die Feingarnmittelnummer in Deutschland liegt zwischen 30 und 40.
Bunte oder buntgemischte Baumwollstreichgarne werden dagegen,
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weil sie ihren Ausgang und Hauptsitz in Sachsen haben, noch viel-
fach nach der ilteren sichsischen Nummer bezeichnet, wonach
dieselbe die Zahl der je 800 Leipziger Ellen = 452,8 m langen Garn-
strihne, die 500 g ausmachen, angibt. Gesponnen wird hier von
Nr. 4—30, im Mittel Nr. 16.

B. Schafwolle.

Schafwolle sind die Hauthaare des Schafes, eines Haus- und
Zuchttieres, dessen Gedeihen weniger an ein besonderes Klima ge-
bunden ist, fiir welches aber Weideland mit
Blattkriutern vorhanden sein mufi. Die
Eigenschaft ,wollig“ bezeichnet allgemein
das Vorhandensein gekriuselter und wirr und
durcheinanderliegender, sich umschlingender
Fasern, und von dieser Eigenschaft hat auch
die der tierischen Schafwolle #hnliche
Pflanzenfaser, die Baumwolle, ihre Kenn-
zeichnung. Die allgemeinere Benennung
Wolle gilt immer fiir Schafwolle, und
,wollen“ ist die Bezeichnung fiir aus
Schafwolle hergestellte Garne.

Es gibt nun zahlreiche Arten von Scha-
. fen, die sich auch durch die Verschiedenheit
Fig. 70. Abgeschnittenes jhres Haarpelzes, also ihrer Wolle unter-
ng::;ﬁgﬁﬂ;ﬁd:;l;&‘:e' scheiden. Deren Fasern sind kiirzer und
schwach, d. h. fein und gleichmiBig ge-
kriuselt und stehen im Haarpelz dicht, oder sind ungleich lang
und stark oder grob mit ungleicher oder geringerer Kriuselung
und stehen im Pelz diinner, oder letzterer ist zottig. Man spricht
deshalb von feiner und grober Wolle, nicht nur insofern als die
Wolle von Schafen aus verschiedenen Lindern je nach Pflege,
Ziichtung, Fiitterung der Schafe und klimatischen Verhiltnissen in
den angegebenen Eigenschaften verschieden ist, sondern dafi auch
die Wolle eines Schafes selbst verschiedenartig ist.

Die durch Wachstum in ihrer Faserlinge zunehmende Wolle
wird den Schafen von jhrem Korper abgeschnitten, d. h. die Schafe
werden geschoren und man erhilt die Wolle als ein durch das
Verwachsen der Fasern und Aneinanderhaften derselben zusammen-
hingendes VlieB, das die in Fig. 70 dargestellte Gestalt hat. In
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demselben hat die Wolle der verschiedenen Korperteile eine ver-
schiedene, durch die Gleichmifigkeit und Linge der Faser bedingte
Giite und wird dieser Giitegrad verschiedener Vliefistellen im all-
gemeinen durch die eingeschriebenen Zahlen (also I die beste, IV
die mindest brauchbare Wollsorte) bezeichnet. Die abgeschorenen
Vliefle bediirfen daher, um die gleichen Sorten zusammen zu haben,
zunidchst von Hand einer Teilung, der Wollsortierung, und wenn
dieselbe auch nicht immer in den angegebenen 4 Giitegraden statt-
findet, so werden die Vliefle doch insoweit in sich zerteilt, als die
in ibhren Fasern kiirzere und verwachsene Wolle
der Bauch-, Bein- und XKopfteile von der lang-
faserigen Wolle der iibrigen Kborperteile ge-
sondert wird.

Um die Verschie-
denheit der vorkom-
menden Schafwollarten
zu veranschaulichen,
zeigen Fig. 71 u. 72
aus  abgeschnittenen
Wollvlieflen  genom-
mene Stiicke und zwar
die erstere besserer
Giite von dem in
grofien Herden geziich-

teten sogen. Meri Fig. 71. Fig. 72
gen. TIWO-  Fiocken feiner guter Wolle Flocken grober Wolle
schaf, letztere von mit Kletten. mit ungleich langen
Fasern.

einem  unveredelten
Landschaf. Bei guter Wolle haben die in gerader Richtung durch
die Vliefdicke reichenden Fasern mehr gleiche Linge, sie liegen
gleichgerichtet und sind gleichmifiig gekriiuselt, d. h. die Faser
verlduft in kleinen kurzbogigen Wellenlinien. Wolle minderer
Giite hat dagegen Fasern verschiedener Linge und Feinheit von
geringer und ungleichmifiiger Krduselung (Schlichtheit), Wellung
und Kriimmung. Es finden sich im Wollvlief kurze feine Grund-
haare von einer Faserdicke von 0,015 mm, d. h. 30 Fasern oder
Haare gehen nebeneinanderliegend auf einen Millimeter, und aus dem
Grundpelz heraushéingende schlichte Fasern von mehr als doppelter
Dicke. Zwischen den dargestellten Wollarten liegen eine ganz aufier-
ordentliche Zahl anderer Arten von wirr und verwachsen liegenden
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Fasern grober und feiner Kriuselung oder Wellung von verschiedener
Weichheit und Sprodigkeit.

Die Wollfaser selbst bildet ein Rohrchen aus hornartiger Masse,
das seinem Wachstum nach aus einzelnen, schuppenartig ineinander
steckenden Ringstiicken besteht. Wie Horn hat daher die Wollfaser
das Bestreben, bei Druck oder Abbiegung aus seiner Lage in die-
selbe wieder zuriickzugehen, d. h. die Wollfaser ist federnd und bei
Wirmeerteilung und bei Feuchtigkeit kriimmt sich dieselbe, die
Wollfaser wird geschmeidig. Die Wolle hat also das Bestreben, bei
Wirme und Feuchtigkeit sich zu kriimmen oder zu krumpfen, d. i.
die Krumpfkraft, welche ein gegenseitiges Verschlingen der Fasern
durcheinander bewirkt. Schafwolle kommt in den Vlieflen in einer
offenen Faserlinge von 10—300 mm und linger vor und auch in
kleinen, auf dem Schaffell gebildeten Faserknoten, und aufler der von
lebenden Schafen abgeschorenen sogen. Rohwolle gibt es auch die
von den Hiuten -geschlachteter Schafe erhaltene sogen. Haut- und
Gerberwolle.

Die Schafwolle iibertrifft die Baumwolle durch ihre der tieri-
schen Faser iberhaupt innewohnende geringere Wirmeleitungs-
fahigkeit, und der durch die bessere Warmhaltung der wollenen
Kleidungsstiicke fiir solche sich ergebende grofie Wollbedarf kann
in Deutschland nicht gedeckt werden, da hierzu in der Landwirt-
schaft, welche meist fir die Erzeugung von Getreide in Anspruch
genommen ist, die grofen Weideflichen fehlen. Aber auch weil die
Landwirtschaft die weniger lohnende Wollerzeugung nicht pflegt, ist
man fiir den Bezug der Wolle auf fremde Linder angewiesen, wo
noch grofie Weiden mit geeigneten Kréutern zur Verfiigung stehen,
wie in Siidamerika am La Plata, in Siidafrika (Kapland) und in
Australien. Diesen von dort eingefiihrten Wollen von durch Ziich-
tung erhaltener grofier Giite und Gleichmifligkeit steht die eigene
‘Wolle der verschiedenen Linder in der gréfiten Verschiedenheit
oder Giite gegeniiber.

Die Wollfaser, wie sie im Rohzustande in den VlieSlen er-
halten wird, weist, wenn der Pelz der Schafe nicht vor dem Ab-
scheren gewaschen wird, Verunreinigungen und Fremdkorper auf,
die Wolle bedarf also vor dem Bearbeiten zur Verspinnung einer
Vorbehandlung. Die Wolle im Fell des Schafes nimmt zun#chst
die Hautausscheidungen und den Schweiffi auf und dieser Woll-
schweil ist durch die Aufnahme von Land- und Feldstaub schmutzig-
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fett und klebrig und ist derselbe nur bei groberen, offenen, also
wenig verwachsenen und in den Fasern loserer oder offener Wollen
den Arbeiten der Spinnerei bei Herstellung grioberer, d. h. stirkerer
Garne nicht hinderlich. Im allgemeinen bediirfen die Wollen des
Entschweiflens, das durch eine Behandlung mit fettlosenden
Fliissigkeiten stattfindet.

Die Enden der Fasern im Vliel werden beim Ruhen der
Schafe biischelweise zusammen geschoben und durch den trocknenden
Stallboden- oder Weideschmutz zusammengeklebt, wie anch Fig. 71
erkennen liBt. Auch dieser Klebschmutz kann nur durch Erweichen
und Auswaschen entfernt werden.

An rein mechanisch zu entfernenden Fremdkorpern besitzt
die Wolle neben freiem, erdigem Schmutz Strohteile des Stalllagers
und Pflanzen- bezw. Futterreste, welche sich im Wollvlie§ anhéngen,
darin festsetzen und mit den gekriuselten Fasern verwachsen. So
zeigt Fig. 72 einen solchen Pflanzenrest bei %, doch sind neben
solchen noch leichter entfernbaren Fremdkérpern viel schidigender
die Stengelreste und Friichte von distelartigen Pflanzen, die von
den Schafen als Futter vorgezogen werden, die sogen. Kletten.
Es gibt 2 Arten derselben, die Nufl- oder Steinkletten ( in
Fig. 71), die eine Eiform haben von verschiedener Griofie (5-—15 mm
Durchmesser), welche kurze, meist gerade Stacheln besitzen und
mit diesen in den Wollfasern verwachsen sind, und die Ringel-
kletten (r in Fig. 71), die einen spiraligen Zweig von etwa
5 mm Durchmesser darstellen, der mit Hikchen versehen ist und
damit Zuflerst schwer entfernbar in den Wollfasern festsitzt.

Die Reinigung der Wolle von diesen Beschmutzungen und
Fremdkorpern wird wohl als Vorarbeit in den Spinnereien vor-
genommen, bildet aber mehr einen Gewerbszweig fiir sich. Die
fremde sogen. Kolonialwolle wird oft gleich am Ausgangshafen
der Reinigung unterzogen, um die Schiffsfracht fiir den Schmutz
zu sparen, sonst werden diese Wollen auch bei jhrer Ankunft in
Deutschland in der Nihe des Eingangshafens in besonderen An-
stalten reinigend behandelt.

Die Reinigung besteht fiir die Wollschweif- und Schmutz-
entfernung in einem Waschen, welchem zur Entfernung von
freiem, beigemengtem Schmutz auch ein Aufzupfen und Klopfen
vorangeht. Das Aufzupfen als Zerteilen des zusammenhingenden
Wollvliefles in einzelne kleinere Wollstiicke ist auch ndtig, um bei



90 Schafwolle.

dem nachfolgenden Entschweifilen ein besseres und rascheres
Durchtrinken der Wolle mit der den Wollschweifli auflésenden
Fliissigkeit zu ermoglichen.

Eine Darstellung der aufeinanderfolgenden Behandlungsvor-
ginge der Wollreinigung gibt Fig. 73.

Die Wollvliele werden einem Zupfwolf A4 vorgelegt, bei
welchem dieselben von einem doppelten Druckzylinderpaar ¢ zum
Zerdriicken von harten Fremdkorpern und Zerziehen festerer Flocken
zugefiilhrt und einer mit Schlagnasen versehenen Trommel ¢ zerteilt
und die Teile iiber einen Rost zum Abstreifen und Durchlassen von
Schmutz gestrichen werden.

Die lose Wolle kommt dann in einen Bottich B zum Er-
weichen des Klebschmutzes und Losen des fettigen Wollschweifies
durch warme Lauge und aus diesem Bottich, in welchem die Woll-
flocken in der Flissigkeit umgeriihrt werden, um ein inniges

Fig. 73. Darstellung der nassen Wollreinigung.

Durchdringen oder Trinken mit dieser herbeizufiihren, wird die
Wolle durch ein Walzenquetschwerk g entnommen. Dieses prefit
die aufgesaugte Entschweifllauge zum Zurticklaufen in den Bottich
aus und liefert die Wolle nur mit noch wenig anhaftender Lauge
ab, die nun durch Spiilen zu entfernen ist. Hierzu kommt die
Wolle in einen Bottich C mit frischem Wasser und wird in diesem
durch schwingende Rechen untergetaucht und in dem Wasser be-
wegt, damit dasselbe die Waschlauge aufnehmen kann.

Die vom Wollschweifi und Klebschmutz reine Wolle mufi nun
wieder getrocknet werden, wozu die dem Spiilbottich oder der
Spiile durch Rechen entnommene nasse Wolle zuerst entndfit wird,
was durch Schleudern in Kesseln (Zentrifugen) D erfolgt. Ein in
schnelle Drehung versetzter Kessel 7 mit Siebwandung nimmt die
Wolle auf, und das Wasser aus dieser wird ausgespritzt.

Das Fertigtrocknen der entnifiten Wolle erfolgt auf Draht-
gewebehorden £, durch welche von einer darunter (gegebenenfalls
auch dariiber) liegenden Wirmequelle (Dampfheizrohren /) erwiirmte
Luft hindurchgezwungen wird.
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Die beschriebene, fiir kleinere Verhiltnisse
und geringere Leistungen bestimmte Einrichtung
zur Wollvorbehandlung fiir die Spinnerei be-
dingt noch eine Zwischenforderung der Wolle bei
deren Einzelteilen und einen unterbrochenen Betrieb,
da immer nur eine bestimmte Wollmenge sich in
diesem befindet, die erst wieder herauszunehmen ist,
ehe eine neue vorgegeben werden kann. Fiir grofiere
Leistungen ist ein ununterbrochener Betrieb und eine
dauernd gleichmifig durchgefiihrte Behandlung notig,
wie sie die in Fig. 74 dargestellte Anlage ermdglicht.
Dabei wird die trockene Entfernung des Schmutzes
durch Zerteilung und Auflockerung der schon vor-
her bei der Sortierung in einzelne grifere Stiicke
getrennten Vliefle gewohnlich in einem besonderen
abgetrennten Raum vorgenommen. Dort steht der
Zerteilungs- und Klopfwolf, und die erhaltenen vor-
gereinigten Wollflocken werden durch einen Speiser
ununterbrochen in gleichbleibender Menge in den
ersten Behilter der gewthnlich aus 3 solchen be-
stehenden Reihe gefordert. Der Speiser besitzt ein
schrig laufendes endloses Nadeltuch 7, welches die
Wollflocken aus dem Vorratsraume erfafit und dann
mitnimmt. Ein Zuviel wird von dem schwingenden
Kamm (Hacker) » zuriickgestrichen und die somit
ausgeglichene Flockenschicht streift der hintere
Hacker %4 von dem Nadeltuche ab. Die in den
Bottich gelangende Wolle wird zuerst durch die
Trommel # zur vollen Aufsaugung des erwirmten
Einweichwassers in diesem untergetaucht und durch
den eine kreisende Bewegung ausfithrenden Rechen ¢
fortbewegt, um am Ende des Bottichs durch einen
solchen Rechen g aus der Fliissigkeit gehoben und
dem Quetschwerk ¢ zugefiihrt zu werden. Von
diesem wird die Wolle dem zweiten, dem eigent-
lichen Entschweiflbottich zugefiihrt, welcher die
warme Laugenlosung enth#lt, die nun in die nasse
und im Einweichbottich vom anhaftenden, durch
seine groflere Schwere niedersinkenden Schmutz
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ziemlich befreite Wolle viel besser eindringt. Die wieder durch
kreisende Rechen ¢ forthewegte Wolle wird ebenso dem Quetsch-
werk ¢ dieses Bottichs zugefiihrt, welches dieselbe in den dritten,
den Spiilbottich abliefert. Dieser enthiilt frisches Wasser, welches
die noch an den Wollfasern haftende Lauge aufnimmt. Die
vom Quetschwerk ¢ dieses Bottichs abgelieferte Wolle kommt
nun zum Fertigtrocknen in die Trockenmaschine, die aus einer
endlosen iiber eine Heizrohrlage gefithrten Drahtgewebehorde o
besteht. Derselben vorgebaut ist ein Speiser S, wie am Eingang
der ganzen Anlage, welcher den Zweck hat, die Wollschicht auf
der Trockenhorde gleichmifiig zu gestalten, was fiir ein richtiges
Trocknen, das nur mit miBig erwirmter, durch die Wollschicht ge-
triebener Luft zu erfolgen hat, erforderlich ist. Am Ende der Horde
wird die ununterbrochen abgelieferte trockene Wolle von einem Korb
zur Weiterbeforderung aufgefangen.

Die Zusammenstellung der 3 Bottiche fiir die dreistufige nasse
Wollbehandlung (Einweichen, Schweifjlosen und Reinspiilen) be-
zeichnet man mit Waschzug oder fremdsprachlich unangebracht
,Leviathan“. Wenn diese Wascheinrichtung die Spinnerei selbst
als besondere Abteilung besitzt, kommt die trockene Wolle in den
Auffangkdrben nach der Spinnereivorbereitung, in fiir sich bestehen-
den Wollwaschanstalten wird die Wolle zur Versendung in Ballen
gepreft.

Neben dem beschriebenen sogen. nassen Wollwaschverfahren
gibt es noch sogen. chemische Waschverfahren, wo die rohe Wolle
mit Benzin oder dergl. fettlosenden Fliissigkeiten, gewdhnlich in
luftverdiinnten Kesseln behandelt wird. Diese neueren Verfahren
haben aber das #ltere noch nicht zu verdringen vermocht und deren
Anwendung erfolgt wohl nur in besonderen, fiir sich bestehenden
Anstalten.

Aufler den dem Schaf abgeschorenen, gewissermafien lebenden
Wollen gibt es noch die Wolle von gestorbenen und geschlachteten
Schafen, die von den Schafhéiuten gewonnen wird. Diese Sterblings-
und Gerberwollen, weil beim Gerben der Schaffelle erhalten, die
auch als Hautwollen bezeichnet werden, sind meist kurzfaseriger
und werden dieselben einesteils auf der Haut durch Abspritzen der
Felle mit den Wollschweifilaugen und Spiilwasser gereinigt oder
nach der Entfernung von der Haut auf die vorher beschriebene Weise.
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Bei der Verspinnung der Schafwolle sind nun ebenso wie bei
der Baumwolle 2 verschiedene Verfahren zu unterscheiden: bei dem
ersten fillt der Krempel allein die VergleichmiBigung des Faser-
grundkorpers zur Vorgespinstbildung durch Teilung desselben zu,
es werden aus einem Grundkorper mehrere Vorgarnfiden hergestellt,
bei dem zweiten Verfahren wird aus dem Grundfaserkorper durch
wiederholte Doppelung und Streckung das
Vorgarn in nur einem Faden erzielt. Das Criend~Flor

Ordnen der Wollfasern und die Bildung .::Ii'l‘allill""- ”'J" I |.':
des Grundfaserkorpers iibernimmt beidemale = '\E” '-;L

die Krempel. Fig. 75 gibt ein Bild des [l S
ersten Verfahrens. Von der die losen o -
Wollflocken in eine zusammenhiingende | f@_pd/"'“ 5
Faserschicht bringenden Krempel wird deren & 75,7050, ﬁ,m‘wb}
Flor, der Grundfior, durch Ubereinander- | 2ter Flor

legen und Aufschichten zu einem Pelz ge-
bildet, aus dem von einer zweiten Krempel
wieder durch Aufarbeiten ein etwas ver-
gleichmifligter zweiter Flor hergestellt
wird. Dieser wird wieder zu einem Pelz
geschichtet, aus dem eine weitere Krempel
einen weiter vergleichmiifigten Flor her-
stellt. Aus diesem werden durch Teilung
Bindchen erzielt, die durch Verdichtung
zu rundem Vorgarn gebildet werden.

Nach Fig. 76 wird beim zweiten
Verfahren der Grundflor der Faser ord-
nenden Krempel zu einem runden Bande  Fig: 7. Wollvorspinnen

. . . mit Florausgleichung
genommen. Aus je 2 dieser Binder wird (Streichgarnspinnerei).
durch Verziehen im Streckwerk ein Band
gebildet, das nach dem Doppeln wieder im zweiten Streckwerk
verzogen und aus welchem Bande 2 wieder gedoppelt werden;
dies wird wiederholt und aus dem zuletzt gedoppelten Bande wird
durch Verstreckung schliefilich das Vorgespinst erzielt.

Die Kratzenwalzen der Krempel iiben nun auf die zwischen
ihnen durchgehende Wollfaserschicht eine gewissermaflen ver-
streichende Wirkung aus, und da dabei mangels der die Faser
gerade ziehenden Wirkung des Zylinderstreckwerkes im Vorgespinst
und folglich auch im fertigen Garn die Fasern noch wirrer liegen,

Ferzielrert
Flr Flor
"d.":",J.I .I{ I _.|

‘ 2ter Pely
t
[l
I
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Vorgarrn
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das Garn also rauher und wie gekratzt oder gestrichen aussieht,
nennt man das nach dem ersten Verfahren erhaltene Garn Streich-
garn, das Spinnverfahren selbst Streichgarnspinnerei.
w,w,“ 2 lor Das wiederholte Strecken oder
it Wi g Verziehen verlangt dagegen, wenn
| dasselbe gleichmiifiig erfolgen soll,
eine moglichst gleichmifige Faser-
linge, und da bei der Schaf-
wolle, wie gezeigt, die Faser-
linge selbst bei einer Wollsorte
== verschieden ist, so hat eine Be-
2 K0 X :.Asy;m‘w, handlung des Fasergrundkoérpers
- B — stattzufinden, durch welche dessen
LY "9’ \ I?oppcm Fasern auf eine gleiche Linge
" gebracht werden. Dies ergibt das
Kéimmen oder Auskéimmen der
Y recker, kurzen ungleichmifiigen Fasern,
so dafi nur die langen im Faser-
korper oder Band zuriickbleiben.

ﬂ”ﬂﬁdﬂ Dies gibt dem nach dem zweiten

Verfahren erhaltenen Garn ein

Srecken glattes gekdmmtes Aussehen und

die Bezeichnung Kammgarn und

% dasSpinnverfahren wirdals Kamm-
Doppeln garnspinnerei bezeichnet.

Die Streichgarnspinnerei ist

o nach ihrer Verbreitung und der
v‘:":} Menge des von ihr verarbeiteten

Fasergutes die bedeutendere und

Vorgarn
ist in der folgenden niheren Be-

Fig. 76. Wollvorspinnen mit 3 i i-
Banddoppelung und Verzichen trachtung den beidenWollspinnerei
(Kammgarnspinnerei). arten vorangestellt.

Die Maschinen der Streichgarnspinnerei.

Das von diesen Maschinen zu bearbeitende Fasergut bilden
gewaschene und rohe Wollen, letztere mit ihrem Wollschweify zur
Verspinnung gelangend, Gerberwollen und auch gefirbte, also mit
Farbstoffresten verunreinigte Wollen. Die Vorbereitungsarbeiten
bestehen demnach im mechanischen Reinigen, in dem Entfernen der
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durch das Waschen nicht entfernbaren verwachsenen Fremdkorper
(der Kletten) und in einem Durchmischen, um die Flocken mit ver-
schiedener Faserlinge ordentlich durcheinander zu mengen. Schliefi-
lich kommt noch hinzu, dafl die gewaschenen und gefirbten Wollen,
deren trockene Fasern fiir das Aneinandergleiten jede Schliipfrigkeit
verloren haben, und da die Wollfaser durch ihre schuppenkelchartige
Bildung die gleitende Lisung aneinanderhiingender oder verschlungener
Fasern so schon erschwert, die Notwendigkeit der Schliipfrigkeit,
welche durch ein Netzen oder Besprithen der Wollflocken mit fettigen
oder ©tligen Fliissigkeiten bewirkt wird, das Olen oder Schmelzen.

Das mechanische Reinigen wird bewirkt durch ein Klopfen
oder Schlagen mit gleichzeitiger Luftabsaugung aus dem Klopfraum
bei staubigem Schmutz.
Das Klopfen findet nach
dem Vorbilde (Fig. 10)
tiber einer Siebflsche statt,
und zwar so, daf eine
bestimmte Wollmenge im
Klopfraum eine bestimmte
Zeit behandelt wird. Dies
ist ein absetzender Ar-
beitsvorgang, dem gegen-
iber fiir eine grofiere
Leistung der ununter- ==l
brochene Vorgang, also
die ununterbrochene Zu-
und Ablieferung in ejner Maschine, im Vorteil ist; dies er-
moglicht der im Grundrisse in Fig. 77 dargestellte Klopfwolf,
bei welchem dem Klopfen eine Zerteilung der groflen Woll-
flocken, ein Aufzupfen oder filschlich Zerreifen derselben vor-
angeht. Bei diesem Reifi- und Klopfwolf wird die auf dem Zufiihr-
tisch Z gegebenenfalls durch einen Speiser vorgelegte Wolle von
einem Zylinderpaar ¢ oder einer Mulde mit Stachelwalze (vergl.
Fig. 16 und 17) den reihenweise angreifenden Stiften S von
schraubenformigen Fliigeln dargeboten, welche die abgezupften
Wollflocken iiber einen Rost und dann zur Seite abfiihren: sie
kommen dann in den Bereich der schraubenformig auf der Fliigel-
welle stehenden und folglich die Fortbewegung in der Wellen-

richtung bewirkenden Stiibe F, welche ein weiteres Abstreichen an

Fig. 77. Grundrif des Woll-Zupfers und -Klopfers.
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dem darunter liegenden Rost oder Sieb R unternehmen. Aus dem
Klopfraume zieht am Ende der Schleudersauger V7 die Luft mit
dem Staub ab und unterstiitzt damit die Fortbewegung der Woll-
flocken, die durch ein Abfiihrlakentuch 4 mit Siebtrommel nach
dem Vorbilde Fig. 46 wieder nach auflen gelangen.

Eine ahnliche ununterbrochene Zu- und Ablieferung gewihrt
auch der Klopfwolf (Fig. 78), wo hinter der Zufiihrung mehrere
Stabfliigel hintereinander liegen, also der nichste Fliigel immer die
Wollflocken vom vorhergebenden iibernimmt und nach dem letzten
die Ablieferung mit Absaugung der Luft durch die Siebtrommel
stattfindet.

Das Entkletten als Abscheidung hirterer Fremdkorper findet
zum Teil schon beim Klopfen statt, indem beim Umherschleudern

sl

LTS
Fig. 78. Zupf- und Schlagwolf fiir Wolle.

der Wolle iiber dem Rost die schwereren Nufikletten, die geringer
mit den Wollfasern verwachsen sind, durch den Rost abgestrichen
und ausgeworfen werden. Die festen in der Wolle sitzenden Ringel-
kletten konnen auf diese Weise nicht abgeschieden werden. Hier
gilt es, diese auch. leicht zerbrechlichen XKletten aus der Wolle
herauszuschiilen und dem abstreifenden oder abschlagenden Ent-
fernungswerkzeug frei zu legen. Die hierzu dienende Maschine, den
Klettenwolf, zeigt in seinen arbeitenden Teilen Fig. 79.

Die auf dem endlosen Zufithrtuch Z vorgelegte Wolle wird
durch eine Zufiihrvorrichtung mit Mulde und Stachelwalze ¢ der
Trommel 7" dargeboten, die abwechselnd mit Stiftreihen und Schienen
besetzt ist. Die ersteren zupfen die Wollflocken ab und die letzteren
streichen das Aufgezupfte iiber den aus Messern s mit entgegen-
stehenden Kanten bestehenden Rost hinweg, wobei also griobere lose
Fremdkorper abgeschieden werden. Der Rost ist insofern stellbar,
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als die drehbaren Messer durch angesetzte Hebel gemeinschaftlich
von dem Handrade % aus verdreht und dadurch in einen verschie-
denen Winkelstand zu den Streichschienen gebracht werden, so daf
also die abtrennende Wirkung geregelt werden kann.

Die von der Trommel 7" ausgeworfenen kleineren und offeneren
Wollflocken gelangen zwischen der Kratzwalze % und der Biirstwalze b
an die Haupttrommel X, die mit im Umfang stehenden Schienen
mit feiner Zahnung besetzt ist, und stehen die Zahnspitzen gegen
die Schienenriicken so dicht, dafl die Zihne wohl die schwachen
nachgiebigen Wollfasern erfassen kionnen und, weil diese noch durch

Fig. 79. Klettenentfernungswolf fiir Wolle.

die Biirste 6 in die ebenso engen Zahnzwischenriume eingestrichen
werden, miissen die stirkeren Kletten auf dem Trommelumfang
bleiben, so dafi sie nach dem Vorbilde Fig. 15 von der Riffelwalze 4
abgetrennt werden. Die etwa noch sitzen bleibenden Klettenteile
werden von der zweiten dichter stehenden Walze B abgeschlagen
und da bei diesem Abschlagen auch Wollfasern mitgerissen werden,
gelangt das Abgeschlagene von der Walze A unmittelbar, von der
Walze B durch ein Fordertuch # mit Abstreicher durch die Zu-
filhrung an die Vortrommel 7" zuriick, so dafi an dieser die nunmehr
freier und loser liegenden Klettenteile durch den Rost abgestrichen
werden. Die an der Trommel X nach der Abschlagwalze B ver-
bleibenden Wollfasern werden von der Biirste C aus den Trommel-
Rohn, Spinnerei. 7
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zihnen herausgestrichen und den bei der Zerteilung der Wollflocken
entstehenden Staub zieht der Schleudersauger /" ab, welcher zugleich
das Einlegen der Wollfasern auf der Trommel K unterstiitzt.

Neben dieser mechanischen Wollentklettung durch Freilegung
und Abstreifen gibt es noch die Entklettung durch Zerstorung
der Kletten entweder auf mechanischem Wege durch Zerdriicken
oder Zerstiickeln unter der Voraussetzung, dafi sich die kleinen,
fast pulverformigen Klettenteile dann leicht durch Klopfen usw.
entfernen lassen, und auf chemischem Wege durch Behandlung
der Wolle mit verdiinnten Siuren, welche die tierische Wollfaser
nicht zerstoren, wohl aber die pflanzlichen Klettenteile verbrennen
oder verkohlen. Diese durch Trocknen der angesiuerten Wolle bei
grofierer Hitze zur Verkohlung gebrachten Teile werden dann auch
durch mechanisches Klopfen entfernt, wobei noch eine Reibewirkung
zwischen kurz hin und her gehenden Walzen auf die zwischen diesen
durchgefithrte Wolle fiir die weitere Zerstiubung der Teile statt-
finden kann, ehe die Wolle in den Klopfwolf (Fig. 10 bezw. Fig. 77)
gelangt.

Der chemischen Entklettung, der ,, Karbonisation“, d. h. Kletten-
verkohlung, wird als Vorzug gegeniiber der mechanischen Entklettung
angefiihrt, daB bei dieser die Wollfaser zu stark angegriffen und
auf Zerreifien und Kiirzen derselben hingearbeitet wiirde. Da die
lingere Faser wegen ihrer Eigenschaft, diinnere Fiden bei gleicher
Haltbharkeit zu ergeben, wertvoller ist, finde eine Entwertung der
Wolle statt. Durch die Szurewirkung bei der grofien Hitze findet
aber auch ein Angriff auf die Wollfaser statt, welche zwar nicht
deren Linge, aber ihre Schmiegsamkeit und Kriuselung beeintrichtigt,
so daB man zwischen zwei Ubeln zu wiihlen hat und bei wertvollen
Wollsorten zur Erhaltung der physikalischen Eigenschaften die
mechanische Entklettung vorzieht.

Fiir die Vorbereitungsarbeit des Auflisens und Mischens
wird auch in der Streichgarnspinnerei der Reifiwolf (Fig. 61) be-
nutzt, dessen Zupftrommel etwas weiter stehende Stifte erhilt.
Besser wird diese Arbeit ausgefiihrt mit der in Fig. 80 dargestellten
Maschine, dem Krempelwolf, welcher die Arbeitswirkung der
Krempel durch einen grobzihnigen Beschlag der Walzen in einer
Vorbereitungsstufe ausfiihrt.

Fiir ein ununterbrochen gleichm#figes Arbeiten erhiilt der
Krempelwolf einen Vorleger oder Speiser nach Art Fig. 48. Die
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im Vorratsbehilter liegende, durch das Bodenlattentuch dem Nadel-
tuch /V zugefiihrte Wolle wird flockenweise von letzterem erfabt
und das Zuvielerfafte von dem schwingenden Kamm / zuriick-
gestrichen, wobei eine Zerteilung grioflerer zusammenhingender
Flocken stattfindet. Die mit nachgiebigen Lederstreifen besetzte
Walze @ nimmt die verbleibenden Wollflocken vom Nadeltuche ab.
und wirft sie auf den Zufithrtisech /, wo sich dieselben durch den
Fortlauf des letzteren zu einer gleichmifiigen Schicht ordnen, die,
durch die Walze # etwas zusammengedriickt, zwischen die gezahnten
Einfiihrzylinder ¢ gelangt. Von diesen nehmen die hackenartigen
Zzhne der Trommel 7° die Wolle ab, wobei die durch Trennung der
Flocken an den entgegenstehenden Zihnen des oberen Einfiihr-
zylinders h#ngenbleibenden Flockenteile von einer Walze abgenommen
und an die Trommelzihne zuriickgebracht werden.

Fig. 80. Misch- und Auflésungsmaschine (Krempelwolf).

Die Zshne sind auf der Trommel 7" und den Arbeitswalzen 4
in versetzten Ringreihen angeordnet, so daB die Ringreihen gegen-
seitig ineinandertreten. Die von den Trommelzihnen gebrachten
Wollflocken werden also beim Durchgehen zwischen den entgegen-
stehenden Arbeitswalzenzihnen zerteilt und die an letzteren hingen-
bleibenden Flockenteile durch die Wenderwalzenzihne w an die
Trommel zur weiteren Zerteilung an das niichste Arbeitswalzenpaar
zuriickgegeben. Es findet also eine wiederholte Flockenteilung statt,
und da ein Teil der Flocken durch seine Fortfiihrung seitens der
Trommelzéhne an dem n#ichsten Arbeitswalzenpaar mit einem anderen
Teil von Flocken zusammenkommt, findet eine innige Mischung der
Flockenteile untereinander statt; der Krempelwolf ist also neben
der Vorauflésungsmaschine der Krempelei eine Mischmaschine.

Die nach dem letzten Arbeitswalzenpaar an der Trommel
sitzenden Wollflockenteile werden von Zihnen und Lederstreifen

T*
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der Schnellwalze B abgestrichen und ausgeworfen, wobei durch
Hinwegstreichen iiber einen darunter befindlichen Rost auch eine
Schmutzabsonderung stattfinden kann. Der Auswurf erfolgt zweck-
mifig, um dabei eine etwaige Sonderung der verschieden schweren
Flocken zu vermeiden, weil diese Sonderung die erzielte gute Mischung
wieder aufheben wiirde, durch ein Abfiihrlattentuch Z mit Sieb-
trommel S nach Fig. 46, wobei durch die Luftabfiihrung aus letzterer
mittels eines Schleudersaugers auch eine Beseitigung etwa ent-
standenen Staubes stattfinden kann.

Bei der Grobzerteilung der Wollflocken auf dem Krempel-
wolf ist wohl eine Sechliipfrigkeit der Wollfasern dienlich, nicht
aber so bedingt, wie bei der Feinzerteilung oder der Faserauflosung

Errrrs

Fig. 81. Selbsttitiger 01- und Schmelzwolf.

der Flocken auf der Krempel. Vor der Krempelei ist also das
Netzen der Wolle notig, was durch Ubergiefien der in einer Schicht
ausgebreiteten Wolle erfolgt, am besten auf dem Olwolf (Fig. 81),
welcher wie ein gewohnlicher Reifiwolf eingerichtet ist, auf dem
Zufiihrtisch die Netz- oder Spriihvorrichtung besitzt und zweck-
mifiig einen Vorleger erhdlt. In Fig. 81 ist derselbe abweichend
gegen die Ausfiihrung in Fig. 80, es ist kein aufsteigendes Nadel-
tuch vorhanden und die aus dem Vorratsraum durch Weiterfiihrung
des Bodenlattentuches L sich bildende Wollschicht wird nur durch
eine Riickstreichwalze R in einer bestimmten Stirke ausgeglichen,
d. h. die iiber der Schichthohe liegenden Teile werden in den Vor-
ratsraum zuriickgeworfen. Die Wollschicht wird dann von der
Biirstwalze B bespritzt, welcher die olige Fliissigkeit auf einem
Blech zuldiuft. Die Fliissigkeit befindet sich in einem kippbaren
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Gefs und durch entsprechendes Kippen durch einen Zahnstangen-
trieb wird ein gleichmifiger Zulauf erzielt. Wenn man 2 solcher
Gefiisse O und /77 nebeneinander benutzt, von denen das eine die
Olfitissigkeit, das andere Wasser erhilt, kann man durch ver-
schieden langsames Kippen auch eine Verdiinnung der Fliissigkeit
in gewiinschtem Verh#ltnis erzielen. ,

In der benetzten Wollschicht erfihrt dann durch deren Auf-
zupfen mit der Stifttrommel 7" die aufgespritzte Netzfliissigkeit an
den Zufiihrzylindern ¢ eine weitere Verteilung in die einzelnen
Flocken.

Die Streichgarnkrempelei.

Die Streichgarnkrempel ist eine Walzenkrempel, genau wie
in Fig. 26 dargestellt, da die durch ihre Kriuselung und Krumpf-
kraft fester verschlungenen Wollfasern zu ihrer Losung mehr
einer Zupfwirkung als eines Kimmens (Geradestreichens) bediirfen.
Je nachdem dieses Zupfen entsprechend dem Verfitztsein der Fasern
ofters zu erfolgen hat, werden die Krempeln mit 8—6 Arbeits-
walzenpaaren angewendet und ebenso die Behandlung auf 2 bis
4 Krempeln hintereinander vorgenommen. Wenn auch auf nur
einer Krempel die Florbildung und dessen Teilung zu Vorgarn
gemacht werden kann, so ist doch zu beriicksichtigen, dafl dem
Flor mangels jeder Doppelung die Ausgleichung fehlt, also nur ein
ungleich dickes Vorgarn die Folge sein kann, was nur bei ganz
starken Garnen zuldissig wire, weil hier die Unterschiede nicht so
stark bemerkbar sind als bei feinerem Garn.

Fir die Krempelsiitze ist zu beachten, daf an der Zufiihrung
der ersten Krempel die grundlegende Arbeit des Spinnens,
die Verteilung eines bestimmten Wollgewichtes auf eine
bestimmte Fliche oder einen bestimmten Weg eines Fithrungs-
werkzeuges fiir das Fasergut, zwischen den einzelnen Krempeln
das. Doppeln des Flores zur Awusgleichung und am Ausgang der
letzten Krempel die Florteilung stattfindet.

Die erste Arbeit veranschaulicht Fig. 82. Auf gleiche Strecken
des endlosen Zufiihrtisches Z wird eine vorher abgewogene Woll-
menge ausgeschiittet und zu gleichméfiiger Schicht verteilt. Aus
Gewicht und Linge liBt sich die Spinnummer als Grundlage des
Spinnplanes aufstellen.

Diese Gewichtsverteilung der vorzulegenden Wolle wird von
Hand oder neuerdings allgemeiner selbsttitiz durch einen Wage-
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speiser bewirkt. Das Nadeltuch /V liefert aus dem Wollvorrat
auf schon beschriebene Weise nach Abstreifen des Uberschiissigen
durch den Hacker % und die Abnehmnadelwalze @ Wollflocken in
die Schale s der durch einen zweijarmigen Hebel mit Gewicht g
gebildeten Wage ab und schligt dieselbe der Wollzunahme ent-
sprechend aus; ist also das Einheitsgewicht erreicht, wird die
weitere Wollzufiihrung durch den Ausschlag des Wagebalkens
unterbrochen und wenn unterdessen das Zufiihrtuch Z um die Weg-
einheit 7 vorgeschritten ist, durch Aufklappen der am Boden sich
offnenden Wagschale s zum Herausfallen auf das Zufiihrtuch Z
gebracht, wo ein schwingender Driicker ¢ die Ausgleichung zur

Fig. 82. Selbsttitige Krempelspeisung mit Wollvorwiegen.

Schicht iibernimmt, nachdem der abgefallene Flockenhaufen durch
das wagrecht bewegte Brett & auf das bestimmte MaB 7 zusammen-
geschoben ist.

Fig. 82 veranschaulicht auch die Einfiihrung bei jeder ersten
Krempel eines Satzes, der Reiffkrempel. Von den Zufiihrzylindern
¢ nimmt die mit Stgezahndraht bezogene Walze V), die Vorwalze
oder Klettenwalze, die Wolle zur Ubertragung an die Haupttrommel 7°
der Krempel auf und diese Walze I” arbeitet von den Zylindern
weg nach unten oder oben, wo im ersten Fall nach dem Vorbilde
Fig. 14 durch Messer, im zweiten Fall nach Fig. 15 und wie hier
angegeben, durch eine Schienenwalze 4 ein Abstreifen oder Ab-
schlagen der von den Wollflocken etwa noch mitgefiihrten Fremd-
korper (Kletten usw.) stattfindet. Die Oberwalze an dem mit ent-
gegenstehenden Zihnen versehenen oberen Zufiihrzylinder bewirkt
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dessen Reinhaltung und die Wollflocken werden von der Vorwalze V/
durch die Kratzenwalze U/ abgenommen und der Trommel 7 iiber-
geben, beidemale nach dem Vorbilde Fig. 21.

Die Florteilung oder Vorgarnbildung zeigen Fig. 83 u. 84.
An zwei aus Scheiben gebildeten Walzen #, den Teilwalzen,
weleche mit versetzten Scheiben iibereinander liegen, kommen, von
den Walzen / (den Leitwalzen), sowie Walzen ¢ und s in einem
Winkellauf gefiihrte Riemchen von der Breite der Scheiben ab-
wechselnd nach oben und unten zur Anlage, wobei diese Riemchen
in dem Lauf zwischen den Einfiihrwalzen ¢ und den zur Nach-
spannung der Riemchen verstellbaren Spannwalzen s gesehrinkt sind,
um einen ungehinderten Riicklauf in den Scheibenzwischenrédumen

Fig. 83. Fig. 84.
Vorgarnbildung (Florteiler).

zu ermoglichen und damit den Rand der vorliegenden Riemchen an
der Kreuzungsstelle nicht zu beriihren. Der vom Abnehmer der
Vorspinnkrempel kommende, durch den Hacker /~ abgetrennte und
zwischen die Walzen ¢ tretende Flor kommt nun an der Beriihrungs-
stelle der Teilwalzen zwischen deren Scheibenumfingen und den
zur Anlage kommenden Riemchen zur XKlemmung und beim Fort-
Jaufen der Klemmflichen findet durch das Auseinandergehen der-
selben eine Trennung des Flores in abwechselnd nach oben und
unten gehenden Streifen statt, wie aus Fig. 84 ersichtlich. Wo die
Klemmfliichen wieder auseinandergehen, folgen die Florbandchen der
rauhen Lederfliiche und Iésen sich von den glatten Scheibenumfingen
der Teilwalzen # ab, was durch Wilzchen auch unterstiitzt werden
kann. Von den Teilriemchen werden die Florbindchen durch die
entgegenlaufenden Lederhosen 7 abgenommen und durch die zweite



104 Schafwolle.

Hose bei gegenseitiger Verschiebung der Hosen nach dem Vorbilde
Fig. 36 u. 37 zu Vorgarn genitschelt, wobei die Wilzchen @ einen
geordneten Einlauf der Florbindchen in diese Nitschelzeuge ver-
mitteln. Die Vorgarnfiden werden dann auf den Abtreibtrommeln a,
durch Fadenfithrer / geleitet, auf Spulen gerollt, wobei durch die
Fadenfiihrerbewegung auf diesen nebeneinander steckende Rollen mit
kreuzweiser Fadenlage gewickelt werden.

Der Krempelflor wird der Breite nach geteilt und die ge-
wiinschte Gleichmifiigkeit des Vorgarnes verlangt daher auch eine
Ausgleichung bei der Arbeit der Krempeln nach deren Breiten-
richtung. Das Doppeln und Wiederverstrecken gibt nur die Aus-
gleichung in der Linge; fiir die Breitenausgleichung ist eine gleich-
miifige Verteilung der Wolle bei der Zufiihrung in die Krempel
notig, insofern als ein Austausch aller in der Breite gelieferten
Teile untereinander stattfindet. Die verschiedenen Einrichtungen zur
Ubertragung oder Umformung des von einer Krempel gelieferten
Wollflores fiir die Speisung der im XKrempelsatz darauffolgenden
Maschine sind also fiir ihre Eignung zur Lingen- und DBreiten-
ausgleichung zu betrachten.

1. Ubertragungseinrichtungen durch Pelzbildung.
Die Pelzbildung erfolgt durch Aufschichten des Krempelflores und
zwar durch fortlaufendes Umwickeln eines Tragkorpers, durch hin
und her gehendes Ubereinanderlegen oder Tifeln bei fortlaufendem
Zusammenhange des Flores oder Abtrennung der einzelnen Lagen
oder Florschichten.

Der Flor oder Pelztragkorper fiir die Umwickelung ist ent-
weder eine Trommel nach Fig. 30 oder ein endloses Tuch, das fir
die Unterbringung einer grofien Linge auf kleineren Raum in auf
und nieder steigenden, ineinandertretenden Gingen beim Krempelsatz
nach Fig. 93 an der Mittelkrempel oder in wagerechten hin und
her laufenden Gingen an der Reiflkrempel des Krempelsatzes Fig. 91
durch Forderungs- und Spannwalzen gefiihrt wird. Das endlose
Pelztuch, die sogen. Langpelzvorrichtung, gibt, wie diese Be-
zeichnung sagt, einen langen Pelz und durch die grofie Linge der
Aufschichtung des Flores eine griofere Ausgleichfihigkeit als die
Pelztrommel, bei welcher fiir das Durcharbeiten einer bestimmten
Wollmenge die Arbeit des Abnehmens des Pelzes ofters stattfinden
mufi. Dieses Abnehmen der endlos gewickelten Pelzstiicke, das zu
einer gegebenen Zeit zu erfolgen hat, wenn der Pelz die gewiinschte
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Stirke erreicht hat, wird als storend empfunden, weil der starke
Pelz in der Breite durchgerissen und aufgerollt werden muf.
Andererseits ergibt diese Pelzbildung die ordentlichste Losung der
Spinnereiaufgabe, ein bestimmtes Fasergewicht auf eine bestimmte
Linge zu verteilen und durch Doppeln zu vergleichmifiigen.

Bemerkt muf noch werden, dafl die wagerechte Langpelz-
vorrichtung fiir schlichte, wenig Kriuselung besitzende Wollen,
deren Flor keine so kriftige Bindung der Fasern untereinander be-
sitzt, in Betracht kommt, weil der stirker werdende Pelz nicht durch
sein Eigengewicht sich beim Tuchlauf vom Tuch ab- und auseinander-
ziehen kann, denn die Unterliufe des Pelzes
werden von mitlaufenden Tragtiichern ge-
stiitzt.

Die aufgerollten Pelzstiicke oder Pelz-
wickel werden zwei- und mehrfach hinter-
einander (wie bei den Krempelsitzen der
Fig. 91, 93 und 94) zur Speisung der
folgenden Krempel vorgelegt und damit
eine weitere Doppelung zur Ausgleichung
erzielt. Bei diesem Pelzdoppeln konnen
die Hilfte der Wickel beim Vorlegen ge-
wendet werden oder verkehrt ablaufen,
was dann eine Breitenausgleichung ergibt, i }
denn die in Riicksicht auf die Krempel- ~
breite rechts gebildeten Pelzteile kommen  Fig. 85. Auf Pelztrommel
mit den links gebildeten iibereinander zu éi:iﬁ?;iuzetb:;hi?
liegen.

Diese Breitenausgleichung ist aber nicht vollkommen,
doch wird letzteres erreicht durch ein Querlegen des Pelzes bei der
Speisung. Wenn der Umfang der Pelztrommel 7/ (Fig. 85) so grof
ist wie die Speisebreite der nichsten Krempel, so konnen die beim
Auftrennen oder Reiflen des Pelzes entstehenden Rinder an die
Seiten des Zufiihrtisches bei der Speisung zu liegen kommen und
wird also nach der Trennung das viereckige Pelzstiick um 900 ge-
dreht, und damit kommen die bei der Pelzbildung in der Wickel-
richtung liegenden Fasern bei der Speisung quer zur Speiserichtung
zu liegen, es findet also eine Faserkreuzung bei der Wolliiber-
tragung von einer zur anderen Krempel statt. Diese Quervorlage
der Fasern bedingt ein kriiftiges Auflosen des gespeisten Pelzes,
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denn die Fasern miissen durch die Kratzenzihne in der Krempel-
arbeit wieder in die Arbeitsrichtung gelegt werden. Das Aufzupfen
der im Flor von der ersten Krempel etwa noch vorhandenen Faser-
biischel erfolgt dabei vollkommener durch die Querzerteilung als bei
dem Ausziehen dieser Faser-
biischel nach der Linge,
wenn dieselben ihrer Faser-
lage nach gespeist werden,
das ist mit Lingsfaser-
speisung, die beim Vor-
legen von Pelzwickeln bezw.
Ablaufer derselben in der
Fig. 86. Pelzbildung durch Florschichtung Bildungsrichtung stattfindet.
in der Linge (Ldngsfaserpelz). Das Tafeln des Flores

findet auf einem hinter der

Krempel stehenden, entweder lings der Lieferungsrichtung des Flores
F, wie in Fig. 86, oder nach Fig. 87 quer zu dieser laufenden endlosen
Tuche statt. Entsprechend der Laufgeschwindigkeit oder der Grofie
der Fortriickung dieses Tuches nach jeder Schicht kommen mehr
oder weniger Florlagen iibereinander zu liegen, es wird also ein
starker (dicker) oder
schwacher  (diinner)
Pelz erhalten, der
nach Fig. 86 und 87
nach seiner Bildung
sofort zu einem Wickel
W gerollt wird. Der
Wickel kann verschie-
den grof, d. h. von
verschiedener  Pelz-
Fig. 87. Pelzbildung durch Florhin- und Hertifelung 1408® gemacht und
quer zur Linge (Querfaserpelz). zu verschiedener Zeit
abgenommen werden,

wozu der fortlaufend gebildete Pelz abzutrennen (abzubrechen)
ist. Bei der Aufwickelung in der Legerichtung nach Fig. 86
wird ein Pelz mit Lingsfaserlage, bei der Aufwickelung quer
zur Legerichtung, nach Fig. 87, ein solcher mit Querfaserlage
erhalten. In letzterem Falle ist man, wie auch bei dem Trommel-
pelz mit Querfaserspeisung nach Fig. 85, in der Lage, die Breite




Die Streichgarnkrempelei. 107

der zu speisenden Krempel verschieden gegen die der liefernden
zu machen.

2. Ubertragungseinrichtungen mit Bandbildung. Die
letztgenannte Eigenschaft kommt auch diesen Einrichtungen zu und
erfolgt die Bandbildung entweder nach Fig. 31 durch ein Zusammen-
nehmen des Krempelflores in einen Trichter oder Kanal, dessen
Form und Breite den Querschnitt des Bandes bedingt, oder durch
ein Legen oder Tifeln des Flores. Im ersteren Falle liegen die
Fasern in der Bildungs- oder Abzugsrichtung des Bandes, was ein
sogen. Lingsfaserband ergibt, im zweiten Falle quer zur Bildungs-
richtung, ein Querfaserband oder auch mit Riicksicht auf die bei
dieser Herstellungsart nicht beschrinkte Legbreite ein breites oder
Breitband, gegentiber dem immer schm#leren Lingsfaserband. Zu-
nichst zeigt Fig. 88 links den gegeniiber der Mittenherausnahme

Fig. 88. Fasergutiibertragung bei Krempeln mit Liingsfaserband (Querfaserspeisung).

in Fig. 81 durch eine schrigliegende Leitwalze seitlich erfolgenden
Abzug des Flores F* als Flachband B mit Lingsfaserlage, das,
zwischen Lattentiichern gefiilhrt und somit gegen etwaiges Selbst-
verziehen gehalten, zur niichsten Krempel gelangt, wo sich dieses
Léngsfaserband hin und her gehend quer auf den Zufiihrtisch auf-
legt. Ebenso kann ein Rundband, das wegen seiner dichteren Faser-
lage, also groferen Haltbarkeit frei zur zu speisenden Krempel ge-
filhrt und dort unmittelbar, also ohne Legtisch in die Zufiihrzylinder
hin und her gehend geleitet werden. Bei dieser Einfiihrung der
Linge nach zwischen die Zufiihrzylinder zur Erhaltung eines in der
Breite ausgeglichenen Flores auf der zweiten Krempel ist dann
aber zwischen den Zufiihrzylindern und der Haupttrommel dieser
Krempel eine Verteilungswalze notig, auf welcher sich die aus-
gezogenen Fasern nach Art von hin und her laufenden Schrauben-
windungen auftragen und miissen die so schrig liegenden Fasern
durch die Krempelarbeit wieder in deren Richtung gebracht werden.
Dies ist auch nétig, wenn die Vorlage des Bandes in Fig. 88 nicht
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quer, sondern zur Vermeidung einer vollkommenen Kreuzung schrig
etwa in einem Winkel von 45 Grad auf den Zufiihrtisch der Krempel
gelegt wird. Fig. 89 u. 90 zeigen die verschiedenen Arten der
Tifelung des Flores zu einem Breitbande, die erstere durch Flor-

Fig. 89. Fasergutiibertragung mit durch versetzte Schichtung des Flores
hergestelltem Querfaserband (Lingsfaserspeisung).

abtrennung, die letztere durch zickzackférmiges Hin- und Herlegen
des Flores. Dabei kann, wie Fig. 90 zeigt, durch eine schrige,
nicht senkrechte Abfiihrung des Bandes zur Legerichtung dasselbe
einen Querschnitt mit abgeschérften Kanten erhalten, so <——>, was
ebenfalls bei Abtrennung von Florschichten durch versetztes Legen
derselben nach Fig. 89, also ein Band mit diinneren Rindern erzielt
wird. Es ist zu beachten, dafi sich ein mit gleicher Auflage der

Fig. 90. Querfaserbandbildung durch Hin- und Hertédfelung des Flores mit
schrigem Ablauf.

Florschichten gebildetes Band, das also rechteckigen Querschnitt
erhilt, bei seinem Hin- und Herlegen auf dem Zufiihrtisch Ab-
stufungen der Fasergutvorlage ergibt, wihrend bei dem Aneinander-
fiigen von Bandlagen mit gewissermafien linsenférmigem Querschnitt
eine wenigstens mehr in der Krempelmitte gleichmifliger starke
Vorlageschicht moglich ist.
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Die moglichen Bandbildungs- und Speisearten sind mit den
vorstehenden Darstellungsbeispielen nicht erschopft: es kann das
Band, um die Krempeln eines Satzes in Lieferung und Wieder-
speisung nicht abhingig voneinander zu haben, an der ersten
Krempel aufgerollt und die erhaltenen Bandrollen oder Wickel
nacheinander der nichsten Krempel vorgelegt werden, das Band
kann auf dem Zufiihrtisch der niichsten Krempel anstatt hin- und
hergehend, in abgetrennten Stiicken genau quer vorgelegt, aus
einem nach Fig. 87 gebildeten Pelz kinnen viereckige Stiicke ab-
getrennt und diese durch die Breitentifelung des Klores aus-
geglichenen Pelzstiicke konnen gekreuzt vorgelegt, also eine richtige
senkrechte, aber umstéindlichere Liingsfaserspeisung erzielt werden.
Die Ubertragungseinrichtungen fiir das Fasergut zur Verbindung
der Krempeln eines Satzes lassen sich also sehr vielseitig herstellen,
um die Arbeit des Krempelsatzes, durch Doppelung und Wieder-
auflosung einen nach Linge und Breite ausgeglichenen Flor zu
erzielen, auszufiihren. Je nachdem diese Ausgleichung fiir die
grobere oder feinere Teilung des Flores in geringerem oder weiterem
Mafle stattfinden muf, sind 2—4 Krempeln erforderlich, doch
kommen Sitze mit 4 Krempeln nur fiir ganz feine Streichgarne
von No. 25 bis 40 m in Frage. Die einzelnen Krempeln des
Satzes sind in sich selbst wieder von grofler Verschiedenheit in
bezug auf die Grofle (den Durchmesser) ihrer Walzen, die Anzahl
der Arbeitswalzenpaare (2—6), die Anzahl der Abnehmer 1 oder 2
mit zugehorigen Liuferwalzen, und indem die Krempeln selbst zur
stufenweisen Ausfiihrung der Auflosungsarbeit der Wollflocken und
der vorgelegten dicken Faserschichten mit Vorzupf- und Vor-
krempeleinrichtungen versehen sind und sich auch als Zu-
sammensetzung von zwei einzelnen, d. h. als Doppelkrempeln
kennzeichnen.

Diese Vielseitigkeit der Streichgarnkrempelsitze soll in diesen
Richtungen durch 5 Beispiele gekennzeichnet werden in den
Fig. 91—95, und geben die ersten beiden Sitze mit zwei Krempeln
oder Zweikrempelsitze, die iibrigen Dreikrempelséitze. Beim
Satz Fig. 91 haben die Krempeln 5 Paar Arbeitswalzen und je
einen Abnehmer, von grifierem Durchmesser bei der zweiten Krempel.
Die Speisung der ersten, wegen ihrer ersten Auflésungsarbeit (die,
wenn auch nicht ganz zutreffend, als Aufreiffien angesehen wird)
mit Reifkrempel bezeichneten Krempel erfolgt durch Wollvorlage
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mit der Hand und es wird aus einer vorgewogenen Wollmenge auf
einem wagrecht laufenden Tuch ein langer Pelz gebildet, der dann
aufgerollt wird und von dem 4. Wickel (2 mit verkehrtem Ablauf)
der zweiten wegen der auf ihr bewirkten Vorgarnbildung als Vor-
spinnkrempel bezeichneten Krempel vorgelegt werden. Die Flor-
teilung erfolgt auf einer Vorrichtung mit Teilriemen und zwei
Nitschelzeugen. Jede Krempel dieses Satzes arbeitet unabhiingig
fiir sich, kann also ebenso geputzt und in den Kratzenbeschligen

Vorspinrkrempel

Doppelecregs=Sy)
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Fig. 91. Zweikrempelsatz mit Pelziibertragung fiir Lingsfaserspeisung und Aus-
gleichung durch Wenden der Pelzwickel und mit 2 Nitschelflorteiler.

nachgeschliffen werden. Bei dem mit einer ununterbrochenen Uber-
filhrung zwischen den beiden Krempeln versehenen Satz (Fig. 92)
ist dies nicht moglich, hier bedingt der Stillstand der einen auch
die Arbeitsruhe der anderen Krempel. Bei diesem Satze erfolgt
die Speisung der Reiflkrempel durch einen Speiser mit Wage oder
Vorwieger fortdauernd, also ohne Eingreifen von Hand, selbst-
titig und diese Krempel besitzt auch eine Vorkrempeleinrichtung,
eine Vortrommel mit 2 Paar Arbeitswalzen, von welcher die
Wollschicht durch eine in ihrer Umfangsgeschwindigkeit in der
Mitte zwischen der der Vor- und Haupttrommel stehenden Uber-
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tragungswalze #, beide Male nach dem Arbeitsvorbilde (Fig. 21)
an letztere gebracht wird.

Die beiden Krempeln des Satzes Fig. 92 haben je 4 Paar
Arbeitswalzen und 2 Abnehmer von verschiedenem Durchmesser je
mit vorgesetzter Liuferwalze, und ist die Wirkung dabei so, dafi
die nach der Florabnahme durch den oberen Abnehmer in dem
Kratzenbeschlag der Haupttrommel nach verbleibenden, etwas tiefer

Fig. 92. Doppelflor-Zweikrempelsatz mit selbsttitiger Fasergutiiberfithrung bei
Léngsspeisung und mit 4 Nitschelflorteiler, sogen. reiner Doppelflorsatz.

zwischen den Zishnen derselben sitzenden Fasern durch die untere
Lauferwalze, die mit ihren nachgiebigen Zihnen etwas tiefer in den
Haupttrommelbeschlag eingreift, an dessen Spitzen gehoben werden
(Fig. 24), so dafl sie zum Auffangen durch den unteren Abnehmer
(nach Fig. 18) bereit liegen. Die von den beiden Abnehmern ab-
gekimmten Flore werden von Tragtiichern aufgefangen und von
diesen zur Aufeinanderlage zusammengefiihrt. Die Krempeln liefern
also 2 zu doppelnde Flore, und man bezeichnet sie auch als Doppel-
florkrempeln. Der Doppelflor der Reiflkrempel wird nach Fig. 90
zu einem fortlaufenden Bande getifelt, das der Vorspinnkrempel vor-
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gelegt wird, und auf dieser wird der Doppelflor, in dem also durch
das Aufeinanderlegen eine Ausgleichung stattfindet, in einem Flor-
teiler mit 4 Nitschelgéingen mit breiten Hosen zu Vorgarn gebildet.

Die Krempeln des Satzes Fig. 92 besitzen auch an dem unteren
freien Teil der Haupt- und der Vortrommel und dem Ubertrager
abdeckende Mulden, um einen Auswurf von Fasern an diesen frei-
laufenden Kratzenbeschlagflichen zu vermeiden, was bei schlichter
und folglich weniger sicher daran hingender Wolle von Vorteil ist.
Diese Trommelmulden kénnen zum Durchlassen von Schmutz auch
gelocht sein. Weiter ist zu verweisen auf die an dem ersten und
zweiten Arbeitswalzenpaar angebrachten Blechmulden 72 zum Auf-
fangen des von diesen Walzen ausgeworfenen Schmutzes, der durch
die zunehmende Aufteilung der Faserbiischel zum Abwurf frei ge-
macht wird und den auch die am Wenderbeschlag anstehende scharfe
Vorderkante der Mulde in diese abstreift. Die Reinhaltung dieser
Mulden von dem angesammelten Schmutz erfolgt zeitweilig von Hand
oder ununterbrochen selbsttitig. Zu beachten ist auch, daf die
Lauferwalzen fiir sich durch Hiillen umschlossen sind, um die bei
freiem Lauf bedingte grofie Luftwirbelung, die dann leichtere Fasern
zum Abfliegen bringt, also den Krempelflug erzeugt, moglichst
zu lindern.

Bei dem Dreikrempelsatz Fig. 93 besitzen die Krempeln
6 Paar Arbeitswalzen und je einen Abnehmer von grofem Durch-
messer, letzteres, um bei der Faserabnahme durch die niber auf
lingeren Stellen sich begegnenden Kratzenfiichen eine griofiere
Kimmung, d. h. ein besseres Verstreichen der Fasern bei der Uber-
gabe an die Abnehmer zu erzielen. Die Reiflkrempel ist eine
Doppelkrempel, d. h. sie hat eine kleinere Krempel vorgebaut, von
deren Abnehmer eine Walze #, wie in Fig. 92, die Faserschicht an
die Haupttrommel iibergibt. Die Speisung der ReiBkrempel erfolgt
ununterbrochen selbsttiitig, aber ohne Vorwiegen (die Grundarbeit
des Spinnens also nicht ausfiihrend), durch eine Vorrichtung, wo die
Hackenzihne eine Walze z die Wollflocken aus einem Vorratskniuel
herausziehen, wobei ein Zuviel eine Gegenwalze zuriickstreicht. Von
der Speisewalze z nimmt eine gegen Abstreifmesser arbeitende Sige-
zahnwalze (vergl. Fig. 14) die Wollflocken ab und eine zweite solche
Walze nimmt die Flocken von dieser ab und bringt sie-an einer
Arbeitswalze zur Zerteilung, wobei die erste Sigezahnwalze die
Reinhaltung dieser Walze nach Fig. 21 iibernimmt. Eine 3. Vor-
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walze mit Abstreifern oder auch der erste Wender der Vorkrempel
iibertréigt die zerteilten Flocken an deren Haupttrommel.

Von der Reiflkrempel werden selbsttitig und fortlaufend Pelz-
stiicke von einer Lidnge gleich der Speisetischbreite der nichsten

Vorleger or
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Fig. 93. Dreikrempelsatz mit Pelziibertragung fiir Quer- und Lingsfaserspeisung.

Krempel abgeliefert, indem der Pelztrommelumfang dieser Breite
entspricht. Bei Erreichung einer bestimmten Pelzstirke, d. i. nach
einer bestimmten Zahl Umdrehungen der Pelztrommel, klappt ein
Teil ihres Belages auseinander, der Pelz wird dadurch auseinander-
Rohn, Spinnerei. 8
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gerissen und das eine gerissene Ende von einem Walzenpaar erfafit,
welches das Pelzstiick nach auflen abliefert.

Die von diesem selbsttiatigen Pelzbrecher gelieferten
Pelzstiicke werden der Mittel- oder Zwischenkrempel des Satzes
gekreuzt vorgelegt und aus einem bestimmten Gewicht dieser Pelz-
stiicke durch das endlose, senkrecht laufende Pelztuch ein langer
Pelz gewickelt, der also bei seiner bestimmten Linge (Fliche) ein
bestimmtes Gewicht hat. Hier wird also die Grundarbeit des
Spinnens erst auf der zweiten Krempel ausgefiihrt und die auf der
ersten Krempel durch Schmutzauswurf, Flug u. dergl. entstehenden
Verluste der behandelten Wolle beeintrichtigen nicht diese Arbeit.

Von den Langpelzwickeln werden 2 verschieden ablaufend der
Vorspinnkrempel vorgelegt, an welcher mit Riicksicht auf die feineren
Garnen dienende Zusammenstellung dieses Satzes, also die feinere
Einteilung, d. i. grofiere Fadenzahl, ein Florteiler mit 4 Nitschel-
zeugen mit gewdhnlich breiten Hosen angebaut ist. Beim Doppel-
florsatze Fig. 92 erfolgt die Anwendung dieses Teilers mit brei-
teren Nitschelflichen fiir die durch die Teilung des stdrkeren
Doppelflores sich ergebenden schwereren Fiden.

Bei dem Krempelsatz Fig. 93 arbeitet wieder jede Krempel
unabhingig fiir sich. Bei Sitzen mit ununterbrochener Wolliiber-
fiihrung ist dies nicht der Fall, doch ist dagegen die Maschinen-
bedienung nicht fiir letztere in Anspruch genommen. Weil diese
Arbeit selbsttitig erfolgt, bezeichnet man Krempelsitze mit solchen
Uberfihrungseinrichtungen als selbsttitig. Bei Dreikrempel-
sitzen, wo eine Uberfiihrung zweimal stattfindet, unterscheidet man,
je nachdem nur einmal oder beidemale dieselbe angewandt ist, halb
und ganz selbsttitige Krempelsitze, die stets eines vorwie-
genden Speisers an der Reilkrempel bediirfen.

Einen halbselbsttitigen Krempelsatz veranschaulicht Fig. 94,
dessen Reiflkrempel mit einfacher Einfiihrung mit Vorwalze nach
Fig. 14 ein Lingsfaserband abliefert, das auf der Mittelkrempel
quer vorgelegt wird. Diese Krempeln haben je 2 Abnehmer,
aber von gleichem Durchmesser, wozu zu bemerken ist, daf dann
die Faserabnahme fiir beide Flore gleichartig, d. i. mit gleichem
Faserverstrich erfolgt. Der Abnehmer mit kleinerem Durchmesser
besitzt mit Bezug auf das Arbeitsbild (Fig. 18) durch die mehr
auseinanderspreizenden Kratzenzihne eine bessere Aufnahmefihig-
keit, der griofiere Abnehmer dagegen ein grifieres Verstreichen der
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aufgenommenen Faserschicht. Bei verschiedenem Abnehmerdurch-
messer werden also die Flore auch verschieden in ihrem Aussehen

LBarndbildner
=

Doppelriciellisch

v

i Lrdss

Fig. 94. Halbselbsttitiger Dreikrempelsatz, gemischter Doppelflorsatz, mit Quer-
faseriibertragung und Pelztéfler.

sein, doch gibt diese Verschiedenheit wieder eine grofere Aus-

gleichung beim Doppeln der Flore, weil trotz des gleichzeitig er-

folgenden Auftragens starker Florstellen doch ein Aufeinanderlegen

derselben beim Doppeln durch den verschieden langen Weg bis zur
8*
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Doppelungstelle nicht stattfindet. Bei der Vorarbeit hat diese
Eigentiimlichkeit nichts zu sagen und hier kann der Vorteil der
besseren Faserschichtherausnahme auch des unteren Abnehmens be-
stimmend sein.

Die erste Krempel des Satzes Fig. 94 gibt ein gedoppeltes
Band, bei der zweiten wird der Doppelflor durch schuppenartige
Aufschichtung von abgetrennten Florstiicken nach Fig. 86 zu einem
fortlaufenden Pelze getiifelt, der zwischen 2 Druckwalzenpaaren a
und & durch gegebenenfalls eintretendes Schnellerlaufen des zweiten
Paares & gegeniiber dem ersten den Pelz festhaltenden Paare a
abgerissen wird.

Von den erhaltenen Pelzwickeln werden wieder 2 der Vor-
spinnkrempel vorgelegt, an welcher die Florteilung eine mit Stahl-
béndern (die nach Art der auseinandergehenden Riemchen (Fig. 83)
an ein die Stelle der Teilwalzen iibernehmendes Lederhosenpaar
gedriickt werden) arbeitende Vorrichtung iibernimmt. Die rauhe
Lederoberfliche schleift die erfafiten Florstellen als Florbindchen
iiber die glatten Stahlbinder weg zu den wagrecht liegenden Hosen-
nitschelzeugen.

Fig. 95 zeigt einen ganz selbsttiitig arbeitenden Krempel-
satz, bei welchem also von der Bedienung blof der Vorratskasten
des Wagespeisers zu fiillen und die fertigen Vorgarnspulen abzu-
nehmen sind. Die Reiflkrempel besitzt eine Vorpfliickeinrichtung,
dhnlich wie bei Fig. 93, und die Uberfihrung zur zweiten Krempel
erfolgt mit Querfaserspeisung nach Fig. 88, von dieser zur Vor-
spinnkrempel mit Lingsfaserspeisung nach Fig. 89, die Vorspinn-
krempel allein hat zur Erzielung eines gestrichenen Flores einen
groffleren Abnehmer und ist mit einem Riemchenflorteiler mit sechs
Nitschelzeugen fiir grofie Fadenzahl und gute Nitschelung der
Fiden ausgeriistet. Zur vorarbeitenden Auflosung besitzt die
Mittelkrempel an den Zufiihrzylindern eine mit langsamer Ge-
schwindigkeit arbeitende Vorzupfwalze, sogen. Vorwalze.

Zu den Krempelsitzen mit Doppelabnehmer- oder Doppelflor-
krempeln ist noch zu bemerken, dal man die Sitze, wo alle
Krempeln 2 Abnehmer besitzen, wie in Fig. 92 als reine Doppel-
abnehmerkrempelsitze, wo nur einzelne Krempeln so ausgeriistet
sind, als gemischte solche Sitze bezeichnet. Die Doppelabnehmer-
krempel ermoglicht durch die Herausnahme von 2 Faserschichten
bezw. dadurch, daf durch die zweite Herausnahme des von der
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ersten im Trommelbeschlag verbliebenen Restes der Beschlag zur
Wiederaufnahme frischen Fasergutes reiner gehalten wird, eine
griofere Leistung oder das Durcharbeiten einer griofferen Wollmenge.
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Fig. 95. Ganz selbsttiitiger Dreikrempelsatz mit Quer- und Lingsfaseriibertragung
und Sechsnitschelflorteiler.

Diese stirkere, zwischen den Kratzenwalzen durchgehende Woll-
schicht kann aber dann nicht so gut aufgekrempelt werden, die
Krempelarbeit, an sich auf die Wollmenge betrachtet, ist also ge-
ringer, weshalb die Doppelabnehmerkrempel nur fiir offenere, keiner
so griindlicheren Krempelarbeit bediirfende Wollen in Betracht
kommt.
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Bei den gemischten Doppelabnehmerkrempelsitzen gestatten
bei Anwendung derselben zur Vorarbeit, wie in Fig. 92, diese durch
die Mehrleistung, da die Leistung doch nur der Vorspinnkrempel
zu entsprechen hat, die Vorkrempelei mit geringer Arbeits-
geschwindigkeit und deshalb schonender oder die SchluBflorbildung
aus der aufgearbeiteten Wolle und die Florteilung mit groferer
Geschwindigkeit ausfiihren zn lassen. Fiir die Leistung der Krem-
pelei, wie iiberhaupt in der Spinnerei, mufl, da eine vollkommene
Arbeit nur bei einer bestimmten nicht zu sehr gesteigerten Ge-
schwindigkeit moglich ist, denn die Faser mufl Zeit haben, sich
gegenseitig an- und einzuordnen, der Grundsatz gelten, dafl eine
grofie Leistung an Giite und Menge nicht gleichzeitig zu
erzielen ist, also nur eine gute Leistung in geringerer Menge
oder eine grofle Mengenleistung in geminderter Giite.

Wie bei den Vorwerken der reinen Verzugsspinnerei, der
Baumwollfein- und Kammgarnspinnerei nach Fig. 76, 148t sich auch
fiir die Vorwerke der Grobwollspinnerei, der Streichgarnspinnerei,
das sind die Krempelsitze, ein Vergleichm#figungsgrad durch die
Verfielfachung der Doppelungen bei der Ubertragung und Speisung
aufstellen. Die Doppelungszahlen ergeben sich aus der Zahl Auf-
schichtungen des Flores und der Pelz und Bandiibereinanderlagen
auf den Zufiihr- oder Speisetischen. Die Bandlegevorrichtungen
(Fig. 89 und 90) ergeben also eine grifiere Doppelung als die ein-
fachen Bandabziige (vergl. Fig. 88) und die grofiten Doppelungs-
zahlen, also auch die grofite Ausgleichung, die Pelzbildungsvor-
richtungen (Fig. 85—87). Es fillt also die selbsttitige Ubertragung
zwischen den Krempeln, also die geringste Bedienung oder Arbeiter-
schaft fiir die Krempelsitze nicht mit der besten Leistung derselben
Zusammen.

Die Vielseitigkeit in der Zusammenstellung der Krempelsitze
ermoglicht es, dieselben der groBen Verschiedenheit der Wollsorten
anzupassen, und die Streichgarnspinnerei entbehrt auch mit Riick-
sicht auf letztere Notwendigkeit der mehr gleichbleibenden Anord-
nung und Einfachheit der Vorwerke der anderen Spinnereien.

Auch fiir die Wollkrempeln sind Einrichtungen zum Ausputzen
und Schleifen der Kratzenwalzen, wie in Fig. 65 dargestellt, notig.

Die Streichgarnfeinspinnerei.
Der Florteiler kann in der Zahl der auf eine bestimmte
Krempelbreite erzeugten Vorgarnfiden oder die Breite der Flor-
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bindchen so eingerichtet werden, dafl dieselben die Feinheitsnummer
des fertigen Garnes besitzen und zum Fertigspinnen das Streich-
garnvorgarn also nur zusammengedreht zu werden braucht. Immer-
hin ist dies aber begrenzt: einesteils durch die praktisch mogliche
Breite der Teilwerkzeuge (der Riemchen und Stahlbénder, die unter
etwa 6 mm nicht gehen kann), anderenteils durch die Unmbglichkeit,
den Flor entsprechend diinn zu halten. Der Zusammenhang der
Fasern im Flor verlangt ein Naheliegen derselben, und es gibt dann
mehr Fasern im Querschnitt des Florbdndchens, als dem der Nummer
zukommenden Einheitsgewichte entspricht. Es ist weiter zu beriick-
sichtigen, dafi die Fasern im Flor nicht villig geordnet und gleich
liegen, und die krausen Wollfasern kimen bei zu schmalen Teil-
werkzeugen, also zu hoher Fadenzahl des Teilers, iiber mehrere
dieser auseinandergehenden Streifen, und, da der Teilvorgang kein
Zerschneiden ist, sondern bei Erhaltung der Faserlinge ein streifen-

Fig. 96. In Drehung und Verzug befindliches Streichgarn-Vorgarnfadenstiick.

weises Trennen des Flores darstellt, so wiirde ein Auseinanderziehen
dieser mehr quer liegenden Fasern die Trennung in Unordnung
bringen oder ungleich machen. Da folglich die Nummer des fertigen
Garnes beim Florteilen nicht immer erreicht werden kann, ist das
Fertig- oder Feinspinnen des Streichgarnes mit einem Verstrecken
zu verbinden, dieses aber auch deshalb, um den im Vorgarn noch
etwas kraus und wirr liegenden Fasern im fertigen Garn eine ge-
strecktere Lage zu geben. Das Garn hat also Strich zu erhalten, und
dies gibt dem Streichgarn auch seine Benennung; diese kommt also
auch von der Art des Feinspinnens her, welche den Fiden dann eine
VergleichmiSigung gibt.

Wenn einem losen, ungleich starken Vorgarnfaden nach Fig. 96
Drehung erteilt wird, so nehmen naturgemiB die diinneren Stellen
zuerst dieselbe auf, die Fasern erhalten damit dort eine festere An-
einanderlage, und ein nachfolgendes Verziehen mufi sich an den
Stellen mit loser liegenden Fasern suflern, und diese dickeren Stellen
werden damit schwicher und auf die Stirke der anderen Stellen
gebracht. Die Streichgarnfeinspinnmaschinen werden also diesen
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Arbeitsvorgang: Erteilung loser Drehung und danach Verstreckung,
innehalten, ehe dem vergleichméfligten, vorgedrehten Faden die volle
Drehung, der Schlufidraht, erteilt wird.

Am besten 148t sich dieser zusammengesetzte Spinnvorgang
erzielen mit dem Absetzspinner. Die Vorgarnfadenwickel kommen
hier nach Fig. 97 auf eine Abtreibtrommel 4 und werden durch
deren Drehung abgewickelt, so daf die Fiden zwischen ein Zylinder-
paar gelangen oder, wie Fig. 97 im besonderen zeigt, zwischen einem
doppelten Unterzylinder und einem Oberzylinder C (an Stelle des
Streckwerkes in Fig. 54), von welchen ab sich die Spindel .S bewegt.
Bei dieser Bewegung, dem Wagenauszug, liefern aber die Zylinder
Hagenavsiahrt.__
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Fig. 97. Darstellung des Streichgarnspinnvorganges im Absetzspinner.

nicht wie beim Baumwollfeingarn-Absetzspinner wihrend des ganzen
Auszuges Vorgarn, sondern nur bis zu einem Teile desselben, und
beim Weiterausfahren des Wagens wird das zwischen den Vorgarn-
zylindern und den Spindelspitzen festgehaltene Vorgespinst, das also
durch die Drehung der Spindeln wihrend der Vorgarnlieferung schon
Draht besitzt, verzogen oder verstreckt. Wihrend dieses Ver-
streckens wird dem Vorgespinst weiter Drehung erteilt, damit bei
dem Verziehen etwa sich einstellende diinnere Stellen sofort zu-
gedreht und haltbarer werden und somit ein Reiffen des Fadens
vermieden wird. Ist der Spindelwagen am Ende seiner Ausfahrt
angekommen, die Verstreckung beendet und die gewiinschte Fein-
heitsnummer erreicht, wird dem Vorgespinst bei ruhendem Spindel-
wagen der Schlufidraht erteilt. Zu beriicksichtigen ist aber, dafi
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der die Fasern in Schraubenwindungen legende Draht eine Ver-
kiirzung der Fadenlinge bewirkt, und wenn die eigene Nachgiebigkeit
des Fadens dieser Verkiirzung nicht standhilt, mufl der Spindel-
wagen wihrend des Schlufi- oder Nachdrahtes etwas zuriickgehen,
d. i. der sogen. Wagenriickgang.

Das Verstrecken oder Ausziehen des Vorgespinstes durch den
ausfahrenden Spindelwagen kann nicht nur mit einer, gegen die der
Vorgarnlieferung verminderten Geschwindigkeit des Wagens erfolgen,
derselbe mufl auch wihrend des Verziehens selbst durch den mit
der zunehmenden Drehung erfolgenden festeren Schlufi des Vor-
gespinstes mit abnehmender Geschwindigkeit laufen und andererseits
mufl, um das Vorgarn wihrend der Vorgarnlieferung fiir die folgende
Verstreckung nicht zu fest zusammen zu drehen, die Spindeldrehungs-
zahl bei der Vorgarnlieferung gering sein, wihrend zur Verkilrzung
des Nachdrahtabschnittes die Spindeldrehung wihrend desselben
moglichst groff sein muf.

Gegentiber dem Baumwollfeingarn-Absetzspinner, wo wihrend
des ganzen Wagenauszuges Vorgarn geliefert wird und die Spindeln
wihrend der Wagenausfahrt und dem Nachdraht sich gleichmiifig
mit gleichbleibender Umlaufszahl, also nur einer Geschwindigkeit,
drehen, hat der Streichgarn-Absetzspinner eine zunehmende
Spindelgeschwindigkeit, eine sich verlangsamende ungleiche
Wagenbewegung und eine wihrend des Wagenauszuges fiir sich
ausschliefende Vorgarnlieferung. Fiir die Verspinnung verschiedenen
Fasergutes und verschiedener Feinheitsnummern miissen diese Un-
gleichheiten der 8 Bewegungen stellbar sein, und dies bedingt, daf
das Trieb- und Arbeitswerk des Streichgarnabsetzspinners viel zu-
sammengesetzter ist. Die Einrichtungen zum Abschlagen und Auf-
winden sind aber genau die gleichen, wie in Fig. 56—58 beschrieben.

Die Zusammenwirkung der wechselnden Geschwindigkeiten
der Spindeln und des Wagens wihrend der Ausfahrt desselben ver-
anschaulicht in einer Linienzusammenstellung, welche Linien durch
ihren Abstand von der unteren wagerechten Linie, der Nullinie,
die jeweilige Griofle an jedem Punkte der Wagenausfahrtlinge an-
geben, Fig. 97. Die zunehmende Spindelgeschwindigkeit ist durch
3 nacheinander zur Einschaltung kommende Antriebe auf die Haupt-
welle bezw. den Wirtel 7" (vergl. Fig. 55) eine stufenweise gesteigerte
und der Wagen liuft bis zum Eintritt des Ausschlusses der Vor-
garnlieferung mit gleicher Geschwindigkeit, um nach einem damit
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erfolgenden Abfall auf die Hilfte (um ein Abspringen der Fiden
durch zu grofien Verzug zu vermeiden) allméhlich am KEnde der
Ausfahrt zur Ruhe kommen. Die absetzende Zunahme des Zusammen-
drehens des Fadens oder des Fadenschlusses und des Fadenverzuges
zeigen zwei weitere Linien.

Der Durchspinner fiir Streichgarn hat, wenn bei dem-
selben das Vorgespinst verstreckt werden soll, wie der Absetzspinner
das Fertigspinnen in zwei aufeinanderfolgenden Arbeitsvorgingen,
dem Verziehen mit Vordraht und der Schlufidrehung, vorzunehmen.
Dies erfolgt auf 2 Arten: entweder, wie in Fig. 98 links gezeigt,
mit einem besonderen Drehungswerkzeug #» nach dem Vorbilde
Fig. 38 fiir den Vordraht oder daB, nach der rechten Seite der
Fig. 98, von dem Schlufidraht ein Teil absatzweise fiir das Ver-
ziehen entnommen wird. Das Spinnréhrchen # fiir den Vordraht
erteilt diesen dauernd, doch ist dies nur ein falscher Draht,
welcher nur am Mitnehmer des Rohrchens der Umdrehungszahl
desselben entspricht und von diesen weg nach den 2 Zufiihrzylinder-
paaren ¢ und ¢, durch deren verschiedene Geschwindigkeit der Ver-
zug des Vorgespinstes bestimmt wird, verlduft, so daff in das zweite
Zylinderpaar ¢ verfeinertes Vorgarn ohne jeden Vordraht eintritt.
Der Verstreckungsvordraht ist dem Vorgarn also nur voriibergehend
erteilt.

Bei der zweiten Art wird das zweite Zylinderparr Cd durch
Abheben des Oberzylinders d zeitweise geoffnet, und von dem Schluf-
draht springt ein Teil iiber den Zylinder C auf das zwischen den
beiden Zylinderpaaren Cd und ¢ gehaltene Vorgarn iiber, so daf
nach dem Wiederschliefen des unteren Zylinderpaares, das wihrend
des Offnens die Fadenzufithrung fiir den Schlufidraht nicht ausfiihrte,
ein Verziehen des vorher mit bleibendem Vordraht versehenen
Vorgarnes stattfindet. Es gibt hier eine absetzende Schlufidrehung
und das Aufwinden mit wechselnder Geschwindigkeit, der Arbeit
des Absetzspinners also niher kommend.

Die Verzugslinge wird der verschiedenen Faserlinge des
Spinngutes entsprechend durch Verstellung des oberen Zufiihrzylinder-
paares e verinderlich gemacht, wie in Fig. 98 rechts punktiert an-
gedeutet ist, und zur Schluidrahterteilung wird der umlaufende
Reiter nach dem Vorbilde Fig. 42 benutzt, welcher entweder als
den wulstformigen Laufring umfassender Biigel oder fiir Streichgarn
geeigneter als in einem Fiihrungsschlitz gehaltener Drahthaken aus-
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gebildet ist, wie in Fig. 98 rechts angedeutet. Die Ringbank R
wird entweder, wie beim Baumwolldurchspinner, zur Aufwindung
hoch und nieder gehend genommen, wie Fig. 98 rechts zeigt, fiir
die bei Streichgarn empfehlenswertere Beibehaltung einer gleichen
Linge des zwischen Zuftihrzylinder ¢ und Ringreiter gehaltenen
Fadens aber auch festliegend genommen, wofiir dann die Spindeln S
die zur Schichtenwindung notige Senkrechtbewegung mit senkendem
Hoch- und Niedergang zu iibernehmen habern, wie in Fig. 98 links
ersichtlich.

Fiir Streich-
garne, welche kei-
nes ausgleichenden
Verziehens  beim
Fertigspinnen be-
diirfen, wo also
besonders bei stir-
keren Garnen das
Vorgarn nur des
Schlufidrahtes be-
darf, kann auch
vorteilhaft die
Schlauchmaschine
der Baumwollgrob-
spinnerei (Fig. 66)
benutzt werden.

In der Streich-
garnfeinspinnerei
gelingtesnebendem
Absetzspinner dem
Durchspinner kaum
ordentlich zur An-
wendung zu kom-

K Fig. 98. Durchspinner fiir Streichgarn mit falschem
men, Wwas elnes- und vollem Vordraht.

teils in der unvoll-

kommenen Nachahmung des Spinnvorganges, dem dabei die leichte
Regelung des Streckens und der Drahterteilung durch den Wechsel der
Spindelgeschwindigkeiten und der Vorgarnlieferung und Wagenbe-
wegung fehlt, und auch in dem Mangel der durch das Abgleiten des
Fadens iiber die Kuppe der schrigstehenden Spindel hervorgebrachten,
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die Drehungserteilung und den Verzug der dicken Stelle des Fadens
unterstiitzenden Erschiitterung desselben begriindet ist, andererseits
in dem gerade durch die gekriuselte ungestreckte Wollfaser ent-
stehenden rauhen Aussehen des fertigen Garnes auf dem Durch-
spinner, indem die Faserenden im Faden beim scharfen Zudrehen
ohne Streckung leicht durch Ausschleudern nach auflen treten.
Schlieflich kommt auch noch das schwierige Wiederanmachen ge-
rissener Fiden in Betracht, das sich beim Absetzspinner leicht durch
Aneinanderlegen der Fadenenden, wobei sich das drehende Ende in
das ruhende einspinnt und letzteres mitnimmt, bewirken Lifit, sowie
bei dem Vordraht mit Rohrchen das schwierige Einfiihren des
Fadens durch diese.

Fig. 99. Zusammenstellung der Streichgarnspinnereimaschinen.

Die Zusammenstellung der Maschinen der Streichgarn-
spinnerei gibt Fig. 99, und zwar als Vorbereitung zur Reinigung
den Klopfwolf X, zum Mischen den Krempelwolf /7] zum Fetten
und Nissen den Olwolf O und zum Faserordnen und zur Ausgleichung
und Vorgarnbildung einen Zweikrempelsatz P}’ mit Pelziibertragung,
fiir stirkere, einen Dreikrempelsatz R MV mit selbsttitiger Faser-
guttiberfilhrung fiir feinere Garne. Bei letzterem Krempelsatz
stehen die Krempeln hintereinander, wie dieselben bei Vorhandensein
mehrerer Sitze zur Bedienung der Speiser und zur Vorgarnabnahme
auf entgegengesetzten Seiten aufgestellt werden. Vorhanden sind
dann noch die Schleif- und Ausputzmaschine s, & und als Fertigspinn-
maschinen ein Absetzspinner 4 und 2 Durchspinner S und D, von
letzterem eine Schlauchspinnmaschine S. Man vergleiche hierzu
auch die Maschinen der Baumwollstreichgarnspinnerei (Fig. 69) und
die dort dazu gemachten Bemerkungen.
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Die Streichgarnspinnerei hat, wie schon bemerkt, keine gleich-
bleibenden Maschinenzusammenstellungen und es lassen sich deshalb
auch dafiir Einheitszahlen schwerer geben, als bei der Baumwoll-
spinnerei. Auch die Vorzugs- und Drehungsverhiltnisse haben
keine feststehenden Regeln. Bei der Einstellung der Maschinen
fiir diese entscheidet noch auflerordentlich eine praktische Er-
fabrung, namentlich bei der Festsetzung des noch moglichen Ver-
zuges auf den Feinspinnmaschinen und mit der Erzielung der best-
und groftmoglichen Leistung. Doch gilt auch hier der Grundsatz:
Die Leistung an sich besteht in einem Zusammengehen von Menge
und Giite; bei groflerer Menge wird die Giite geringer und um-
gekehrt.

Die Numerierung der wollenen Streichgarne, welche
die grofite oft in oOrtlichen Gewohnheiten bestehende Verschieden-
heit aufwies, erfolgt mehr und mehr nach der metrischen Art und
man spricht deshalb auch von Millimetergarn. So bezeichnet
5 Millimetergarn solches von Nr. 5, wo also 5000 m auf 1 kg
gehen. Gesponnen wird wollenes Streichgarn von Nr. 1 bis Nr. 40,
im Mittel Nr. 5—15.

Die Maschinen der Kammgarnspinnerei.

Bei den bisher betrachteten Spinnereiarten hat die Faserlinge
keinen Einflu auf die Technik des Spinnverfahrens an sich. Bei
der Behandlung gekimmter Wollbinder nach dem Vorbilde Fig. 76,
die sich aber nicht so zusammenhingend, wie dargestellt, voll-
ziehen kann, stellt sich aber ein Unterschied ein, je nachdem das
Band aus kiirzeren und dann auch geschmeidigen und feineren
oder langen und dann sproderen und gréberen Wollfasern besteht.
Fir die Tragfihigkeit des Bandes bei der Uberfiihrung von Ma-
schine zu Maschine geniigt im ersteren Falle ein Verdichten des
Wollbandes durch Nudeln oder Nitscheln, im letzteren Falle ist
die Haltbarkeit nur durch ein Zusammendrehen wie bei den Spulen-
binken der Baumwollfeinspinnerei zu erreichen. Auch fiir die
Vornahme des Kimmens ist die genannte Faserverschiedenheit von
Einfluf und man hat deshalb fiir die Kammgarnspinnerei 2 Ver-
fahren, das der Kurzfaser-Kammgarnspinnerei, das man nach dem
Lande seiner Schaffung als das elsissische bezeichnen mufi, das
aber das franzosische genannt wird, und das der Langfaser-
Kammgarnspinnerei, das sogen. englische.
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Krempel zur Bandbildung fiir die Kurzfaser-Kammgarnspinnerei.

Fig. 100.

Die Maschinen der Kurzfaser-
Kammgarnspinnerei.

Eine Vorbereitung der ge-
waschenen Wolle auf beson-
deren Maschinen vor der Be-
handlung zum Ordnen der Fa-
sern auf der Krempel, einc
Vorauflockerung und dergl. ist
hierbei im allgemeinen nicht
iiblich, die Wolle kommt also von
der Trockenmaschine (Fig. 74)
unmittelbar auf die Krempel,
auf welcher auch gleichzeitig
die Vorarbeit des Entklettens
vorgenommen wird, das gerade
bei den hauptsichlich verarbei-
teten iiberseeischen Wollen be-
sonders erforderlich ist. Die
dazueingerichtete Kammgarn-
krempel zeigt Fig. 100. Die
Wolle wird nach dem Waschen
beim Trocknen nur teilweise
von der aufgesaugten und an-
haftenden Feuchtigkeit befreit,
so dafl in Verbindung mit dem
beim Verlassen der Trocken-
kammer oder beim Auflegen an
der Krempel durch Netzvor-
richtungen nach Art von Fig.
133 der Wollschicht mitge-
teiltem (1 die erforderliche
Geschmeidigkeit und Schliipfrig-
keit fiir die Faseraufteilung
gegeben ist.

Die Wolle wird der Krem-
pel durch einen Wagespeiser
vorgelegt und in dieselbe durch
ein doppeltes Séigezahnzylinder-
paar ¢, das ein Verziehen der
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Wollflocken bewirkt, eingefiibrt. Eine Sigezahnvorwalze v, die
reihenweise Zdhne besitzt, nimmt die Flocken auf, so daf ein
guter Angriff gesichert ist. Die am oberen anliegenden Ein-
fiihrzylinder, wo eine Flockenzerteilung an den entgegenstehenden
Zshnen stattfindet, hiingenbleibenden Flockenteile werden von der
Biirstwalze 6 abgenommen und an die Vorwalze v zurilickgegeben,
an welcher auch durch diese Biirste die Flocken in die Zihne
eingestrichen werden. Auf der Vorwalze werden die Flocken
durch ein Sigezahn-Arbeitswalzenpaar mit hinten liegendem Wender
aufgezupft und damit gréflere, namentlich Nufkletten geldst.
Die zerteilten Wollflocken werden durch die grofile Biirstwalze B
mit Auswurf der Fremdkdorper an die zweite Vorwalze, die Ent-
klettungswalze I iibertragen, welche keine Sigezihne, sondern nur
feine Einschnitte in dem schraubenférmig aufgezogenen Flachdraht
besitzt, welche Einschnitte wohl, durch die Biirste B unterstiitzt,
Wollfasern aufnehmen kionnen, in die aber die stiirkeren Kletten-
teile nicht eintreten konnen, so daf diese am Umfang der Walze
liegen bleiben und durch den Abschliger a nach dem Vorbild
Fig. 15 abgetrennt werden. KEine Rinne R fiingt die ausgeworfenen
Stiicken auf und aus derselben werden diese durch seitlich bewegte
Riaumer abgefiihrt. Es findet also, wie beim Klettenwolf (Fig. 79),
eine Freilegung der Kletten in den klettenhaltigen Wollflocken-
teilen statt.

Von der Entklettungswalze 77 nimmt der erste Wender einer
Vorkrempel mit 2 Paar Arbeitswalzen und Liufer die Wolle zur
weiteren Voraufteilung auf, und von dem Abnehmer dieser Vor-
krempel wird in gleicher Weise die Wolle durch den ersten Wender
auf die Hauptkrempel, die 6 Paar Arbeitswalzen besitzt, iibertragen.
Der Wollflor von dem Abnehmer der letzteren wird durch einen
Trichter zusammengenommen und von dem Zylinderpaar C abgezogen,
hinter welchem ein Drehtrichter 7 die Rundung des erhaltenen
Bandes und dessen Fithrung zum Aufwickler zur Bildung einer
Spule S, dem Bandspuler, iibernimmt. ’

Zur besseren Mischung der Wollfasern und zur Ausgleichung
wird auch schon bei der Krempelei eine Banddoppelung vorgenommen,
indem man ein Breit- oder Flachband von den Krempeln abzieht
und nach Fig. 101 diese Binder von etwa 6 Krempeln (1—6) in
seitlicher Abfiihrung iibereinanderlegt und das erhaltene gedoppelte,
starke Band aufwickelt. An den Breitbandabzugsvorrichtungen wird
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dann eine Zerstiickelung der etwa noch vorhandenen kleineren
Klettenteile vorgenommen, indem das Breitband durch, ein Paar

Fig. 101. Mehrfach-
Krempelanordnung mit
Banddoppelung.

Scheibenmesserwalzen # hindurchgezogen wird.
Auch hier hat die schwache nachgiebige Woll-
faser in den Zwischenriumen Platz, wihrend
die harten Klettenteilchen zerschnitten werden.

Das Krempeln bringt wohl eine Faser-
ordnung, aber fiir das nachfolgende Kémmen,
wo die langen Fasern aus dem Wollband
herausgezogen werden, ist eine gleichmifiige
Lingslage der Fasern ndtig. Dazun miissen
die Fasern im Band ausgerichtet werden, was
bei einem Durchziehen in Rechen, Kimmen
oder Nadelstiben erfolgt und hat dabei auch
eine Vergleichm#fiigung der Binder durch
Doppelung und Verzug stattzufinden.

Benutzt wird ein Streckwerk mit wan-
dernden oder kreisenden Nadelstiben nach dem
Vorbilde Fig. 33, wie in Fig. 106 dargestellt.
Vor dasselbe wird aber hier der Aufsteck-
rahmen fiir die Krempelbandspulen, ein Spulen-
gatter, wie in Fig. 102, gestellt und von diesem
werden mehrere dieser Krempelbinder neben-
einander in ein Streckfeld gefiihrt. Durch Ver-
zug und Zusammennahme des gelieferten Breit-
faserbandes wird daraus ein Rundband gebildet.
Indem im Nadelstabstreckwerk die mit der
Durchgangsrichtung wandernden Stibe eines-
teils gegen die Liefergeschwindigkeit der Zu-
fithrzylinder vorlaufen, andernteils gegen die
Abfiihrgeschwindigkeit der Abzug- oder Streck-
zylinder, bei dem die erforderliche nach-
giebige Mitnahmepressung eine umlaufende
Lederhose vermittelt, zurfickbleiben, legen sich
die Fasern beim Einstechen zwischen die
Nadeln und werden zwischen denselben ver-
zogen und gerade gestreckt. Das. erhaltene

Band, das immer noch stark ist, um sich durch die immer noch
etwas bestehende Verschlingung der Fasern selbst zu tragem, wird
zu einer Spule gewickelt.
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Bei Anwendung von schon gedoppeltem Breit- oder Flachband
wird dessen Wickel einfach vorgelegt und daraus durch Verzug ein
Rundband gebildet.

Dieses Verziehen mit Geraderichten der Fasern wird mit
Doppelung wiederholt und werden dazu im weiteren auch Nadel-
streckwerke mit oberen und unteren gegeneinander in die
nebeneinander laufenden Wollbénder einstechenden Nadeln, was
Fig. 102 zeigt, benutzt. Es findet bei diesem Ausrichten der im
Bande liegenden Fasern durch die Nadeln ein Aufteilen des Bandes
statt, weshalb mit Bezug auf diese Arbeit zwischen Bandbildung
und Kémmen die Maschinen auch als Zwischenteiler (intersecting)
bezeichnet werden.

A

S

Barndspuler

Spee ('fwgnﬂw* Daoppellearrr -
Strecke

Fig. 102. Zwischenteiler mit unteren und oberen, wandernden Nadelstiben.

Die Streckweite, d. i. die wagerechte Entfernung der Be-
riihrungsstelle des Einfiihrzylinderpaares von der der Abzugzylinder
und damit auch die Zahl der im Streckfeld jeweilig vorwirts
wandernden Nadelstibe, wird durch die Linge der Wollfasern be-
stimmt; die Streckweite mufl immer etwas grofier als die gestreckte
Faserlinge sein. Bei einem Zuviel wiirden aber die Fasern
zeitweilig ruhig in dem Nadelfeld liegen, was nur Ungleichheiten
im gestreckten Band zur Folge hat. Bei kiirzeren Wollfasern tritt
dann wegen des zu kurzen Weges der Nadelstibe an deren Stelle
die umlaufende Nadelwalze nach Fig. 34. Das Bandaufspulen erfolgt

auf einer oder, wie in Fig. 102, auf 2 Walzen.
Roln, Spiunerei. 9
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Das Kdémmen, die Sonderung der langen Wollfasern von den
kurzen, findet in der Weise statt, dafl aus dem in einer Zange frei
gehaltenen Bandende die kurzen Fasern durch Kimmen ausgerauft
oder herausgerecht werden, so dafi an der Zange ein Bart von langen
Faserenden entsteht. Nach Einstechen eines Vorhaltekammes und
Offnen der Zange werden diese Faserenden erfaBt und vollends durch
den die iibrigen Fasern zuriickhaltenden Kamm herausgezogen.
Dieser Arbeitsvorgang wird an dem stiickweise vorriickenden Band
wiederholt und der-
selbe, das Sondern der
Fasern und Sammeln
der langen davon, ist
ein absetzender.
Eine Anzahl der durch
die Zwischenteilung
erzielten Binder mit
geordneter Lingsfaser-
lage werden nebenein-
anderliegend  gleich-
zeitig behandelt, und
deren Zahl wird durch
die geringe Stiitzweite
der notigen schwachen

Fig. 103. Wollkimmaschine, Absetz- oder AbZUgswalzen unfl
Flachkimmer: Anordnung der Arbeitswerkzeuge, Zangen zur Vermei-

Stellung beim Kémmen. dung des Durchbie-
gens bedingt.

Die arbeitenden Teile einer Wollkdimmaschine fiir kurze
und mittellange Fasern zeigen Fig. 108— 105 in den kennzeichnenden
Stellungen des Kimmens, Faserausziehens und der Speisung. Der
Maschine wird wieder ein Spulengatter vorgestellt und die Binder
gehen nebeneinanderlaufend in einen Kanal %, durch den zur Gleich-
richtung des Faserlaufes Nadeln der Platte 7 greifen, zur Zange z,
die aus einem wagerecht beweglichen Untertisch und einem gegen
das Vorderende desselben senkrecht beweglichen Oberteil besteht.
Diese Zufiihrvorrichtung wird nach Fig. 103 fiir das Auskiimmen
der aus der Zange heraushingenden Bandteile an die Nadelwalze 7
gehalten, so daf die Nadeln derselben in die Bandenden greifen und
daraus die nicht mit von der Zange festgehaltenen kurzen Fasern
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herausstreifen. Die Speiselinge mufl also stets kiirzer als die zu
sondernden lingeren Fasern sein. Die entfernten kurzen Fasern
werden aus den Nadelreihen der Walze 7 heraus und von der Biirsten-
walze b in die Kratzenwalze w eingebiirstet, und die sich auf dieser
bildende Kurzfaserschicht wird von dem Haker /% wie beim Ab-
nehmer der Krempel (vergl. Fig. 27) abgenommen; dies gibt den
Kéimmling, Beim Kimmen wird die Abzugvorrichtung a durch
das schwingende Schutzblech 7 und die Reinhaltung des Auskimm-
raumes gegen ein Stauben der Biirste & durch das gleiche Blech s
gesichert.

Nach dem Auskimmen wird der nun aus der Zange 2z heraus-
bhingende Faserbart durch Vorwirtsgehen derselben, nachdem dicht
davor der Vorstechkamm 7 in den Faserbart eingestochen hat, und

Fig. 104. Wollkéimmer: Stellung Fig. 105. Wollkimmer: Stellung
der Werkzeuge beim Abziehen. der Werkzeuge beim Speisen.

nachdem auch die Bleche s und # ausgewichen sind, an die Abzug-
walzen a herangefiihrt, die Fasern des gekimmten Bartes werden
von diesen erfaBt und aus der Bandreihe bei geiffneter Zange z,
welche gleichzeitig zuriickgeht (Fig. 104), herausgezogen. Die Band-
reihe wird dabei von dem Schieber o gestiitzt und in dem Vorstech-
kamm 7 erhalten, welcher den Schutzrechen gegen das Mitziehen
kurzer Fasern bildet. Nach dieser Arbeitsstellung, dem Abziehen,
schliefit sich die Zunge z, aus der nunmehr ein frisches Auskimm-
stiick der Bandreihe herausgekommen ist, die Zange geht zuriick
mit dem Bandkanal, gegebenenfalls mit ausgehobener Nadelplatte,
um die dann zur Auskimmung kommenden Bandstiicke durchzuziehen.
Der Vorstechkamm 7 geht wieder in die Hohe und das nach Fig. 105
niedergehende Blech s schiebt dabei die Bandenden nach unten heraus,
macht dieselben also fiir das Auskiimmen frei und driickt sie nach

unten gegen den Angriff der Nadelwalze.
O*
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Fiir die gewonnenen langen Fasern, den Zug, findet also ein
streifenweises Abziehen statt, und damit aus diesen Faserstreifen
eine Schicht mit gleichmifiig dichter Faserlage erhalten wird, legt
sich das Ende des abgezogenen Streifens unter den Anfang des
nichsten, die Abzugwalzen drehen sich also im Pilgerschritt, nach
dem Zugstreifenabziehen gehen sie also wieder etwas zuriick, so daf
das Faserbartende aus ihnen zur Auflage des Anfangs des neuen
Bartes heraushéingt und richtet das Blech ¢ dieses Ende etwas auf.

Der Zug wird von einer Lederhose getragen und nach einem
Abfalltrichter g gefiihrt, aus dem ein Walzenpaar » das gebildete
Zugband in einen Sammel- und Beforderungstopf f driickt.

Die Kimmaschine, der Kammstuhl, kurz Kimmer, arbeitet
wie der fiir Baumwolle (Fig. 51), d. i. die Arbeit absetzend und
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Fig. 106. Topfstrecke mit wandernden Nadelstdben.

an gerader oder flacher Zange. Man spricht deshalb von einem
Absetz- und Flachkimmer.

Das Zugband des Kimmers, in dem die Fasern in schuppen-
artigen Schichten liegen, bedarf der Festigung und von neuem der
Fasergleichrichtung, was durch eine Doppelung mit Verzug durch
Nadelreihen erzielt wird, und da der benutzten Nadelstabstrecke
nach Fig. 106 die Bandtépfe von der Kimmaschine vorgesetzt
werden, nennt man dieselbe auch Topfstrecke. Die losen Bénder
werden durch angetriebene Rollen » aus den Topfen f/ gezogen und
nebeneinander in das Streckfeld eingefiihrt und aus der erhaltenen
breiten Faserschicht durch einen Trichter # ein rundes Band ge-
bildet, das aufgewickelt wird und das sich infolge seiner Stirke
noch frei tragt.

Die erhaltenen Binder werden auf einer gleichen Strecke
nochmals gedoppelt und durchgerichtet, dann erfolgt mit denselben
eine Behandlung, welche auch noch das vorliegende Spinnverfahren
vor dem der Langfaser-Kammgarnspinnerei kennzeichnet.  Die
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Schafwolleist bekanntlich zur leich-
teren Faserzerteilung geschmelzt
worden und diese Fettung ist von
den Fasern wieder zu entfernen,
da das Garn fettfrei gewiinscht
wird. Durch die bisher erzielte
Gleichlage der gleichlangen Fasern
ist das weitere Verziehen auch
ohne die Schliipfrigkeit der Fa-
sern moglich. Die Langfaser-
Kammgarnspinnerei entbehrt dieser
Schmelzung nicht, wihrend also
dort die Fettung noch notig ist,
muf} hier zu deren Entfernung ein
Waschen der Kammzugbiinder
stattfinden. Dabei sichert das
darauf erfolgende Trocknen der
feuchten Binder im angespannten
Zustande das Geradebleiben der
Faser, wenn man beriicksichtigt,
dafl diese aus tierischem Hornstoff
besteht, also natiirliche Krumpf-
kraft besitzt. Die beim Waschen
erweichte und geschmeidig ge-
wordene Faser wird in ihrer Kriu-
selung ausgezogen und so im ge-
streckten Zustande wieder hart,
so dafl sie in diesem Zustande
bleibt, wenn auch dabei die natiir-
liche Nachgiebigkeit selbst nicht
aufgehoben wird. Dieses Trocknen
ist daher ein gewisses Glitten der
Faser, also ein heifles Plitten.
Die Einrichtung einer solchen
Kammzug-Wasch- und Platt-
maschine veranschaulicht Fig.
107. Das Waschen der vom
Spulengatter abgezogenen Binder
findet beim nacheinanderfolgenden

Ordnerv
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Kammzug-Wasch- und Plittmaschine mit Nachordner.

Fig. 107.
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Durchgang von 2 Fliissigkeitsbidern ¢ und & statt, dem ersten
zur Verseifung des Fettes durch Soda und Seifenlosung, dem
zweiten zum Reinspiilen. Die Binder gehen nebeneinander-
laufend durch den ersten Trog a unter Eintauchwalzen, werden
dann in einem Prefiwalzenpaar ¢ ausgequetscht, durch ein zweites
Walzenpaar & zur Spiilung geleitet, und ersteres findet auch nach
dem Durchgange des zweiten Troges & in den Walzenpaaren ¢,
/ statt. Die Binder laufen dann in Schlangenwegen um ge-
heizte Trommeln #, durch die etwas zunehmende Umfangsge-
schwindigkeit derselben immer in gespanntem Zustande, und werden
schlieflich zur Ordnung durch ein Nadelstabstreckwerk /V zur
Doppelung und zum Verzug gefiihrt und dann ein neuer Band-
wickel daraus gebildet Zu weiterer Vergleichmifiigung werden die
erhaltenen Binder auf einem solchen Streckwerk weiter gedoppelt
und verstreckt und ergeben damit erst den Grundkoérper fiir das
eigentliche auf die Erzielung einer bestimmten Garnnummer ge-
richtete Spinnverfahren.

Es geht aus dem Beschriebenen hervor, wie umsténdlich die
Handhabungen des Krempelbandes sind, die bis zum Erhalt des nun
erst zu verfeinernden Grundbandes der Spinnerei nétig sind, welche
Arbeiten daher auch in besonderen Anstalten, den Wollkimme-
reien vorgenommen werden. Diese liefern die erhaltenen Kamm-
zugwickel an die eigentlichen Kammgarnspinnereien ab. Es
gibt also in der Kurzfaserkammgarnspinnerei bei der Umfinglichkeit
ihrer Arbeiten eine Teilung derselben in besondere Betriebe.

Die Kammgarnspinnerei hat nun wie die Baumwollfeinspinnerei
das die Grundlage des Fadens bildende Band wiederholt zu doppeln
und zu verstrecken und das dabei erhaltene Vorgespinst erhilt ebenso
auf dem Absetz- oder Durchspinner den Schlufiverzug und den
Fertigdraht.

Das Banddoppeln und Verziehen, das mit Riicksicht auf die
lingeren Fasern, die einen so starken Verzug, wie bei der kiirzer-
faserigen Baumwolle nicht gestatten, ofter nacheinander, als bei
dieser stattfindet, erfolgt auf Strecken mit Nadelwalze nach Fig. 34
und die Ubertragung der Binder erfolgt immer in Wickeln auf-
gespult. Von dem vorgestellten Wickelgatter laufen die Binder
nach Fig. 108 von dem Walzenpaar a angezogen nebeneinander in
das Einfiihrzylinderpaar & und werden zwischen diesen und den
Streckzylindern ¢, d von der Nadelwalze o wihrend des Verziehens
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gestiitzt und diese bewirkt dabei die Gleichrichtung der Fasern. Das
gedoppelte diinnere Band erhilt fiir seine Haltbarkeit zum Auf-
wickeln und niichsten Abziehen eine Verdichtung durch das Nitscheln
zwischen den Reibhosen # nach dem Vorbilde Fig. 36 u. 87. Die
Aufspulung des Bandes auf der Trommel s erfolgt zur Getrennt-
erhaltung der Bandwindungen stets in starker Kreuzung. Die
Streckwalzen werden durch Biirsten, die Oberwalze & mnoch durch
eine Walze » von abgebrochenen Faserresten und Schmutz rein-
gehalten.

Der Absetzspinner fiir Kammgarn gleicht dem fiir Baum-
wollfeingarn, wie derselbe in seinen Arbeitsvorgingen in den Fig. 54
bis 58 dargestellt ist, nur ist das Zylinderstreckwerk der Vorgarn-
lieferung anders eingerichtet. Beim 3- oder 4zylinderpaarigen

Fig. 108. Reibstrecke mit Nadelwalze.

Baumwollstreckwerk findet zwischen je 2 benachbarten Zylinder-
paaren Verstreckung, also ein 2- und 3stufiges Verziehen statt,
hier aber, wo das Streckwerk, wie aus der Darstellung des Kamm-
garndurchspinners in Fig. 109 hervorgeht, scheinbar 4 Zylinderpaare
hat, wird der Verzug nur zwischen die #ufleren Paare a und ¢
gelegt, die wegen der grifieren Faserlinge weiter auseinanderliegen.
Die Mittelzylinder » und » dienen zum Tragen der Wollbénder
wihrend des Verziehens und sie wirken auch regelnd, ausgleichend
und unterstiitzend in ihrer dem Verzug entsprechenden zunehmenden
Geschwindigkeit, ohne selbst durch besondere Pressung zwischen sich
eine bestimmte Verzugwirkung zu haben. Der Einfiithroberzylinder ¢
hat nur Eigengewichtsdruck, ebenso die schwicheren Mitteldrack-
zylinder 7 und # des leichteren Durchzuges wegen, dagegen erhilt
der etwas nachgiebig bezogene Streckoberzylinder a Gewichtsbelastung
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und dieser wird wie sein Unterzylinder durch Wilzchen # rein-
gehalten.

Der Absetzspinner hat noch fiir das Spinnen eine Eigentiim-
lichkeit in dem geraden Auslauf des Fadens aus dem Streckwerk,
wodurch die erteilte Drehung sich bis an die Klemmstelle fort-
pflanzen kann; bei dem ziemlich wagrechten Stand des Streckwerkes

Fig. 109. Kammgarn-Streckwerk.

und dem senkrechten Spindelstand beim Durchspinner, wie in Fig. 59,
legt sich das vorgestreckte, also diinne Vorgarn straff in Viertel-
bogen um den Unterzylinder, wo dasselbe keinen Draht erhilt, was
zu Ungleichheiten fithren kann. Um dies zu vermeiden und dem
Absetzspinner nahe zu kommen, wird beim Durchspinner nach Fig. 109
nicht nur das Streckwerk steil gelegt, sondern auch die Spindel s
aus der Senkrechten schrig gegen den Austritt am Streckwerk ein-
gestellt. Zur Drehungserteilung wird bei der Kammgarnkurzfaser-
spinnerei der reitende Liufer » benutzt nach dem Vorbilde Fig. 42.
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Die Maschinen der Woll-
kimmerei und Kammgarnspinnerei
in ihrer Zusammenanordnung ver-
anschaulicht Fig. 110. Die von
der Krempel K gelieferten Band-
wickel werden der Nadelstabstrecke
G, und die auf dieser erhaltenen
‘Wickel oder Bandspulen zur wei-
teren Aufteilung einer zweiten
solchen Strecke G, (gill box) vor-
gelegt. Nun kommen die schon
vergleichmifligteren Binder ge-
doppelt auf den Zwischenteiler 7
und von diesem auf die Kimm-
maschine M. Die erhaltenen Zug-
binder werden auf der Topf-
strecke 7" gedoppelt und vergleich-
mifigt und in gleicher Weise auf
der Nadelstabstrecke G; weiter
verarbeitet. Die Bandwickel kom-
men nun auf die Plittmaschine P
zum Entkriuseln der Fasern und
die darauf erhaltenen Bandwickel
werden auf Nadelstabstrecken G,
und G; weiter zur Aufteilung und
Vergleichmifiigung behandelt.

Hiermit finden die Arbeiten
der gesondert betriebenen Woll-
kimmerei ein Ende. Beim Ein-
tritt in die nun folgende Kamm-
garnspinnerei unterliegen die Zug-
binder zunichst wieder einer Dop-
pelung und Aufteilung in einer
Nadelstabstrecke G,, welche das
die Grundlage der weiteren Ver-
streckung bildende Band liefert,
dessen Nummer bestimmt wird.
Bei dem weiteren Verstrecken
kommen, wie vorbemerkt, Nadel-
walzen fiir das Durchziehen des

Spinnerei.
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Bandes und endlose Reibleder (Nitschelhosen) fiir die Verdichtung
der Binder, fiir deren Selbsttragfihigkeit und die Festigkeit zum
Abziehen der Wickel oder Spulen in Anwendung. Man nennt diese
Strecken Reibstrecken (Frottierstrecken). Fiir die noch stirkeren
Binder besitzen diese 2 Kopfe, wie bei /) und F3; mit der Feinheit
der Binder nimmt die Zahl dieser Durchliufe auf einer Maschine
zu und es werden auch Durchliufe mit verschiedenem Verzug in
einer Maschine vereinigt, wie bei der Streckbank K. Die weiter
zur Anwendung kommenden Streckwerke S, und S,, auch Fein-
strecken oder Spulenstrecken genannt, haben zunehmende Feinheit
in der Einteilung und ist die Zahl der fiir die Erzielung bestimmter
Garnnummern angewendeten wiederholten Doppelungen und Ver-
ziige, also die Zahl der Strecken verschieden. Man hat von diesen
Strecken oder Banddurchgingen (Passagen) 6—10, also neben
der Grundstrecke entsprechend mehrfache Vor- oder Grob-,
Zwischen- oder Mittel- und Feinstrecken, wie andererseits
auch die Zahl der Binderdoppelungen auf den einzelnen Strecken
verschieden ist, denn auch hier gibt die Vervielfachungszahl der
einzelnen Doppelungen miteinander den Vergleichm#fligungsgrad;
je grofler diese Zahl, die bis 100000 geht, eine desto grofiere
Gleichm#fBigkeit des Vorgarnes und auch des Fertiggarnes ist zu
erwarten. Die vorgenannte Zahl gegeniiber der der Baumwollfein-
spinnerei mit etwa 10000 zeigt das wesentliche umstindlichere
Arbeitsverfahren der Kammgarnspinnerei mit seiner grofien viel-
fachen Ubertragung des Fasergutes zwischen den einzelnen Ma-
schinen, das sich nicht selbsttétig wie bei der Streichgarnspinnerei
gestalten 1ifit.

Zum Fein- oder Fertigspinnen zeigt die Spinnereianlage
(Fig. 110) noch den Durchspinner D, der mehr fiir die hirteren
Garne zur Anwendung kommt, und den Absetzspinner 4, den auch
die Kurzfaserkammgarnspinnerei fiir die Herstellung weicher glit-
terer und vollwollig aussehender und sich anfiihlender Garne
nicht entbehren kann.

Mit Riicksicht auf die verschiedene Zahl der Durchginge
sind Einheitszahlen fiir die Feinspindelleistung, die Kosten und der
Platz- und Kraftbedarf fir die Feinspindel nur bedingungsweise
zu geben.

Die Nummerung der nach dem vorstehend beschriebenen Ver-
fahren hergestellten Kammgarn erfolgt in neuerer Zeit fast durch-
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gingig auf metrische Art. Gespon-
nen werden Garne in Nr. 10 bis 100,
im Mittel etwa Nr. 30.

Die Maschinen der Langfaser-
Kammgarnspinnerei.

Die Bearbeitung der lingeren
‘Wollfasern bedingt eine Abinderung
der Einrichtungen, die sich bei der
Maschine zum Ordnen der Fasern und
zur Bildung des ersten geordneten
Faserkorpers, wie sich aus dem Ver-
gleich der vorliegenden, auch als
Grobkammgarnkrempel bezeich-
neten Krempel Fig. 111 mit der
Krempel Fig. 100 ergibt, und sich
zunichst durch die geringere Zahl
der Arbeitswalzenpaare und die grofie-
ren Walzendurchmesser kennzeichnet.
Letztere sind auch bestimmend fiir
den Aufbau des Vorzupfers, der nach
der iiblichen Vorwalze /7 mit zu-
nehmender Geschwindigkeit umlau-
fende Vortrommeln 4 und B besitzt,
an denen die die Wollflocken zertei-
lenden Arbeiter @, 6, ¢ titig sind.
Die bei der Flockenzerteilung an der
Vorwalze I”von den entgegenstehenden
Zihnen der Walze @ nach dem Vor-
bilde Fig. 18 aufgenommenen Flocken-
teile werden von der Vortrommel A4,
wie diese die anderen Flockenteile
von der Vorwalze /' abnimmt, also
nach dem Vorbilde Fig. 21 abge-
nommen. Es findet an der Walze a
kein Wenden des Fasergutes statt,
ebenso wie bei den Walzen 6 und c.
Letztere wird von dem Ubertrager
mit gereinigt, der die vorgezupften

Bandspler
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Langfaser-Kammgarnkrempel mit Bandspuler.

Fig. 111.
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Flocken an die erste Haupttrommel / abgibt. Die Faserschicht
des zugehorigen Abnehmers wird durch die Walze v an eine
zweite mit groferer Arbeitsgeschwindigkeit umlaufende zweite
Haupttrommel /7 {iibertragen, von deren Abnehmer der Faserflor
zu einem runden Band zusammengenommen und aufgespult wird.
Statt dessen kann das Band auch wie bei der Baumwollfeinspinnerei
i einem Drehtopf (vergl. Fig. 50) angesammelt werden, und die
Fasergutvorlage kann an der Krempel auch durch einen Wage-
speiser, wie in Fig. 100, erfolgen.

Zur Ausgleichung und Gleichrichtung der Fasern fiir das
Kimmen werden die Krempelbéinder auf Nadelstabstrecken durch-
gezogen, also auf Strecken, wie in Fig. 106 dargestellt, nur
dal gem#B der griberen und lingeren Fasern die Nadeln in ihren
Feldern nicht so dicht stehen und die Streckweite grofier ist.
Es finden bis 6 solcher Strecken Anwendung und die auf der letzten
Strecke erhaltenen Binder werden nebeneinanderliegend aufgewickelt,
da die Kédmmaschinen nicht das Vorstellen eines Spulengatters ge-
statten, sondern Wickel vorgelegt bekommen.

Bei den langfaserigen Wollen konnen in der Kimmaschine
fiir das Festhalten und Faserausziehen keine Zangen angewendet
werden; hier wird vielmehr ein Wollbandstiick in 2 anliegende
Nadelkimme eingeschlagen, worauf diese auseinandergehen. Dabei
wird das Bandstiick in der Mitte auseinandergezogen, so da8
nach der benachbarten Seite der Kimme Faserbiirte aus diesen
heraushingen. Von diesen werden die lang heraushingenden Fasern
aus den Kiammen gezogen, sie geben den Zug; die in den Kimmen
verbleibenden, nicht gefafiten kurzen Fasern geben den Kimmling,
der dann aus den Nadelkimmen gestofien wird.

Um diesen Arbeitsvorgang ununterbrochen zu gestalten, werden
Kreiskimme oder Nadelkrinze benutzt, so dal nach Fig. 112 in
einem solchen grofien Kranz 4 mehrere kleinere Kréinze B an-
geordnet sind, die alle an der Beriihrungsstelle mit gleicher Ge-
schwindigkeit in gleicher Richtung laufen. Auflen am Kranz 4 liegen
die Bandwickel, deren Kranz also mit umliuft, und von denen an der
Berithrungsstelle der Nadelkrinze dauernd gleiche Bandlingen in
die Nadelkrinze eingeschlagen werden. Mit der fortschreitenden
Drehung findet das Auseinanderziehen statt, wobei die zwischen-
gelegte Lederhose % eine Trennung der Faserbirte und ein Verlegen
deren Richtung vornimmt, so da die immer am Kranz 4 heraus-
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hiingenden Faserenden von den Zylindern ¢ abgezogen werden.
Die abgezogenen Fasern werden zwischen den Hosen / weiter ge-
leitet und zwischen den die Faserbirte am Nadelkranz B erfassenden
Zylindern ¢ mit diesen Fasern vereinigt. Die ganzen langen Fasern
werden dann durch den Drehtrichter 7 zu einem runden Bande ge-
formt, das, gegebenenfalls mit den Zughiindern der iibrigen Kimm-
stellen vereinigt, von einem Drehtopf aufgenommen wird. Die in
den Nadelkrinzen nach dem Auszug der langen Fasern verbleibenden
kurzen werden von
Biirsten  entfernt
und gesammelt.

Die Anwen-
dung der vonein-
ander bewegten
Nadelkimme kann
auch anders sein,
die Krinze konnen
sich mit den #ufe-
ren Rindern be-
riithren, ein Kranz
kann mit einem
Bogenkamm zusam-
men arbeiten und
dergl.,, es findet
aber immer ein
Auseinanderziehen Fig. 112. Kreiskdmmer fiir langfaserige Wollen.
von  Wollstiicken
fir die Herstellung von Faserbiirten statt.

Das Zugband der ununterbrochen abziehenden XKreiskimm-
maschine oder des Kreis- oder Rundkéimmers ist natiirlich gleich-
miBiger als das Schuppenband der Zangenmaschine, des Flach-
kimmers, und seine Vergleichmifiigung fiir das Verstrecken in
der Spinnerei wird gewdhnlich durch zwei Nadelstabstrecken erzielt,
welche das gedoppelte starke Band in Drehtopfen sammeln. Das
verstreckte diinnere Band bedarf fiir seine Tragfihigkeit einer
Hilfsdrehung, weshalb die Strecken der Langfaserkammgarnspinnerei,
von denen 4—6 angewendet werden, mit um die Wickelspulen
laufenden Fliigeln nach Art der Vorspinnmaschinen Fig. 53 arbeiten.
Die Aufwindung findet aber nicht mit einem durch die Antriebs-
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teile geregelten gleichbleibenden Verzug, sondern frei um die Spule
geschlagen statt.

Fig. 113 zeigt eine solche Spulen-Nadelstabstrecke als
erste Anwendung ihrer Art im Spinnverfahren. Die den Tépfen ¢
entnommenen Biinder werden nebeneinanderlaufend zwischen den
Einfiihrzylindern ¢ und dem mit oberer Drucklederhose arbeitenden
Streckzylinder @ verzogen und dabei die Fasern von den mit-

wandernden Nadelstiben

N getragen und gerich-

tet. Das erhaltene diinne

;V o Breitband wird durch

einen (Gabelschlitz zu-

v mﬁé‘ﬁﬁﬁ sammengenommen und ge-

h b b b h h hj langt iiber eine ange-

‘) triebene Leitwalze in den

\ hohlen Kopf des Fli-

g;’ gels f, der auf einer

[ Spindel sitzt, die von

der Trommel o aus mit

halbgeschrinktem Riemen

eine gleichmifige, dem

Bandealso gleichbleibende

Drehung gebende Um-

drehung erhilt. Die

Spulen s, von denen bei

der ersten Strecke 2 vor-

handen sind, sitzen auf

einer ab- und aufsteigen-

Fig. 113. Spulenbank mit Na,d‘elstab§treckwerk den Briicke und schligt

zur Grobkammgarnspinnerei.

der Fliigel beim Umlauf

seiner das Band fiihrenden Ose das letztere um die Spule, so

daf das Band diese mitschleppt, was moglich ist, da das Band

durch den Draht entsprechend Festigkeit erlangt hat. Es folgen

3—6 solche Strecken mit zunehmender Spulenzahl und verringerter

Spulengrofie der wachsenden Feinheit der Binder gemif, und besitzen

diese Vor- oder Grob-, Mittel- und Feinspulenstrecken am
Einlauf Spulengatter.

Das Fein- und Fertigspinnen findet ebenfalls auf Fligel-
spinnmaschinnen, gegebenenfalls auch auf Ringspinnern, wie auf
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dem Absetzspinner statt. Eine Maschine der ersteren Art zeigt
Fig. 114 und hat das Streckwerk derselben neben der erforderlichen
groBen Streckweite und 3 Paar glatten Unterstiitzungszylindern
an der Einfiihrung den Unterzylinder geriffelt, den Oberzylinder e
mit nachgiebigem Uberzug, die Streckzylinder beide geriffelt. Die
Feinbinder kommen von den Spulen s und gelangen auf die ge-
wiinschte Nummer verstreckt durch Fithrungsaugen zu den Fliigeln f,
die wie vorher von der
Trommel o angetrieben
werden und schleppt das
Garn die Spule wieder
mit, das Garn wird auf
letztere geschlagen. Fiir
diese Langfaser-, auch
wegen der infolge die-
ser und des festeren
Zusammenschlusses  der
schlichteren Fasern als
harte bezeichneten Kamm-
garne findet vielfach
die Glockenspinnma-
schine nach Fig. 115
Anwendung, bei welcher
der Faden nicht durch
ein  Fiihrungswerkzeug
(Ring oder Fliigelose),
sondern von der um-
laufenden Spule, wie bei Fig. 114. Fliigelspinnmaschine fiir Langfaser-
dem Absetzspinner, Draht kammgarn.

erhidlt. Die von der

Trommel o in Umlauf gebrachte Spule s nimmt den von den
Zylindern a gelieferten Faden mit, wobei die auf der festen Spindel ¢
festsitzende Glocke g die Leitung des Fadens zum Aufwinden iiber-
nimmt. Die gleitende Reibung des Fadens an dem Glockenrand
gibt den erforderlichen Widerstand fiir ein straffes, d. h. glattes
Aufwinden des Fadens. Fig. 115 zeigt das Streckwerk wie vorher
und im niheren die Belastung der Einfiihrzylinder / und Streck-

zylinder a, so dafi letzterer den groferen Teil des Gewichtsdruckes
erhilt.
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Eine Zusammenstel-
lung der Maschinen der
Langfaser-Kammgarn-
spinnerei, die man auch
oft wegen der Herstellung
nur stirkerer Garne ge-
geniiber der nur fein-
faserige Wolle verarbei-
tenden Kurzfaser-Kamm-
garnspinnerei auch als
Kammgarngrobspin-
nerei bezeichnet, ergibt
sich mit Bezug auf Fig.
1101eicht. DieMaschinen-
zahl eines Durchganges
von der Krempel bis zur
Feinspinnmaschine ist ge-
ringer, das Spinnverfah-
ren etwas iibersichtlicher.
Dazu gehort in gegebenen
Fillen noch die Vorbe-
reitung mit einem Krem-
pelwolf (Fig. 80), auf
welchem gewdhnlich das
Einfetten der Wolle vor-

genommen wird.

Die Nummerung der
harten Langfaserkamm-
garne erfolgt auf eng-
lischer Grundlage: Die
Anzahl der Strihne von
je 560 Yards Linge auf
1 engl. Pfund ergibt die
Feinheitsnummer des Gar-
nes. Gesponnen werden

Fig. 115. Glockenspinnmaschine fiir Langfaser-
kammgarne. Nummern von 5—40.

Die Halbkammgarnspinnerei.
Die Streichgarnspinnerei stellt nur eine gleichm#fige Faser-
schicht fiir die Herstellung des Vorgespinstes her, in welcher da-
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durch, dafl sich die Wollfasern doch nur etwas schleifenartig und
untereinander verschlungen an den Kratzenwalzen der Krempel er-
halten konnen, auch die Fasern nicht gleichgerichtet und eng an-
einanderliegend sich finden konnen. Auch beim Feinspinnen wird
diese gegenseitige Faserverschlingung nicht aufgelost, und die Streich-
garne haben daher, wenn sie nicht besonders stark gedreht sind,
nicht den Faserschluf, d. h. die gleichgerichtete, gestreckte Faser-
lage im Garn, die nur durch ein Geradeziehen der Fasern, durch
das Strecken der Binder, erhalten wird. Die gleiche Linge aller
Fasern sichert dabei eine bleibende Gleichm#figkeit im Fadenverlauf
und die grioflere gleichbleibende Festigkeit, doch wird diese und die
Gldtte des Fadens schon etwas erreicht durch eine gleiche glatte
Faserlage im Vorgarn, ohne dafl dabei eine Sonderung der ver-
schieden langen Fasern Platz zu greifen hat. Wenn man also bei
dem Kammgarnspinnverfahren das Kidmmen ausschaltet und die
Krempelbinder gleich dem Ordnen und fortlaufenden Verstrecken
unterwirft, so erhilt man auch ein glattes, dem wirklichen mit
Kiémmung erzielten Kammgarn #hnliches Garn, das man als Halb-
kammgarn bezeichnet. Da keine Scheidung der verschieden langen
Fasern stattfindet, bezeichnet man dieses Garn auch als Mischgarn.
Da es sich dabei immer um stérkere Garne handelt, denn die feinen
Garne verlangen durch die geringe Anzahl der Fasern im Faden-
querschnitt gleichlange Fasern, so geniigt schon ein ein-, zwei- oder
dreimaliges Strecken auf Nadelstab- und Nadelwalzenstrecken, um
das erhaltene Vorgespinst auf dem Durch- oder besser dem Absetz-
spinner fertig zu spinnen.

Um das starke Verziehen des Krempelbandes, das bis zum
60fachen stattfinden muff, zu umgehen, werden auf der Kammgarn-
krempel durch Florteilung diinnere Binder hergestellt und dieser
Vorgang der Streichgarnspinnerei wird erweitert durch die Ver-
gleichmifiigungsart der letzteren. Man benutzt einen Zweikrempel-
satz nach Art der Fig. 92, aber mit nur 1 Abnehmer an den beiden
Krempeln. Die der ersten Krempel durch einen Vorwieger zu-
gefiihrte Wolle wird der zweiten Krempel durch selbsttitige Uber-
tragung mit Lingsfaserspeisung zugefiihrt, und besitzt der Ab-
nehmer 4 dieser Krempel nach Fig. 116 einen durch Einkerbungen
unterbrochenen Kratzenbeschlag, so dafl die Fasern nicht in voller
Beschlagbreite aufgenommen werden und der Hacker auch demzufolge
Florstreifen 1—4 abtrennt. Diese werden durch Trichter 7/ zu-

Rohn, Spinnerei. 10
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sammengenommen von den Walzen a abgezogen, hinter welchen
zum Geraderichten der Fasern gleich Nadelwalzenstreckwerke #
angeordnet sind. Das gestreckte schmale Band mit lingsgerichteten
Fasern wird zwischen den Reibhosen 7 gerundet und verdichtet
(genitschelt) und die schwachen Binder zu Spulen s gewickelt, die
der folgenden Strecke, als welche dann gewdhnlich nur eine in der
Maschinenzusammenstellung geniigt, vorgelegt werden. Das Fertig-
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Fig. 116. Mehrfach-Bandkrempel der Halbkammgarnspinnerei.

spinnen dieser nur kurzfaserigen Halbkammgarne erfolgt auf dem
Absetzspinner.

Nachgeahmtes Halbkammgarn erzielt man auch nach
dem Streichgarnspinnverfahren allein, wenn bei dem zu benutzenden
Krempelsatz die Mittel- und Vorspinnkrempel mit reiner Léngsfaser-
lage ihre Speisung erhalten. Die Florleger (Fig. 89 und 90) geben,
weil der untere Auflegtisch wihrend des Floraufschichtens doch eine
kurze Fortbewegung ausfilhrt, ein gewisses schriges Legen der
Schichten zur Bandquerrichtung, und es fehlt der Florschicht auch
der gerade Auszug der Fasern. Deshalb wird nach Art der Kamm-
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garnkrempel auf der Reifi- und Mittelkrempel ein rundes Band ab-
gezogen und auf Spulen gewickelt und diese Spulen in einem Gatter
der nichsten Krempel zur geraden gestreckten Einfiihrung der Béinder
vorgestellt.

Schliefilich ist noch zu bemerken, dafi die Halbkammgarn-
spinnerei auch ohne Krempel stattfindet, doch kann es sich dann
nur um ganz langfaserige Wollen handeln. Wenn nach dem Kurz-
faserverfahren Wollen mit etwa 50—125 mm Faserlinge und nach
dem Langfaserspinnverfahren solche von etwa 100—300 mm Faser-
linge versponnen werden, so wendet man fiir noch lingere
‘Wollfasern, wo dann das Kémmen schwer wird, ein Langfaser-
spinnverfahren an, das der Langflachsspinnerei entspricht. Die
langfaserigen Rohwollstrihne, auch Ziegenhaarstrihne, Rofischweif-
haare usw. werden der Faserlinge nach auf den Zufiihrtisch eines
Nadelstabstreckwerkes mit grober Nadelung und grofier Streckweite
gelegt und von den Streckzylindern weg wird das erhaltene diinne
Breitband zu einem Rundband zusammengenommen, das seine Weiter-
verstreckung nach dem Langfaserkammgarnspinnverfahren erhilt.
Das Fertigspinnen erfolgt auf Fliigelmaschinen.

Die Wollabfallspinnerei.

Bei den betrachteten Wollspinnverfahren gibt es wieder ver-
spinnbare Abfille in den Absonderungen der Vorbereitungsmaschinen,
dem Krempelausputz, den aus dem Kratzenbeschlag entnommenen,
sich in denselben beim Arbeiten festsetzenden Fasern, welche aller-
dings, da Fremdkorper zwischen den Kratzenwalzen in den Beschlag
eingedriickt werden, verunreinigt sind, dann in den mit den Kletten
abgeschlagenen, mit den Wollflocken nicht verwachsenen, nuf-
artigen Faserkorpern und dem XKrempelflug, in grofler Menge in
dem Kimmling der Kimmaschinen, Band- und Vorgarnresten usw.
Die Verspinnung erfolgt nach dem Streichgarnverfahren, meist
als Beimischung zur Rohwolle. Der, wie bemerkt, mit Schmutz
versetzte Krempelausputz, der Spinnsaalkehricht, Flug usw. be-
dirfen vor ihrer Wiederverwendung einer Reinigung, wozu die
Klopfwolfe (Fig. 68, 77 u. 78) zu benutzen sind. Da aber die
Schmutzteilchen mit den Fasern nicht verwachsen sind, bei einem
Schiitteln des Abfalles von selbst herausfallen, gibt aber eine
Schiittelmaschine nach Fig. 117 fast bessere, namentlich die Faser
nicht angreifende Arbeit. Den Ausputz nimmt eine sich drehende

10*
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Siebtrommel S auf, in welcher ein Stiftenfligel /° entgegengesetzt
sich dreht. Die Trommel S ist mit Mitnehmerleisten versehen und
der durch den Fliigel 7 aufgeschiittelte Abfall 148t den Schmutz
durch die Siebfliche nach unten in einen Kasten £ fallen, wobei
sich durch die Drehbarkeit der Trommel immer eine neue Siebfliche
darbietet. Bei trocknerem und staubigem Abfall wird die Sieb-
trommel von einer gegebenenfalls mit Abzugstutzen @ versehenen
Haube / eingehiillt, welche wie die Siebtrommel fiir das von Hand

i s

Fig. 117. Reinigungsmaschine fiir Krempelausputz.

erfolgende Einfiillen und Entleeren durch Klapptiiren zugiinglich
ist. Reine Wollabfallgarne kionnen nur zu groben Garnen, etwa
Nr. 3/,—5 m, versponnen werden.

C. Bastfasern.

Bei einer Anzahl Stengelpflanzen besteht die den Holzkern
oder das Pflanzenfleisch umgebende Rinde aus gestreckt aneinander-
liegenden zusammengeklebten Fasern, welche Faserschicht noch
von einer #ufleren Haut bedeckt ist. Bemerkbar macht sich diese
einschlieBende Faserschicht dadurch, daf beim Knicken des Stengels,
obwohl dessen Holz oder Fleisch gebrochen ist, die gebrochenen
Teile nicht auseinanderfallen, sondern durch die anklebende Faser-
schicht noch Verbindung haben. Diese Faserschicht bezeichnet man
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als Bast und gibt Fig. 118 ein Bild der Zusammensetzung eines
solechen Baststengels. Das Stengelstiick ist zur Hilfte abgeschnitten
und von der verbleibenden Hilfte das Holz ausgetrennt, so daf
leicht zu sehen ist, wie das Holz von der Langfaserschicht ein-
geschlossen ist, die wieder einen Schutz durch die Rindenhaut
erhilt. Der Holzkern ist gewdhnlich hohl oder rohrenformig und
sein Hohlraum oft mit Pflanzenmark ausgefiillt.

Die wichtigsten dieser zur Verspinnung geeignete Fasern
gebenden Bastpflanzen sind der Flachs oder Lein, der Hanf und
die Jute, welch letztere ein tropisches
Klima erfordert und besonders in
Indien gepflanzt wird, wihrend die
ersteren beiden Europa liefert. Ver-
spinnbare Bastfasern geben noch die
Stengel der Nesselpflanzen (als Ramie
bezeichnet) und die das Pflanzen-
fleisch von Blittern durchziehenden
Fasern von schilf- und grasartigen
Pflanzen, wie der Manilla- und neu-
seelindische Hanf, die Aloe und dergl.
Man hat also Stengelbast und Blitter-
bast und die Gewinnung dieses die
Spinnfasern ergebenden Bastes findet
bei stiarkeren Stengeln durch Ab-
schiilen derselben statt. Bei diinneren
Stengeln mufl das Pflanzenfleisch Fig. 118. Teil eines Bastfaser-
oder Holz in einen harten brech- stengels.
baren Zustand gebracht, d. h. ge-
rostet werden. Bei diesem Rosten wird auch der die Fasern
verklebende Pflanzenleim in seiner klebenden Eigenschaft aufge-
hoben, so dafl der Bast in die einzelnen Fasern leicht teilbar
ist. Der abgeschilte Bast bedarf ebenso einer Behandlung zur
Auflosung des Pflanzenleimes und die Bastblitter zur Zerstorung
des die Fasern einschlieffenden Pflanzenfleisches einer Auflosung
desselben durch eine ristartige Behandlung.

Dast ausgefasert

otz |

a) Flachs oder Lein.

Die verbreitetste der Bastfasern ist der Flachs, dessen Wachs-
tum an kein besonderes Klima gebunden ist; doch wird derselbe in



150 Bastfasern.

Deutschland nur in geringerem Mafile angebaut. Die von den bis
etwa 5 mm starken Stengeln mit etwa !/, Bastgehalt gelieferten
Fasern sind je nach der Stengellinge bis etwa 600 mm lang, und
in ihrer Stirke (0,015—0,2 mm) verschieden, der Flachs weist also
verschiedene Giite auf. Den besten Flachs liefert Belgien und Irf-
land, die grofite Menge in mitt-
lerer Giite Rufiland.

Die Stengel, die an der

Fig. 119. Stengelbiindel. Spitze die Samenkapseln tragen,

werden von den Bldttern und
Wurzeln befreit und in Biindeln nach Fig. 119 geerntet. Die
Stengel werden dann dem Rosten ausgesetzt, das in einem
Fiulnisvorgang besteht, welcher den Pflanzenleim zerstért und das
Stengelfleisch oder -holz briichig macht. Dies findet auf natiir-
liche Weise durch Aussetzen der Stengel in dauernde Feuchtigkeit,
in flieBendes Wasser oder Regen auf dem freien Felde oder durch
eine Behandlung der Stengel in Gefifien mit heifflem Wasser und
chemischen Mitteln statt. Nach dem Riosten werden die miirbe
gewordenen Stengel getrocknet und gedorrt.

Zur Entfernung des Stengelholzes ist zunichst eine Zerkleine-
rung desselben notig, also ein Zerknicken oder Brechen der Stengel,
wobei gleichzeitig eine grobe Aufteilung der Bastschicht stattfindet,
so daff durch die Offnung derselben die Holzteilchen nach auflen

Fig. 120. Flachsbrechmaschine.

treten konnen. Die Maschine zum Stengelbrechen, die Flachs-
brechmaschine, zeigt in den arbeitenden Teilen Fig. 120, die-
selben bestehen in einer Anzahl Walzenpaare mit Federgegenein-
anderdruck und zunehmender Riffelung, durch welche die Stengel
nebeneinanderliegend hindurch gehen und infolge der gezwungenen
Durchbiegung zunehmend immer kiirzer geknickt werden. Hierbei
fallen schon die nicht noch anklebenden Holzteilchen ab. - Um die
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noch anklebenden Holzteilchen zu entfernen, ist ein Abstreifen der
gebrochenen Stengel oder nunmehr, da . deren Fasern zusammen ge-
nommen werden, mit Holzteilchen versetzten Faserstringe notig, was
man Schwingen nennt. Dazu werden die Stringe der Wirkung
von kreisenden Messern ausgesetzt, die in senkrechter Bahn laufen
oder an wagrechten Trommeln sitzen. Eine Flachsschwing-
maschine der letzteren Anordnung zeigt Fig. 121.

Die Faserstringe, auf einem Lattentisch / liegend, werden
durch dessen Vor- und Riickgang und der gleichlaufenden Druck-
walze m, von dieser auf einer Mulde festgehalten, den umlaufenden
Schabemessern der Trommel # ausgesetzt. Zum beiderseitigen Ab-
streifen werden die Strihne gewendet eingefiihrt. Die ausgeworfenen
abgeschabten Holzteilchen nennt man Schiben. Zum Entfernen von
Waurzelstiicken, die sonst zuvor
abgeschnitten werden, wird die
Trommel der beschriebenen Ma-
schine auch mit einem Kratzen-
beschlag versehen.

Die durch solche Behand-
lung erzielten reineren Faser-
stringe bediirfen noch einer
weiteren Aufteilung, um die
noch etwas zusammenhéngenden
Faserbiindel zu trennen. Dies erfolgt durch ein Kimmen, das
man hier bei den langen Fasern Hecheln nennt und das von
Hand oder in der Hechelmaschine vorgenommen wird. Das
Handhecheln findet in der Weise statt, daf der an einem Ende
von der Hand festgehaltene Faserstrihn in der Mitte in ein Nadel-
feld geschlagen und das freie Ende durch dasselbe gezogen wird.
Dies wird wiederholt und auch mit dem umgekehrt angefafiten
Strihn mit dem andern Ende so gemacht. Dieser Arbeitsvorgang
erscheint leicht mit der Maschine ausfithrbar, doch entbehrt die
Flachsspinnerei mit Riicksicht auf die Giiteauswahl beim Hand-
hecheln dieses noch nicht.

Die Einrichtung der Hechelmaschinen zeigen Fig. 122 und
123. Die Faserstrihne werden dabei zwischen Backen z in der
Mitte, so da die grofere Hilfte frei heraushingt, eingespannt oder
zangenartig festgehalten, wie im Vorbild Fig. 11, und diese als
Kluppen bezeichneten Strahnhalter werden zwischen eine Schienen-

Fig. 121. Flachsschwingmaschine
mit Trommel.
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bahn B geschoben, welche auf- und abwirts bewegt wird. Dabei
treten die senkrecht abhiingenden Strihne zwischen zwei gegen-
einander stehende, mit Nadelleisten versehene Binder oder Ketten A
und die in den Strihn von beiden Seiten unter der Haltestelle ein-
stehenden Nadeln streichen in dem Faserbart nach unten. Dabei
werden die wirr liegenden Fasern gerade gerichtet, kurze von der

Fig. 122 u. 123. Arbeitswerkzeuge der Hechelmaschine.

Zange nicht mit gehaltene, abgebrochene und abreifende Fasern
werden ebenso wie noch anhingende Holzteilchen ausgekimmt.
Letzere fallen, wenn lose werdend, nach unten, die an den Nadeln
der Ketteristibe hiingen bleibenden kurzen Fasern werden durch die
Biirstwalzen & ab- und in den Kratzenbeschlag der Walzen £ hinein-
gestrichen, aus dem die Hacker /2 die Fasern abnehmen und in die
Unterkasten w abfallen lassen.

Die Maschine arbeitet absetzend, indem die ausgekimmten ge-
hechelten Faserstrihne beim Hochgang der Bahn B aus den Nadel-
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ketten der Hechelleisten gezogen werden, worauf die in der Bahn B
aneinanderliegenden Spannkluppen um eine Kluppenbreite verschoben
werden, so daf beim darauffolgenden Niedergang der Strihn zu
wiederholtem Auskimmen zwischen die Hecheln und ein neuer Strihn
zwischen diese eingefiihrt wird. Dieses wiederholte Hecheln erfolgt
6—10mal, wozu die Nadelleisten eine zunehmende dichtere Nadel-
stellung erhalten, das Auskimmen erfolgt also stufenweise zunehmend
immer wirksamer. Die Faserstrihne sind dann in den Kluppen um-
zuspannen, so daf die andere Hilfte der Strihne eine gleiche Be-
handlung erfihrt, was auf einer daneben stehenden Maschine mit
entgegengesetzter Arbeitsrichtung erfolgt.

Die Hechelmaschine ist eine K#mmaschine, sie arbeitet mit
Fasersonderung nach deren Linge und ergibt die gekdmmten, ge-
ordnet liegenden langen Fasern, den Langflachs, und die kurzen
Fasern den Kimmling, hier Werg oder Heede genannt. Die
Flachsspinnerei erhilt also 2 Arten von Flachsfasern und scheidet
sich demnach in die Langflachsspinnerei und die Flachs-
wergspinnerei.
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Fig. 124. Anlegemaschine zur Bandbildung.

Die Maschinen der Langflachsspinnerei.

Hier liegen die zu verspinnenden Fasern geordnet vor, aber
nicht in dem erforderlichen Grundkorper der Spinnerei, und dieser
ist daher aus den gehechelten Faserstringen als fortlaufendes Band
zu bilden. Dies erfolgt durch Aneinanderlegen der in mbglichst
gleichbleibender Griofe ausgewihlten, nicht vorgewogenen Faser-
stringe auf der Anlegemaschine (Fig. 124). Die Faserstringe
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werden auf einem Gurttisch G in der Faserrichtung mit ihrem Ende
und Anfang tibereinanderliegend einem Nadelstabstreckwerk zu-
gefiihrt, das die erste Vergleichmifligung des Faserbandes bewirkt.
Zwischen dem Einfiibrzylinderpaar £ und dem mit voreilender Ge-
schwindigkeit umlaufenden Streckzylinder S mit den durch Ge-
wichte g bei doppelter Hebeliibersetzung belasteten Holzdruckrollen A
wandern im Kreislauf, durch die Schraubenspindeln s langsam vor-
wirts in gerader Bahn und durch gleiche Schraubenspindeln s; mit
grobem Gewinde schnell zuriickgefiihrt, die Nadelstibe », die in die
zugefiihrten Faserstringe hinter dem Einfiihrzylinder einstechen und
dieselben gestreckt bis zu dem Streckzylinder tragen, welcher die
Fasern aus dem Nadelfeld herauszieht und ein diinneres Faserband
abliefert. Die Maschine besitzt 4—6 nebeneinanderlaufende Gurt-
tische G und der Streckzylinder liefert mit dem erforderlichen nach-
giebigen Erfassen des diinnen Bandes infolge der Holzdruckrollen A
eine gleiche Zahl Binder ab, die in einer Fiihrungsplatte p zu-
sammengeleitet und als ein starkes, sich selbst tragendes Band von
dem Abzugzylinderpaar 4 in den Sammeltopf / abgeliefert werden.
Um die Grundnummer fiir das nachfolgende weitere Vergleichmifiigen
und Verstrecken zu erhalten, wird eine bestimmte Linge (ent-
sprechend der fiir Flachsgarne noch allgemein iiblichen englischen
Nummerung: 500 Yard) abgewogen und daher die erfolgte Lieferung
der Bandlinge durch die Umlaufzahl des Streckzylinders S fiir dieses
Mafi durch ein Glockenzeichen angezeigt.

Die zur Vergleichmifiigung der Flachsbinder dienenden Nadel-
stabstrecken sind nach Fig. 125 ganz #hnlich wie die eigentlich
eine Vorstrecke bildende Anlegemaschine eingerichtet, nur werden
hier die Bandsammeltopfe ¢/ dieser Maschine vorgestellt und die
Binder aus dieser iiber gegebenenfalls angetriebene Rollen 7 aus
den Topfen gezogen und nach den Einfiihrzylindern £ geleitet.
Aus den 4—8 nebeneinanderlaufenden gestreckten diinnen Bindern
werden 2—4 stirkere Binder gedoppelt und von Sammeltépfen #
aufgefangen.

Es kommen 2—4 solcher Strecken nacheinander zur Anwendung,
die man als Vor- oder Grob-, Mittel- und Feinstrecken be-
zeichnet und die sich nur durch die der zunehmenden Feinheit der
Binder entsprechende Anzahl Binder (4—8) fiir eine Nadelstabreihe,
d. h. einen Kopf, und die Verkiirzung des Streckfeldes, die Streck-
weite (reach), sowie die Stirke und Dichtstellung der Nadeln an
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den Nadelstiben und deren Zahl auf den Kopf unterscheiden. Die
Zahl dieser Nadelstabginge oder Kopfe ist in den Strecken ver-
schieden, von 2—6, und auch die Endstrecke, die letzte Feinstrecke,
liefert noch durch die dichte gleichmifiige Lage der Fasern sich
selbsttragende, also ein freies Ausziehen aus den Sammeltopfen
zulassende Biinder. Ein weiteres Verziehen derselben beeintrichtigt
aber diese Haltbarkeit und deshalb tritt auch hier, wie bei der
Baumwollfeinspinnerei, die Hilfsdrehung der Binder ein. Hier
findet aber nur eine solche Vorgespinstspulen liefernde Maschine,
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Fig. 125. Nadelstabstrecke (Schraubenstrecke).

die Vorspinnmaschine oder Spulenbank, Anwendung, deren
arbeitende Teile Fig. 126 zeigt. Das lose gedrehte Flachsvorgespinst
bedarf zum seitlichen Halten der zylindrischen Windungsschichten
auf der Spule eines Schutzes, deshalb werden wie bei der Lang-
faserkammgarnspinnerei Spulen U mit Randscheiben benutzt, die
aber gegeniiber den mit gleicher Umlaufzahl sich drehenden Fliigeln
denselben gemifi dem wachsendem Aufwickeldurchmesser nachlaufen,
so dafl die Aufwickellange in bleibend gleichem, der Verkiirzung durch
das Zusammendrehen und der Aufwickelspannung entsprechenden
Verhiltnis erfolgt.

Die gestreckten Binder gelangen, durch Rollen » aus den
Topfen ¢ gezogen, wie bei den Strecken, in ein Nadelstabstreckwerk
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und vom Streckzylinder weg zu den ausgehohlten Spitzen der
Fliigel F, die gegebenenfalls zur sicheren Lagerung an diesen durch
aufklappbare Fiihrungen f/ gehalten werden. Die Fliigel, welche in
zwei Reihen angeordnet sind, werden durch die Spindeln s von
einer unten festgelagerten Welle mittels Kegel- und wagrechten
Stirnréidern getrieben, die Spulen U sitzen auf dem senkrecht an
den Stangen a gefiihrten und durch Ketten mit Gegengewichten g
ausgeglichenen Wagen /77 und erhalten die Mitnehmerscheiben der

=
e = A ke

iy
i
r

o
~ %
_ -
S
1
* |
1
1
1
]
1
i
|
i
i
i
L ]
- .-_.:'— = =

g |

.frE

.
O g
2N ¥e
o] Ee
s|| s
0
Oy Vi 77

Fig. 126. Vorspinnmaschine (Spulenbank) mit Nadelstabstreckwerk.

Spulen den Trieb auf die gleiche Weise wie die Spindeln s, wie bei
der Spulenbank Fig. 53, also mit einer durch ein Umlaufradergetriebe
mit Riemenkegeln, verstellbaren Reibscheiben oder ausdehnbarem
Seilwirtel, dem sogen. Korb, erzeugten zunehmenden Geschwindig-
keit. Der Wagen geht gemiB der Schichtenwickelung, von einer
schwingenden Zahnradwelle gehalten, auf und nieder.

Grobere Garne bis zu etwa Nr. 2 werden gleich mit der no-
tigen groferen Drehung auf der beschriebenen Maschine fertig ge-
sponnen, die dann als Grobspinnmaschine bezeichnet wird. Das
Fertigspinnen feinerer Flachsgarne erfolgt auf dreierlei Weise: auf
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trockenem, halbnassem und nassem Wege. Die Spinnmaschine
der ersten Art ist auf der linken Seite der Fig. 127 in den arbeitenden
Teilen veranschaulicht. Bei dieser Trockenspinnmaschine ge-
langt das Vorgespinst von den Spulen U in ein die Schluverstreckung
ausfilhrendes einfaches Zylinderstreckwerk, dessen Streckweite der
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Fig. 127. Trocken- und HalbnaBfeinspinnmaschine fiir Bastfasern.

jeweiligen Faserlinge entspricht, weshalb die eisernen geriffelten
Einfiihrzylinder £ zu den Streckzylindern S auch verstellbar ge-
macht werden, die Streckweite also verinderlich ist, wie in Fig. 127
rechts gezeigt. Bei dem Verziehen zwischen den Zylindern werden
die Faden durch eine stellbare Leitplatte, die Fadenplatte f,
unterstiitzt, und ist bemerkenswert, daff sowohl die eisernen Druck-
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rollen des Einfiihrzylinders £ als auch die Hartholzdruckrollen H
des Streckzylinders, welche Rollen paarweise durch Gewichtswinkel-
hebel belastet sind, von innen angeprefit werden. Die auf die
gegebene Feinheitsnummer gestreckten Fiden gehen durch eine auf-
klappbare Fadenfiihrerplatte p zu den drahterteilenden Fliigeln £,
welche den fertigen Faden um die Spulen schlingen, indem dieselben
vom Fliigel mitgeschleppt und zur Erzielung einer festen oder harten
Windung dabei gegen die Mitnahme durch eine am unteren Spulen-
rand anliegende, durch das Gewicht 7 gespannte Schnur gebremst
werden. Die Spindeln s werden durch halbgeschrinkte Gurte von der
Trommel # getrieben und die Spulen sitzen auf einem durch Gegen-
gewichte ausgeglichenen, senkrecht auf und nieder gehenden Triger.
Dieses Trockenspinnen wird nur bei groberen Garnen angewendet,
da sich die sproderen Flachsfasern beim Zusammendrehen nicht so
eng aneinander schlieflen und, indem die Faserenden beim Zusammen-
drehen sich ausschleudern, das Garn rauh wird. Eine grofiere Glitte
und das bessere Eindrehen der Faserenden bewirkt ein Annetzen
des Fadens zum Zusammendrehen, wie dies in der Halbnafspinn-
maschine, welche die rechte Seite in Fig. 127 zeigt, angewendet wird.
Die Maschine ist in bezug auf das Streckwerk und die Drehungs- und
Aufwindewerkzeuge genau wie auf der linken Seite eingerichtet, nur
ist zwischen dem Streckzylinder S und der Fadenfiihrerplatte p eine
Rinne » eingeschaltet, in der Messingrollen w laufen, welche in das
Wasser in der Rinne tauchen und das angesetzte Wasser an den
iiber die Rollen lose gleitenden Faden abgeben, denselben also
annetzen oder nissen.

Da die Flachsfasern trotz Zerstorung des Pflanzenleimes
doch immer noch etwas aneinander kleben und bei ihrer grofien
Feinheit (in einem Faden von 1 mm Durchmesser bei dichter
Lage bis 1500 Fasern), so ist zu einer vollen Aufteilung der
Fasern in den zusammenhiingenden Biindeln ein wiederholtes
Durchstechen und nachfolgendes Ausziehen ndtig. In der Hechel-
maschine, wenn bei derselben die zunehmende Dichtstellung der
Nadeln in den Hechelstiben und die Zahl der auf einmal in der
Maschine gehechelten Strihne (bis zu 12) auch sehr grofi genommen
wird, wird diese Arbeit nicht voll bewirkt. Diese Faseraufteilung
wird durch die Nadelstabstrecken weiter bewirkt, fiir das Spinnen
feiner Garne, wo im Fadenquerschnitt nur wenige Fasern liegen, ist
zu deren Aneinanderlage eine volle Aufteilung im letzten Verstrecken
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und ein Geschmeidigkeitmachen notig, was beides nur durch ein
Erweichen des Vorgespinstes erzielt wird. Dieses Erweichen muf
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Fig. 128. KEinseitige Na8spinnmaschine.

durch warmes Wasser erfolgen, denn nur solches bedingt die Losung
der Fasern voneinander, welche Fasertrennung beim grofien Zerziehen
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des Vorgespinstes fiir feine Garne und zum vollen Schlufi der Faser-
enden, also fiir glatte Garne erforderlich ist. Bei der Nafspinn-
maschine (Fig. 128) werden daher die Vorgespinstfiden von den
im Aufsteckzeug hier senkrecht stehenden und auf Stiften, der
feineren Fiden wegen, ganz leicht drehbar gemachten Spulen U weg
durch einen abgedeckten Trog I#” mit etwa 500 warmem Wasser,
dessen Stand dauernd auf gleicher Hohe erhalten wird, gefiihrt und
gelangen iiber die vordere beschlagene Trogkante weg durch einen
hin und her gehenden Fadenfiihrer in das Zylinderstreckwerk,
dessen Streckweite wohl verstellbar ist, aber doch nur etwa 1/, der
eigentlichen Faserlinge betrigt. Dieses kurze Streckwerk miifite
eigentlich auf ein Zerreiflen der Fasern wirken, dem aber seine
besondere Einrichtung begegnet. Der Einfiihrzylinder ¢ und Streck-
zylinder s besitzen filr den Faserangriff gewellte und glatt geriffelte
Ringe aus Messing und der erstere arbeitet mit gleich geriffelten
Messingdruckrollen zusammen, welche ein Durchziehen der nassen
Fasern zulassen. Der Angriff des Streckzylinders erfolgt mit ge-
riffelten Holzdruckrollen, also weniger durchziehbar. Beide Druck-
rollen werden paarweise mit einer Briicke vom Gewicht g aus an-
geprefit. Der gestreckte Faden geht durch eine Fadenplatte p zu
dem Fliigel f, der den fertigen Faden wie vorher um die Spule
schligt und gleicht im iibrigen diese Spinnvorrichtung derjenigen
der Maschinen Fig. 127, nur daf die Spindeln s durch Schnuren
angetrieben werden und zum Auffangen des bei der Drehungs-
erteilung aus dem Faden ausgeschleuderten Wassers vor und hinter
der Spindelreihe Spritzbretter 6 vorgesehen sind.

Das nasse Flachsgarn mufi baldigst von den Spulen abgehaspelt
und die erhaltenen Garnstrihne in warmen Kammern getrocknet
werden. Wihrend also sonst die Spinnereien das Garn auf Spulen
oder sich selbst stiitzenden Kotzern erzeugen und zur Versendung
bringen, liefern die Flachsspinnereien ihr nafi gesponnenes Feingarn
in Gebinden oder Biindeln ab.

Die Maschinen der Kurzflachs- oder Wergspinnerei.

Das Werg von den Schwing- und Hechelmaschinen, dem auch
gebrochen abfallende Fasern von den Streckwerken beigegeben werden,
ist durch Holzteilchen und Schmutz verunreinigt und wird deshalb
zuerst auf Schiittelmaschinen von den beigemengten Fremd-
korpern gereinigt. Die hierzu noch vielfach benutzte, in Fig. 117
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setzte Nadeln (vergl. Fig. 29 bei G) sind, in welche sich wegen
ihrer Unnachgiebigkeit und des kurzen Freistandes der Nadeln
Fasern weniger einziehen, bedarf die Krempel keiner Schnellwalze
fiir die Faserausstreichung an der Haupttrommel vor der Abgabe
der Faserschicht.

Die Arbeiter 4 und Wender /77 sind genau wie bei den
Walzenkrempeln der anderen Faserstoffe titig. An den entgegen-
stehenden Zihnen der ersteren werden Faserbiischel zerteilt und der
Wender, welcher hier aber, damit sich bei seiner grofieren Umfangs-
geschwindigkeit die langen Fasern nicht leicht um ihn wickeln kinnen,
von groferem Durchmesser als der Arbeiter ausgefithrt wird, gibt
die vom Arbeiter aufgenommenen Fasern gewendet an die Haupt-
trommel zuriick. Damit bei den unter dieser liegenden Walzenpaaren
der schnellaufende Wender nicht Fasern abwirft, sind glatte Schutz-
trommeln o vorgesehen, welche solche ausgeworfene Fasern auf-
fangen und an die Wender zum Erfassen zuriickfiihren. Die Aus-
niitzung der unteren Haupttrommelflsiche zur Krempelarbeit gewihrt
den Vorteil, dafi dort Schmutz leicht abfallen kann, wie auch die
den Wergfasern noch anhaftenden Holzteilchen und kurzen Fasern,
die am Nadelbeschlag nicht gentigend haften.

Das Werg wird der Krempel durch einen Speiser zugefiihrt,
der ohne Vorwiegen arbeitet, aber doch eine geniigend gleichmifige
Schicht auf das endlose Zufiihrtuch Z abliefert.- Diese Schicht wird
durch Zylinder ¢ mit Nadelbelag an die Hauptrommel gefiihrt und
der dieser entgegenstehende Belag des unteren Zufiihrzylinders wird
durch die Putzwalze & reingehalten. Von den Abnehmern p, deren
Beschlag durch Biirstwalzen reingehalten wird, werden die Faser-
schichten durch Hacker % abgekimmt und wird der Flor gewdhnlich
in 3 Streifen erhalten, indem die Abnehmer zur Trennung des Flores
Schutzringe, welche den Beschlag gegen eine Faseraufnahme abdecken,
erhalten. Diese 3 Florstreifen werden durch Trichter zu einem
flachen Bande zusammengenommen und diese Binder von den Walzen a
abgezogen. Die iibereinanderliegenden Binder vom oberen und
unteren Abnehmer werden in den unteren Abzugwalzen @ und dann
auf einem Tisch iiber winkelige Fiihrungsstifte / zusammengefiihrt,
was aus der Seitenansicht des Krempelausganges (Fig. 130) hervor-
geht. Die 3 nebeneinanderlaufenden Doppelbénder gelangen zum
ersten Faserausrichten in ein Nadelstabstreckwerk, den sogen. Streck-
kopf, mit den doppelten, mit einer Druckrolle, wie bei den Flachs-
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strecken, versehenen KEinfiihrzylindern ¢, den hier zu einer Kette
vereinigten, gelenkig verbundenen oder in Fithrungen durch Treib-
stockrider geschobenen Nadelstiben » und dem mit beschwerten
Holzdruckrollen arbeitenden Streckzylinder s, hinter welchen die
3 gestreckten Binder in einer Fiihrungsplatte vereinigt und von
den Abzugzylindern 7 in einen Sammeltopf ¢ (s. Fig. 129) iiberfiihrt
werden. Auch hier wird die gelieferte Bandlinge zu 500 Yard ab-
gemessen und durch ein Glockenzeichen wie bei der Anlegemaschine
der Langflachsspinnerei zur Grundnummerfeststellung angezeigt.

Fig. 130. Vorderansicht des
Bandabzuges mit dem Streck-
kopf an der Wergkrempel,

7 F Ed Fg s s

Bei guten Flachssorten, so belgischem und irfischem Flachs,
findet auch ein Kimmen des Werges nach der Krempelei statt, um
ein Sondern der langen und kurzen Fasern zu erhalten. Benutzt
werden Flachkimmer nach Fig. 103, in welche die vorgestreckten
Krempelbinder gefiihrt werden. Der erhaltene Flachszug, das Lang-
faserwerg, gibt durch die Gleichmifigkeit seiner Fasern bei der
Verspinnung Garne besonderer Giite und Feinheit.

Die weitere Behandlung der auf der Krempel bezw. der
K#mmaschine erhaltenen Wergbinder erfolgt genau wie bei der
Langflachsspinnerei, nur daf die Streckweite der Nadelstabstreck-
werke und der Vor- und Feinspinnmaschinen entsprechend der ge-

11*
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ringeren Faserlinge etwa die Hilfte der dortigen betréigt. Grobere
Garne aus groberem Werg werden trocken, feinere Garne naff ver-
sponnen, ebenso findet mit den Nafgarnen dann das Haspeln und
Trocknen statt.

o
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Fig. 131. Maschinenzusammenstellung der Langflachs- und Wergspinnerei.

Die Zusammenstellung der Maschinen einer Langflachs- und
Wergspinnerei veranschaulicht Fig. 181. Auf der rechten Seite
sind die Maschinen zum Faserordnen und die Maschinen bis zur
Vorgarnbildung, die Vorwerke der Langflachsverarbeitung, links
die gleichen Maschinen fir Werg, dahinter die fiir beide gleich-
artigen Feinspinnmaschinen je abgeteilt. Die Hechelmaschine H ist
doppelt vorhanden und findet bei 1 das Einspannen, bei dem Uber-
gang 2 das Umspannen und bei 3 das Ausspannen der Faserstringe
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statt, so dafl die frei gewordenen Spannkluppen an die Stelle 1
zuriickkommen. Bei der Anlegemaschine 4 sind die 4 Bandginge
mit der mit schrigen Schlitzen versehenen Doppelungsplatte zum
Zusammenfithren der Binder und der einen Ablieferung fiir das
gedoppelte Band ersichtlich. Dies zeigen auch die Grundrisse der
beiden Strecken, der Vorstrecke S; und der Feinstrecke S,. Die
Vorspinnmaschine V" ist wie die Strecken entsprechend mehrkopfig.
Fiir die Wergbehandlung ist die Flachschiittelmaschine U, die
Krempel K und in gleicher Weise die Strecken (hier 3) und Vor-
spinnmaschine mit kiirzerer Streckweite vorhanden. Die Fein-
spinnerei zeigt die doppelseitig, d. h. mit Spindeln auf beiden
Seiten ausgefiihrten Trocken-,
Halbnaf- und Nafispinnmaschine
7, H und N, welch letztere
wegen des infolge der Warm-
wasserbeniitzung auftretenden
Dunstes in einem abgetrennten
Raum steht; daran schlieit sich
der doppelseitige Haspel L.
Auch fiir die Anlage einer
Langflachs- und Wergspinnerei
lassen sich durchschnittliche
Einheitszahlen fiir den Kraft-
und Platzbedarf und XKosten-
aufwand fiir eine Feinspindel Fig. 132. Hanfreibemaschine.
angeben. Die Nummerung der
Flachs- und Werggarne erfolgt nach der englischen Art, indem
die Anzahl der Garnstrihne oder Gebinde von je 300 Yard be-
zeichnet wird, die auf 1 Pfund engl. gehen. Gesponnen wird Flachs
in den Nummern 1—100, in Deutschland im Mittel Nr. 25.

b) Hanf.

Die Hanffaser kommt der Flachsfaser in bezug auf ihre
Verspinnungseigenschaft am nichsten, nur ist sie sproder und
kriftiger als die Flachsfaser und linger und stirker. Die Hanf-
pilanzenstengel, welche in besonderer Giite in Italien und Baden
gebaut werden, sind 13/,—2 m lang und von etwa doppelter Stirke
als die bei Flachs. Der Stengel enthilt etwa 1/, seines Gehaltes
an Faserbast, welcher durch Brechen und Schwingen der Stengel,
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aber auch durch Abschilen oder Abschleiflen derselben gewonnen
wird. Man nennt den Hanf dann Schleifhanf. Die grofiere
Sprodigkeit der Faser verlangt ein Weichmachen, das durch Stampfen
unter Fallklotzen und durch Abwalzen erzielt wird. Eine Ein-
richtung hierzu, die Hanfreibe, zeigt Fig. 132 in einer Drauf-
sicht. Auf einem runden Tische rollen sich zwei Rillenkegel ab und
knicken und biegen die darunterliegende Hanffaserschicht.

Das Spinnen des Hanfes erfolgt genau wie bei Flachs, nur
sind die Maschinen entsprechend der lingeren und stirkeren Faser
mit grofierer Streckfeldweite und groberer Nadelung ausgefiihrt.
Die bis 2 m lange Hanffaser ist fiir das Spinnen zu lang und wird
deshalb in kiirzere Stiicke geteilt, was durch Zerreilen im Zy-
linderstreckwerk oder durch Querdurchlassen zwischen Schneid-
scheiben erfolgt. Das sich beim Hecheln ergebende Hanfwerg wird
ebenfalls wie das Flachswerg versponnen. Die Garnnummerung
ist auch dieselbe wie bei Flachs.

c¢) Jute.

Diese hauptsiichlich in Indien gedeihende Bastfaserpflanze
treibt Stengel bis zu 25 mm Dicke, von denen die Bastschicht durch
Abschilen ge-
wonnen wird. Die
Fasern  derselben
sind 2—3 m lang
und werden fiir das
Verspinnen durch
Querschneiden hal-
biert oder dreimal
geteilt.  Die Fa-
sern, die durch Aus-
waschen des etwas
angefaulten Bastes
erhalten  werden,
sind stirker (etwa 100 im Millimeterfaden) und sprioder als Flachs
und bediirfen daher zur Verspinnung eines Geschmeidig- und
Weichmachens durch wiederholtes Knicken und Streichen und auch
durch Schmelzen. Das Vorderteil der zu dieser Arbeit benutzten
Jutereibe-, Brech- und Netzmaschine zeigt Fig. 133. Es
ist bei derselben eine Reihe geriffelter Walzenpaare vorhanden, bei

Fig. 133. Brech-, Reibe-

und Schmelzmaschine

(Batschmaschine) fiir
Jute.
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denen die Walzen durch Federn so aufeinandergeprefit werden, daf die
Riffelstege beim Ineinandertreten noch etwas freien Durchgang lassen,
also die dazwischentretende, auf dem Zufiihrtisch Z vorgelegte Faser-
schicht zu einem Schlangenweg zwingen. Am Eingang der Maschine,
welche bis zu 40 Walzenpaare umfafit, sind oberhalb nebeneinander
2 Gefifie O und /¥ vorhanden, aus denen mit Stellhihnen versehene
Ablaufrohrchen je in eine zwischen den Walzenpaaren angebrachte
Spritzrohre » miinden. Die Gefiifile enthalten Fischtran und Wasser,
und die in den Rohren » sich bildende Mischung tropft durch Locher
auf die darunter hinweggehenden Jutefasern, so daf diese das Fett
und die Feuchtigkeit annehmen. Diese Bearbeitung bringt eine Auf-
teilung der etwa noch zusammenhingenden Faserstringe mit sich,
man nennt diese Behandlung der Faser das Batschen.

Die Maschinen der Jutespinnerei.

Tritt schon bei der Hanfspinnerei eine Verkiirzung der Faser
fiir das Bearbeiten in Durchziigen ein, weil Nadelstabstreckwerke
mit einer der urspriinglichen Faserlinge (iiber 2 m) entsprechenden
so groffen Streckweite nicht gut arbeiten, so wird diese Faser-
verkiirzung bei der Jute noch weiter getrieben. Die Jute wird vor
ihrer Behandlung auf den Durchziigen einer Bearbeitung auf Krempeln
ausgesetzt, deren Zweck hier nicht allein die Ordnung zu einem
Bande als Fasergrundkérper der Spinnerei ist, sondern vielmehr ein
Zerreiffen der langen Fasern, um das Band in Durchziigen mit
kiirzerer Streckweite behandeln zu konnen. Damit tritt eine Ver-
einfachung des Spinnverfahrens ein, da die Anwendung der doppelten
Krempelei, also des Durchgangs in 2 Krempeln, ein wesentlich gleich-
miffigeres und durchgearbeiteteres Faserband ergibt, als es auf der
Anlegemaschine erzielt werden kann. Zur Festigkeit der Jutegarne
ist durch die hohe Festigkeit der Faser an sich nicht die grofie
Linge derselben im Faden erforderlich, und zeigt also die Jute-
spinnerei, daf fiir das raschere Spinnen und ein haltbares Garn die
bessere Aufteilung der Faserbtischel und Faserstringe selbst mit
Schiidigung der Faserlinge vorzuziehen ist. Die Krempel gibt natiir-
lich durch das wiederholte Aufzupfen eine viel bessere Arbeit als
Durchziige in Nadelfeldern, die gewissermafien blofl eine Aufarbeitungs-
stelle haben, wiihrend die Krempel deren. mehrere in sich vereinigt.

Die Einrichtung der ersten oder Vorkrempel fiir Jute, welcher
die gebatschten, also geschmeidig und schliipfrig gemachten Faser-
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stringe vorgelegt werden, zeigt Fig. 134. Vielfach befindet sich
der grofien Hohe der Krempel wegen zur Ausniitzung der vollen
Umfangsfliche der Haupttrommel 7" und der bequemeren Bedienung
wegen der Zufiihrtisch Z auf einer Biihne B. Die vorgelegten
Faserstriinge, von denen eine vorgewogene Menge auf eine bestimmte
Lauflange des Zufiihrtisches, deren Ablauf von einem Zeiger an einer
Einteilung angegeben, also die Grundarbeit fiir das Spinnen aus-
gefiihrt wird, werden in der Mulde # von der Speisewalze S ge-
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Fig. 134. Jute-Vor- oder Grobkrempel.

balten den Zihnen der Haupttrommel 7" dargeboten, welche Faser-
biindel abreifit und herauszieht und dieselben nach dem Vorbilde
der allgemeinen Arbeitswalzenanordnung bei Krempeln (Fig. 25) dem
Arbeiter 4 zur Zerteilung und dem Wender /¥ zur Riickgabe iiber-
fiilhrt. Die Arbeitswalzen baben mit Riicksicht auf die grofie Faser-
linge, damit nicht etwa eine Faser die Walze voll umschlingen
kann, grofien Durchmesser, und gegen das Faserausschleudern bei
der Abnahme durch den Wender ist, wie bei der Flachswergkrempel
(Fig. 129) an den unten liegenden Walzen eine Schutztrommel ¢
vorhanden. Es gibt 2 Paar Walzen am unteren Teile der Haupt-
trommel, und die Zufiihrung erfolgt an der hdochsten Stelle der
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Trommel, damit von der Mulde # weg ein geniigender Platz fiir
das Herauszupfen der Fasern bleibt. Ebenfalls hoch liegt der Ab-
nehmer P, welcher ohne weiteres Hinzutun die Faserschicht von
der Haupttrommel, die durch die Schleuderkraft an die Zahnspitzen
tritt, aufnimmt und hier oben herumfiihrt, so daf die Abnahme von
unten durch ein Walzenpaar a erfolgt. Die Faserschicht wird durch
einen Rutschtrichter zu einem flachen Bande zusammengenommen
und von dem Walzenpaar » in den Sammeltopf o gefiibhrt.

L L Vi Ty ryrrrr //III/I/ 7222774
Fig. 135. Jutefeinkrempel.

Die Topfe mit diesem Vorkrempelband werden unmittelbar
der zweiten oder Feinkrempel (Fig. 135) vorgestellt, oder es
werden die Binder nebeneinanderlaufend zu einem Wickel gerollt,
von denen entsprechend einige nebeneinander auf den Zufiihrtisch
gelegt werden (vergl. Fig. 136). Bei dieser Wickelspeisung hat
man den Vorteil, durch Hintereinanderlegen von 2 Wickelreihen
eine Banddoppelung bei der Speisung vorzunehmen, also zur Ver-
gleichm#figung des gelieferten Feinkrempelbandes beizutragen.

Die Jutefeinkrempel hat 4 Paar Walzen, entsprechend der sich
vollziehenden Faserverkiirzung, mit kleinerem Durchmesser und
liegt der Abnehmer auf der Seite der Zufihrung, die wieder durch
eine Mulde mit Nadelwalze an die Haupttrommel erfolgt. Die
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Schutztrommeln ¢ sind an den unteren Walzenpaaren wieder vor-

handen und die Abnahme der Faserschicht zur Abfiihrung erfolgt

wieder durch ein Walzenpaar @, das im Rutschtrichter gebildete,

von dem Walzenpaar abgezogene, einfache Flachband wird um einen

schrigen Stift 7 zur Seite gefiihrt, wo ein Walzenpaar » das Band
in den Sammeltopf » fordert.

u}nnnnnﬁnmmmmménum Zu bemerken ist noch, daf

HEi00 060 ARABBAABAD der XKratzenbeschlag der Jute-
"""""""""" krempeln wie auch der der Hani-

wergkrempeln ein sehr starker
und widerstandsfihiger sein muf.

Die weitere Behandlung der
Jutekrempelbénder erfolgt auf einer
Vor- und Feinstrecke mit einer
Streckweite wie bei Wergstrecken
und groberer Nadelung, sowie 2-
und 3facher Doppelung der ge-
streckten Binder bei der Abfiih-
rung, wie dies aus der Anordnung
der Jutefeinspinnereimaschinen in
Fig. 136 hervorgeht. Dort be-
zeichnet B die Batschmaschine,
K die Vor-, F die Feinkrempel,
D die Bandwickelmaschine und S,
die Vor-, S, die Feinstrecke. Die
Vorspinnmaschine liefert Vor-
gespinstspulen, die auf Trocken-
Fig. 136. Maschinenzusammenstellung ~ Spinnmaschinen 7, wie in Fig. 127

der Jutespinnerei. links dargestellt, feingesponnen
werden.

Bessere Jute wird auch in besonderen Spinnereien nach Art
der Langflachsspinnerei nur mit Nadelstabdurchziigen gesponnen,
allgemeiner ist aber die vorliegende einfachere Spinnerei nach dem
Wergspinnverfahren.

||I|I1II||
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Die Nummerung der Jutegarne ist englisch. Die Zahl der
Gebindestrahne von je 300 Yards, welche auf 1 Pfund engl. gehen,
gibt die Nummer an. Gesponnen wird von Nr. 1—20, gewohnlich
Nr. 4—6.
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d) Andere Bastfasern.

Die Nesselbastfaser (Chinagras oder Ramie) zeichnet sich
durch einen starken, schonen seidenartigen Glanz aus, und wiirden
demnach Garne daraus eine grofie Anwendung finden konnen, doch
ist die Nesselfasergewinnung sehr schwierig. Der Fasergehalt der
Stengel ist gering und das Rosten wie beim Flachs und Hanf zur
Abtotung des Stengelholzes, wie zur Losung des Pflanzenleimes im
Bast ist nicht anwendbar, hier mufl ein Kochen mit chemischen
Mitteln erfolgen, welche Behandlung auch erst den Faserglanz zur
Erscheinung bringt.

Da bei dieser Behandlung die Fasern in Unordnung geraten
sind, also nicht so gleichgerichtet liegen als die Faserstringe bei
den besprochenen Bastfasern, hat erst eine Gleichrichtung der Fasern
zu erfolgen. Hierzu wird aus
den wirren Fasern ein Pelz ge-
bildet, der dann in einzelne Quer
streifen aufgeschnitten wird.

Die dazu benutzte, als
Pelzmaschine bezeichnete
Vorrichtung zeigt Fig. 137.
Die auf dem Zufiihrtisch 2 vor-
gelegte Faserschicht gelangt ) ]
durch ein geriffeltes Druck- i 187 Pefgafgﬁfsg‘i‘ﬁge“emsem
zylinderpaar ¢ zwischen zwei
endlos laufende Kratzenbinder &, welche die Fasern gegen den
Angriff der in Reihen auf der Trommel 7 stehenden Stifte festhalten,
so dafi sich die Hilften der schleifenartig erfaften Fasern in den
Kratzen gerade ziehen. Die an den entgegenstehenden Kratzen-
zihnen des unteren Bandes & sich festsetzenden Fasern werden
durch eine Biirste 4 heraus und an die Trommel gestrichen und die
auf denselben durch Umwickelung sich bildende Faserschicht wird
an einer entgegenstehenden Kratzenwalze £ weiter glattgerichtet,
wobei wieder von dieser etwa erfafite Fasern durch die Biirste ¢
heraus und an die Trommel gestrichen werden. Ist auf letzterer
ein Faserpelz von etwa 50 mm Dicke aufgetragen, so wird die
Maschine abgestellt und die Schicht in den Auskerbungen der
Trommel vor den Stiftreihen auseinandergeschnitten, so daf man
Pelzstiicke p von gleicher Breite erhilt. Diese werden dann in
Kluppen oder Taschen gespannt, um gehechelt oder gekimmt zu
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werden, um nach Art der Flachsspinnerei Binder mit gleich langen
Fasern zu erhalten.

Das Hecheln und Kimmen erfolgt auch auf einer Maschine nach
Art der Flachkimmer Fig. 103, dieselbe besitzt aber eine grofere
Kimmtrommel. Da die Pelzstiicke durch die Schleifenlage der Fasern
und das Zerschneiden derselben ganz verschieden lange Fasern be-
sitzen, ist eine lingere Dauer des Auski#mmens des in den Taschen
gehaltenen Pelzstiickes notig, weshalb die lingere Kimmfliche vor-
handen ist.

Das beiderseits ausgekimmte Pelzstiick, also der erhaltene
Faserstrihn, wird durch Bewegung der Tasche (die Kimmtrommel
liegt fest) an die Zylinderabzugvorrichtung gebracht, welche diese
Strihne schuppenartig, wie eine Anlegemaschine, Fig. 124, anein-
anderbringt. Wie bei dieser wird das breite Band dann gleich in
einem Nadelstabstreckwerk vergleichm#figt und der sogen. Ansatz,
d. i. der Grundfaserkirper, bestimmt.

Die weitere Behandlung zum Spinnen ist genau wie bei der
Flachsspinnerei, wie auch mit den auf der Kdmmaschine aus der
Kimmtrommel herausgebiirsteten kurzen Fasern. Dieses Nessel- oder
Ramiewerg wird auf Krempeln zu einem Bande gebildet, welches
dann in gleicher Weise auf Strecken und Vorspinnmaschinen mit
kiirzerer Streckweite versponnen wird. Das Fertig- oder Fein-
spinnen erfolgt auf Nafspinnmaschinen.

Zu bemerken ist, dafl die Wergkrempel fiir Nesselfasern nicht
der fir Flachs, sondern der fiir Baumwolle oder Streichgarn nach-
gebildet ist. Die Krempel besitzt nach einer Vorwalze eine Vor-
trommel mit 2 Paar Arbeitswalzen, die Haupttrommel 4 Paar
Walzen und einen Abnehmer, und der abgekimmte Flor wird als
rundes Band in einem Drehtopf aufgefangen.

Die Nummerung der Nesselgarne erfolgt meist auf metrische
Art. Gesponnen werden Garne in den Stirken der Flachsgarne.

Der Manillahanf ist ebensowohl eine Stengelfaser als eine
Blattfaser, denn die Faser findet sich im Bast des Stengels als auch
in den Blattstegen. Die Faser wird durch Faulen dieser Pflanzenteile
und Auswaschen bei Stampfen derselben gewonnen, sie ist stark, von
etwa !/; mm Stirke und 1!/, m Linge. Auf einer Anlegemaschine
mit entsprechend weitem Streckfeld mit grober Nadelung wird ein
Band gebildet, das auf einem Nadelstabstreckwerk verfeinert und einer
Fliigelspinnmaschine trocken fertig gesponnen wird.
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In gleicher Weise wird der Sisalbanf und neuseeldndische
Flachs versponnen, welche beide aus Blittern, wie vorher, ge-
wonnen werden. Diese iiberseeischen Bastfasern eignen sich nur
zur Verspinnung von starken Garnen von etwa Nr. 1 metrisch und

darunter.
Die Bastfaserabfallspinnerei.

Die bei der Verspinnung der-Bastfasern sowohl bei der Lang-
faserart als dem Werg auftretenden Abfille lassen sich bei Flachs und
Nessel, Jute und Hanf wieder zur Verspinnung verwerten. Es sind dies
die unter die Streckwerke und die Krempeln fallenden Fasern, Faser-
flug von letzteren, Band und Vorgespinstreste, Spinnsalkehricht usw.
Wenn die Fasern dieser Abfille noch eine mittlere Linge von etwa
150 mm haben, so ist ihre Verspinnung nach dem Wergspinnver-
fahren moglich. Die in einem XKlopiwolf mit ununterbrochenem
Durchgang (Fig. 77) gereinigten Fasern gelangen auf eine Werg-
krempel (Fig. 129), nur dafl man bei denselben die unterhalb liegen-
den Arbeitswalzenpaare ineinanderzu laufen 1ift, vergl. Fig. 25, um
einem Abwerfen von Fasern vorzubeugen, und ebenso diese Arbeits-
walzenpaare dicht aneinanderstellt, um einen freien Abfaliraum
zwischen den Walzenpaaren an der Haupttrommel zu umgehen.
Das auf der Wergkrempel dreiteilig erhaltene Band, dessen Teile
von Tragtiichern nach dem Streckkopf gefiihrt werden, wird nach
diesem wieder als ein Band erhalten und dieses auf einem Nadelstab-
streckwerk mit kurzer Streckweite (etwa 180 mm), die auch der
Krempelstreckkopf besitzt, vergleichmifiigt und das Garn, das doch
nur grober (etwa bis Nr. 2 metr.) sein kann, auf der ebenfalls mit
kurzem Streckwerk versehenmen Vorspinnmaschine fertig gesponnen.

Abfall von groflerer Giite wird auch zur Scheidung der Fasern
nach ihrer Linge gekimmt und eignen sich die gekdmmten Binder
dann zu einer feineren Verspinnung auf der Trockenfeinspinnmaschine.
Die kiirzeren Fasern werden auf Streichgarnart mit 2 Krempeln
zu Vorgespinst gebildet und dieses auf Fliigelspinnmaschinen ohne
Streckwerk oder dem Absetzspinner fein gesponnen.

Die aus dem NaBspinnraum erhaltenen Abfille, Vorgespinst-
reste, sind vielfach mit fertigen Garnresten vermengt. Diese Ab-
fille werden getrocknet, und da dieselben dabei zusammenbacken
werden sie dann auf Wolfen nach Fig. 61 aufgerissen und die er-
haltenen losen Faserflocken auf die beschriebene Streichgarn-Art
versponnen.
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D. Seide.

Von einem Seidespinnen durch Maschinen kann man techno-
logisch nicht sprechen, denn der Seidenfaden liegt von der Raupe
in ihrer Einpuppung, dem Kokon, in dauernder Linge fertig vor.
Diese Féaden sind von diesen Fadenkn#iueln abzuwickeln, was nach
Weichmachen desselben durch Aufspulen auf einen Haspel (Fig. 6)
erfolgt und werden dabei mehrere der feinen Faden (etwa 2500 gehen
auf 1 mm dicken runden Faden) gedoppelt. Diese gedoppelten Fiden
werden zur Festigkeitserhthung noch zusammengedreht.

Der eigentlichen Verspinnung unterliegen die

Seidenabfille,

die aus durchfressenen oder sonst zerstorten Fadenkniueln, Faden-
resten beim Abhaspeln und den inneren Kokonhiillen, wo der Faden in
seinen Lagen verklebt ist, bestehen. Die Seidenabfallspinnerei
erfolgt nach dem Verfahren der Kammgarn- und Streichgarnspinnerei.
Die nach dem ersteren Verfahren aus den zerstorten Kokons er-
haltenen Garne nennt man Florettseide, die aus den Abfillen der
Spinnerei dieser und den tibrigen vorgenannten Abfillen auf Kamm-
garnart erhaltenen Garne Bouretteseide, die iibrigen nach Streich-
garnart erhaltenen ebenfalls Bourette- oder Abfallseide.

Bei dem als Langfaserseidenspinnerei zu bezeichnenden Ver-
fahren ist es zuerst nitig, die Fadenkniuel aufzuschliefien, die Fiden
also von dem anhaftenden Leim zu befreien und geschmeidig zu
machen, was durch Erweichen, Auswaschen und Schlagen erfolgt.
Die getrockneten Fadenkniuel werden einer Pelzbildungsmaschine,
wie in Fig. 137 dargestellt, vorgelegt, und die schleifenartig erfafiten
Fiden ergeben somit einen Pelz, der wieder von der Trommel ab-
geschnitten wird, also wie bei der Ramiespinnerei Pelzstiicke ergibt.
Die weitere Behandlung besteht in dem Kimmen derselben, der
Bandbildung auf der Anlegemaschine und der wiederholten Doppelung
und Streckung nach Art der Nesselfaser- oder Baumwollfeinspinnerei
mit Zylinderstreckwerken und Spulenbinken und dem Fertigspinnen
auf dem Absetz- oder Durchspinner.

Der beim Kimmen nach diesem Spinnverfahren erhaltene Kimm-
ling wird, wie auch die anderen kurzfaserigen Abfille, einer gewohn-
lichen Walzenkrempel vorgegeben, welche, wie bei der Kammgarn-
spinnerei, ein rundes Band abliefert. Diese Binder werden
vergleichmifigt und nochmals gek#mmt. Mit dem Zug wird nach
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der Kammgarnspinnerei in Streckwerken mit Nadelwalzen verfahren
und das genitschelte Vorgespinst auf dem Absetzspinner fertig
gesponnen.

Der Kiammling der Kurzfaserseidenspinnerei, welcher viel zu
Knoten zusammengestaute Fasern enthdlt, wird auf einem Drei-
krempelsatz zu Vorgarn gebildet, das wieder auf dem Absetzspinner
fertig gesponnen wird.

Die Nummerung der Seidenabfallgarne ist die metrische.

Zu erwihnen ist hier noch die Kunstseide, die aus dem Aus-
ziehen leimartiger pflanzlicher Masse erbalten wird. Die beim
Doppeln, Zusammendrehen und bei der sonstigen Verarbeitung er-
haltenen Fadenreste konnen auch nach Streichgarnart versponnen
werden.

E. Andere pflanzliche und tierische Faserstoffe.

Zu erwihnen sind zunichst die der Baumwolle ganz shnlichen
Fasern, auch Samenhaare, die, wie die Caravonica, durch besondere
Ziichtung der Baumwolle erhalten und wie erstere versponnen
werden, wenn die Faser also weniger glatt und ‘etwas kriuselig
ist. Bei glatten glinzenden Fasern, wie bei Kapok, ist die Ver-
spinnung nach besonderer chemischer Vorbereitung oder Beimischung
anderer Fasern meist nur nach Streichgarnart méglich.

Die aus dem Torf durch Auswaschen erhaltenen, nicht zu
sehr durch Fiulnis zerstorten Fasern werden nach Streich-
garnart zu groben Garnen versponnen. Es geniigt dazu eine
Krempel, welche das von einem Wolf nach Fig. 68 vorgezupfte
und gereinigte Fasergut vorgelegt erhilt und das im angestellten
Florteiler fiir die in ihrer Stirke nur zu etwa Nr. 1 metr. zu-
lassigen Garne das Vorgarn abliefert, das auf einem Fliigelspinner
oder einer Maschine nach Fig. 66 Drehung erhilt, also zum fertigen
Garn gebracht wird.

Das Pflanzenreich- liefert noch einige starke und sprode Fasern,
wie die Fruchtfleischfasern der Kokosniisse, die nach dem An-
faulenlassen der Friichte und durch nachheriges Auswaschen des
weich gewordenen Fruchtfleisches und Abtrennen der frei gewordenen
Fasern von den Nufischalen gewonnen werden; weiter das in feinen
Spinen abgehobelte Holz, die sogen. Holzwolle, und andere seltener
und in geringerer Menge vorkommende #hnliche Fasern, die nur zu
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starken Garnen versponnen werden konnen. Hier ist eine Grund-
faserkorperbildung zur Vergleichmifigung
und Verstreckung nicht ndtig, das Spinnen
erfolgt unmittelbar nach dem Vorbilde Fig. 1
und werden dazu Spinnvorrichtungen
von der in Fig. 138 dargestellten Art mit
nur 1 oder 2 Spindeln benutzt. Das auf
['. il =T dem Zufiihrtisch Z vorgelegte Fasergut ge-
langt durch ein Einfiihrzylinderpaar ¢ zum
Gleichrichten oder Ordnen der Fasern an
eine Nadelstabkette X (an deren Stelle auch
endlos laufende Kratzenb#inder treten konnen)
und von dieser durch ein zweites Zylinder-
paar d abgenommen und zu einem runden
Bande geformt in das réhrenformige Ende
des umlaufenden Fliigels F, welcher die
erforderliche Drehung erteilt und den fer-
tigen Faden, der hier gewissermafien ein
Strick wird, um die mitgeschleppte, fiir
eine feste Umwickelung gebremste Spule S
schlingt. Gegebenenfalls erhilt die Spule
auch, wie die Maschine Fig. 138 dies zeigt,
einen besonderen Antrieb mit verinder-
licher Geschwindigkeit, um diese Spule
gegen den Fliigel stets genau um die fertig
gesponnene Fadenlinge vor- oder nach-
laufend zu machen, also das starke Garn
mit gleichbleibendem starken Zug aufzu-
winden. Die Spule erhiilt in beiden Fillen
den erforderlichen Hin- und Hergang.

Von tierischen Fasern finden eine
ausgedehntere Verspinnung die Kuh- und
Kilberhaare, auch die kurzen Pferde-

P
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Fig. 138, Spinnvorrichtung fiir lange grobe Fasern und ganz starke Garne.

S
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'H":.: haare (nicht Schweif- und Mihnenbaare).
\': Die bei der Fellgerbung durch das Kalken
L e von den Hiuten gelosten Fasern kommen

durch Kalkstaub verunreinigt in den Handel
und werden daher zunichst der Entstaubung durch Klopfen mit
Durechliiftung in Klopfwolfen nach Fig. 68 behandelt.
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Die genannten Tierhaare sind kurze, bis etwa 25 mm lange
Fasern von 0,05 mm Dicke, von geringer Kriuselung. Die Fasern
liegen wohl wirr durcheinander und sind zu Flocken zusammen-
geballt, sind aber nicht wie die Wollfasern miteinander verschlungen.
Die Auflosung in der Krempel ist also sehr leicht, doch ist zu be-
achten, daf die Fasern bei ihrer Steifheit sich schwer schleifenartig
um die Kratzenzihne legen. Der Faserschicht wird in den Krempeln
nur Strich gegeben, d. h. die Fasern werden ausgestrichen. Die
Fasern wiirden also am Xratzenbeschlag schlecht hingen, wenn
hier nicht die Schmelze unterstiitzend angewandt wiirde. Das
Schmelzen hat hier also nicht nur den Zweck, den Fasern Schliipfrig-
keit zu geben, sondern dieselben auch aneinanderklebend zu machen,
weshalb die Schmelze eine besondere Zusammensetzung haben muf.

Das Schmelzen wird auf dem Krempelwolf (Fig. 80) vor-
genommen, der zugleich Mischmaschine ist. Die Faserordnung und
Vorgarnbildung erfolgt auf einem Zweikrempelsatz, jede Krempel
mit nur 4 Walzenpaaren und einer Vortrommel mit 2 Walzenpaaren,
mit Speiser, selbsttitiger Uberfithrung des Fasergutes mit Querfaser-
speisung an der Vorspinnkrempel, die einen Riemchenflorteiler mit
ganz breiten Nitschelhosen erhilt, da sich die steifen Haare schlechter
zu haltbaren Vorgarnfaden runden lassen. Das Fertigspinnen er-
folgt auf dem Absetzspinner oder der Schlauchkotzerspinnmaschine,
(Fig. 66). Diese Tierhaare werden nur zu groben Garnen von etwa
Nr. 1 metrisch versponnen.

Der Wolle #hnliche Fasern, also Kameelhaar, werden wie
diese versponnen, doch ist zu beachten, dafi die mit kiirzeren Grund-
fasern versetzten langen Fasern recht bauschen, d. h. infolge ihrer
lebhaften Krumpfkraft in der Faserschicht stark auftragen. Vor-
bereitungsmaschinen, Krempeln und Absetzspinner sind die gleichen
wie bei Wolle.

Die iibrigen Tierhaare, wie die von Ziegen, Federflaum usw.
werden auf Streichgarnart versponnen. Zum Verspinnen von Pferde-
schweif- oder Rofhaaren wird die Vorrichtung Fig. 138 ohne Vor-
ordner benutzt.

F. Asbest.

Eine steinige spinnbare Faser, aus welcher sich durch An-
einandertrager und Zusammendrehen ein haltbarer Faden herstellen
148t, bietet nur der Asbest, der in Schichten zwischen Schiefern

Rohn, Spinnerei. 12
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gebettet von etwa 10—50 mm Dicke und dariiber vorkommt, und
liegen in diesen Schichten, die oft noch mit schwachem Schiefer
durchbrochen sind, die Fasern senkrecht, so daf also die Fasern die
Schichtenstirke lang sind. Die Asbestschicht mufi in Brocken aus
dem Gestein gebrochen werden, die Brocken werden in einem Stein-
brecher weiter zermalmt und die erhaltenen Stiicke dann in einem
‘Walzwerk, besser noch in einem Kollergang, nach Fig. 132 breit
gequetscht, so dafl die einzelnen Faserbiindel locker gemacht werden
und ein flockiges Gemisch mit Schieferresten erzielt wird. Die
einzelnen Fasern sind sehr fein wie Seide und im aufgeteilten Zu-
stande sehr geschmeidig, so daf sie sich wie andere Spinnfasern
behandeln lassen.

Speiser

32

Fig. 139. Doppelflorkrempel mit Speiser und Florteiler fiir Asbest.

Zur Reinigung der Faserflocken von beigemengten Steinteilchen
wird der senkrechte Kegeloffner (Fig. 49) benutzt, indem bei dem
Herumfithren des Fasergutes in dem hohlkegelformigen Rost die
Steinteilchen durch die Fliehkraft ausgeschieden werden. Es tritt
dabei eine weitere Aufteilung der Faserbiindel ein und der Schleuder-
sauger beseitigt auch den mit dem Zermahlen entstehenden feinen
Sand und Staub.

Die Verspinnung des Asbest ist nur zu gréberen Garnen
moglich, da der Faser die Kriuselung fehlt und ihre grofie Glitte
keinen grofien Verzug vertrigt und so schon eine starke Faden-
drehung erfordert. Zur Vorgarnbildung geniigt daher die einfache
Krempelei und die dazu benutzte Krempel zeigt Fig. 139. Dieselbe
ist eine Doppelflorkrempel, also mit 2 Abnehmern P und p, denen
beiden zur Hebung der Fasern aus dem Kratzenheschlag der Haupt-
trommel 7" Liufer v vorgelagert sind. Die Krempel besitzt eine
Vortrommel 7 und Vorwalze w und ist unter dieser, der Uber-
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tragungswalze ¢, sowie der Haupttrommel wie bei der Baumwoll-
krempel ein Rost zum Durchfallenlassen von steinigem Sand in eine
Untergrube angeordnet. Vor- und Haupttrommel sind durch eine
aufklappbare Haube abgedeckt, auf welcher eine mit dem Abzugs-
rohr 7 verbundene Saugkammer // zum Abfilhren des bei der Faser-
bearbeitung entstehenden Staubes geschaffen ist.

Der flockige Asbest wird der Krempel durch einen Wagespeiser
zugefiihrt und die von den zwei Abnehmern abgekimmten Flore ge-
langen iibereinandergelegt in
einen Riemchenflorteiler, der JIU
breite  Nitschelhosen  mit ;
Riicksicht auf die schwerere
Rundung der steinigen Faser
zu Vorgarn besitzt.

Die TFig. 139 zeigt
auch, wie der flockige As-
best auf dem Krempelzufiihr-
tisch auf eine Baumwoll-
watte ausgeschiittet und ver-
teilt wird, wenn der Asbest
in der Krempel mit Baum-
wollfasern vermischt werden
soll, was fiir die Verspinnung
zu feineren Garnen erforder-
lich ist.

Das Feinspinnen er-
folgt auf einer Doppeldraht-
spinnmaschine (Fig. 140).
Da das nur verdichtete Vor-
garn keine grofie Haltbarkeit e
besitzt, also sich von der
Spule nicht abziehen 148t und
auch sich von dieser schwer abrollt, so wird dem Vorgarn bei der
Einfiihrung in die Lieferzylinder ¢ der den fertigen Draht gebenden
Ringspindel s eine Vordrehung erteilt, indem nach dem Vorbilde der
Kapselspinnmaschine (Fig. 66) die von der Florteilerspule von innen
abgezogenen Fadenwickel oder Fadenscheiben in umlaufende Kapseln
oder Topfe ¢ gelegt werden, so dafi der durch die Mitteléffnung
des Deckels gezogene Faden den, den hohen Draht fiir die Faden-

12*

P A A Fa rirard rd rar

Fig. 140. Doppeldrahtspinnmaschine.
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haltbarkeit unterstiitzenden Vordraht erhilt. Die Spindel s und der
Topf # werden gemeinschaftlich durch eine Schnur von der Trommel 7
getrieben.

Die Nummerung des Asbestgarnes wird durch die Zahl von je
100 m, die auf 1 kg gehen, also eines zehnfachen der metrischen
Nummerung dargestellt. Gesponnen wird nur Nr. 1 bis Nr. 40, im
Mittel Nr. 15.

G. Riickfasern,

Schon in der Spinnerei entstehen vom fertigen Garn durch
Anmachen gerissener Faden auf den Feinspinnmaschinen Abfille und
gleiche Fadenabfille noch vielmehr bei der Verarbeitung der Garne.
In diesen Garnabfallen steckt eine ziemliche Menge wertvollen
Fasergutes, das zur Verspinnung wiederzugewinnen lohnend ist.
In den Abschnitten, welche bei der Herstellung von Kleidungs-
stiicken und Gebrauchsgegenstiinden aus Geweben und Geflechten
entstehen, ist weiter eine Menge Fasergut enthalten, das eine wirk-
liche Nutzung noch nicht gefunden hat und auch hieraus die Faser
zu nochmaliger Verarbeitung zurtickzugewinnen, ist ebenso wertvoll.
Schliefilich ist auch das in den Kleidungsstiicken und Gebrauchs-
gegenstinden steckende Fasergut, wenn diese Sachen abgeniitzt und
weggeworfen werden, also auch das Fasergut der Lumpen noch
einer Verwertung oder Riickgewinnung moglich, und die Auflosungs-
und Vorbereitungsmaschinen der Spinnerei lassen sich fiir die Auf-
losung oder Auffaserung aller dieser Faden-, Gewebe- und Geflechte-
abfille ausgestalten. Alle Faserarten gestatten diese Riickgewinnung,
und man hat dann in der Spinnerei neben dem rohen oder Naturfaser-
gut ein gewissermafen kiinstlich zuriickgewonnenes Fasergut der
gleichen Art, das man bei Wolle, fiir welche diese Riickgewinnung
wegen ihres hoheren Wertes zuerst angewendet worden ist, Kunst-
wolle, bei Baumwolle entsprechend oft Kunstbaumwolle, allerdings
filschlich, benennt. Es handelt sich um kein kiinstliches Erzeugnis,
sondern um zuriickgewonnene Fasern, also Riickfasern, und diese
gewinnt man auch ebensowohl bei Seiden- wie Bastfaserabfiillen jeder
Art. Bei allen Faserarten sind die Einrichtungen zur Riickgewinnung
gleich, nur besteht eine Verschiedenheit derselben, je nachdem es
sich um fadige oder Gewebe- oder Geflechtabfille handelt. Das
Auflésen findet immer durch ein Abzupfen oder Ausreiflen der Fasern
aus den festgehaltenen Faserkiorpern oder ein Zerzupfen derselben
statt. Dieses Aufzupfen erfolgt auch stufenweise.
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Fiir Baumwollfdden wird ein Reifi-
wolf nach Fig. 61 benutzt, der fiir die
stufenweise Ausfilhrung der Arbeit meh-
rere Reifitrommeln besitzt. Nur beiloseren
Fiden, also groben Garnen (etwa Nr. 1)
und Vorgespinstfiden geniigt die Zupf-
arbeit einer Trommel. Einen zweitromme-
ligen Baumwollfadenreifier, der das
Vorbild oder Glied fiir eine Verdoppelung
oder Verdreifachung zu den bei hart-
gedrehteren Abfillen von Garn Nr. 40
und dariiber angewendeten sechstromme-
ligen Reifler darstellt, zeigt Fig. 141. Die
Einfiihrung der auf dem Zufiihrtisch Z
ordentlich ausgebreiteten Fadenstriinge,
schlechten und fehlerhaften geratenen
Kbtzerreste usw. erfolgt durch einen
starken geriffelten Unterzylinder mit, zum
besseren Festhalten gegen die Stifte der
Faser abtrennenden Trommeln, 2 Ober-
druckzylindern. Diese erste Trommel 7
reifit noch ganze Fadenstiicke mit ab, die
mit den abgetrennten losen Fasern nach
hinten ausgeworfen und auch durch die,
die Entfernung von Reifistaub bewirkende
Absaugung aus dem Auswurfraum von
den Trommelstiften abgezogen werden.
Die Absaugung erfolgt durch den Schleu-
dersauger v aus der oberen Siebtrommel s
und diese und die untere Siebtrommel ¢
fithren den Auswurf zur Verdichtung in
eine Schicht zwischen die Abfiihrzylin-
der ¢. Diese Schicht wird dann durch
ein geriffeltes Druckzylinderpaar  der
zweiten Reifitrommel 7, dargeboten, und
die von deren Aufwurf gelieferte Faser-
schicht nimmt ein Abfiihrlattentuch L auf.

Die Reiflarbeit dieses Fadenoffners
wird unterstiitzt durch eine geordnete
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Doppel-Fadenreifier mit ReiBtrommeln,

Fig. 141,
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Fadenvorlage. Zur Erzielung einer solchen werden die Faden-
abfille einer Pelzmaschine nach Art von Fig. 187 vorgelegt,
wo die von einem Druckzylinderpaar
einer Stifttrommel dargebotenen Fi-
den sich in die Stiftzwischenriume
gestreckt einlegen, bis sich um die
Trommel eine Fadenschicht gekleidet
hat, die nach dem Vorbilde Fig. 137
aufgeschnitten und abgenommen wird.
Die Breite der Fadenschicht entspricht
der Breite des Zufiihrtisches des Faden-
reiflers (Fig. 141), und kommen also
die Fadenreste zu einer gestreckten
oder Lingseinfiihrung, werden also
nicht schleifenartig abgerissen, son-
dern aufgefasert. Die Stifttrommel
dieses Fadenabfallordners arbeitet zur
Ausgleichung mit einer gleichen Gegen-
stifttrommel zusammen, auf der sich
eine gleiche abzutrennende Faser-
schicht bildet.

Der Angriff der Stifttrommel,
die mit einer bedeutenden Geschwin-
digkeit vor der Festhaltestelle vorbei-
jagt, ist gewaltsam, es wird bei stark
gekrauselten und im Faden ver-
schlungenen Fasern diesen keine Zeit
gelassen, sich aus den Verschlingungen
zu losen, dies bedingt ein Abreifien
der gefaBten Fasern, also eine Faser-
verkiirzung; die Riick- oder Alt-
faser ist deshalb immer kiirzer als
die Roh- oder Neufaser, doch bietet
die mit langsamer Geschwindigkeit sich
vollziehende Auflssungsarbeit der Krempel ein Mittel, durch ihre
Anwendung beim Fadenauflosen oder Fadendffnen die Riickfaser
linger zu erhalten. Einen solchen, besonders fiir die wertvolleren
Woll- und Seidenfiden, wie auch die schwerer zu lésenden Bast-
faserfiden zu benutzenden Fadenoffner zeigt Fig. 142. Derselbe
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Doppel-Fadenéffner mit Siigezahnwalzen.

142,

Fig.

TIITTI T T



Riickfasergewinnung. 183

besitzt nach Art einer Doppelkrempel 2 Haupttrommeln 7" je mit
einer Anzahl Arbeitswalzen a, Liuferwalze / mit Flugwalze und
Abnehmer A, und besitzen diese Walzen mit Ausnahme des Laufers
einen Beschlag mit aufgezogenem Stgezahndraht, also von besonderem
‘Widerstande und hartem aufzupfenden Angriff.

Das vorgelegte Fadengut wird von einem geriffelten Druck-
zylinderpaar d und einem Sigezahnzylinderpaar ¢ gegen den Angriff
der Sigezahnvorwalze festgehalten. Die abgerissenen Fadenteile
werden von letzterer gegen ein Messer zum Abstreifen von Un-
reinigkeiten gefiihrt und grofere Fadenwickel an der Gegenwalze
zerteilt. Die von der Haupttrommel 7" aufgenommenen Fadenteile
werden unter den entgegenstehenden Zihnen der Walzen a hinweg-
gestrichen, dabei nach Art der Deckelkratze Fig. 20 zerteilt und
Fasern abgetrennt. Die von dem Beschlag der Walzen a auf-
genommenen Fasern und Fadenteile werden gegenseitig ab- und an
die Trommel 7" zuriickgestrichen. Wie bei der Krempel wird die
Faser- und Fadenschicht auf letzterer durch die Schnellwalze / an
die Beschlagspitzen gehoben, um von dem Beschlag des Abnehmers
leicht abgenommen zu werden.

Bei loseren, also leichter gedrehten Fiden geniigt die be-
schriebene einmalige Bearbeitung und die erhaltene Faserschicht
kann von dem Abnehmer 4 durch einen Hacker abgekiammt werden.
Bei hirter gedrehten Féden wird die Bearbeitung ein- oder zweimal
wiederholt und man erh#lt so einfache, doppelte und dreifache
Fadenoffner. Das erhaltene Fasergut fillt vom Hacker des End-
abnehmers entweder frei ab, wird auf eine Trommel oder wie in
Fig. 142 zu einem losen zylindrischen Korper gewickelt, der eine
leichte Beférderung gestattet.

Bei dem Auflssen von Gewebe und Geflechtabschnitten und
Lumpen miissen letztere zunichst von anhaftendem Schmutz gereinigt
werden. Dies erfolgt in Klopfwolfen mit Staubabsaugung nach Art
von Fig. 68. Die aufzulésenden Abschnitte und Lumpen miissen
natiirlich nach gleichem Fasergut und Art der Fadenverbindung,
d. h. feine und grobe Gewebe- und Geflechtstiicke je fiir sich sortiert
sein, und kommen auf den Lumpenwolf, dessen Einrichtung
Fig. 143 veranschaulicht. Es sind dies Reifmaschinen wie fiir
Faden, wihrend aber dort die Stifttrommel von den Festhaltzylindern
nach unten arheitet, hat hier diese Trommel 7" einen nach oben ge-
richteten Lauf, damit beim Abzupfen etwa mitgerissene Lumpen-
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stiicke, die durch die Fliehkraft abgeschleudert werden, von der
Stiftwalze # auf den Zufiihrtisch Z zuriickgeworfen werden und so
mit den dort liegenden Stiicken zu erneuter Darbietung an die Reifi-
oder Zupftrommel 7" gelangen. Etwa noch an den Stiftspitzen der-
selben sitzende Stiickchen werden von der unter die Walze # greifenden
Mulde 72 abgestrichen und die etwa noch unter der Anfangskante
derselben hingen bleibenden und sich dann durch die Streifwirkung
losenden Stiickchen werden durch die Mulde an die Stiftspitzen
zuriickgefithrt und fliegen hinter derselben ab. Diese ungelisten
Stiickchen, die man Pitzen nennt, fingt ein Kasten # auf, aus dem
sie wieder anf dem Zufiihrtisch mit vorgelegt werden. Die schliefilich
von der Trommel 7" mitgerissenen Fadenteilchen und Fasern werden
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Fig. 143. Lumpenreifer mit Absauger.

nach hinten ausgeworfen und durch ein Lattentuch L mit Sieb-
trommel S bei gegebenenfalls eingerichteter Luftahsaugung durch
einen Schleudersauger V abgefiihrt.

Wie schon bemerkt, liefert der Lumpenreifier kein von Faden-
resten reines Fasergut ab, auch bei einer Doppel- oder Dreifach-
anordnung nach den Vorbildern Fig. 141 und 142 wird dies nicht
der Fall, man 148t daher lieber das auf einem einfachen Reifier er-
haltene Gut durch eine Doppelkrempel gehen oder auch durch
einen mit entsprechend feinen Beschlag, d. h. dicht stehenden Zihnen
versehener Fadenoffner (Fig. 142). Ebenso 6ffnet man auch wert-
vollere Baumwollfiden und Wollfiden auf einer eine Verbindung
von Fadenoffner und Krempel zeigenden Maschine.

Die Verspinnung der Riickfasern erfolgt fast allgemein nach
Streichgarnart, nur wird langfaserig erhaltene gute Baumwollriick-
faser mit unter die Rohbaumwolle der Feinspinnerei zugemischt, ebenso
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aufgelostes Kammgarnfadengut der Kurzfaserkammgarnspinnerei. Das
aufgeloste nach der Offnung auf dem Fadendffner auf einer Krempel
nochmals durchgearbeitete Fasergut wird von dieser in einem aufzu-
spulenden Band wie bei der Kammgarnkrempel (Fig. 100) abgezogen.

Die kiirzer erhaltenen Wollfasern scheiden sich nach der Faser-
lange in 2 Arten. Die von Geflechten, also Stricklumpen, wo
die Fiaden offener liegen, erhaltene Riickwolle nennt man nach der.
englischen Bezeichnung Shoddy, es ist also lange Riickwolle; die
aus Resten von gewalktem Gewebe und dergl., also mit ganz
dichter Fadenlage, erhaltene kurzfaserige Riickwolle heifit Mungo.
Beide Arten werden getrennt zu sogen. Kunstwollgarn versponnen
und geniigt bei der ersteren ein Zweikrempelsatz, bei der zweiten
Art ist ein Dreikrempelsatz vorteilhafter.

Flachs- und Bastriickfasern werden bei grofier Giite mitunter
einem Kimmen, also einer Fasersonderung unterworfen, sonst aber
ebenfalls nach Streichgarnart versponnen, was auch bei der Seiden-
riickfaser der Fall ist.

Die Nummerung der aus Riickfasern erhaltenen Garne erfolgt
wie bei dem Neufasergut, die noch méglich erhaltenen Garnnummern
sind nur niedrige.

H. Die Gemischtfaserspinnerei.

Die untereinander in ihrem Grundstoff und Verhalten so ver-
schiedenen Fasern werden auch zusammen vermischt versponnen und
findet die Mischung nicht nur im losen Zustand des Fasergutes statt,
sondern auch erst im Verlauf der Spinnarbeit. Man fiihrt Binder
von Baumwolle und Wolle in den Strecken der Baumwollfein- und
Kammgarnspinnerei zusammen, doppelt Pelze verschiedener Fasern
in der Streichgarnspinnerei bei der Einfiihrung in die Krempeln,
wofiir Fig. 139 ein Beispiel gibt und werden hier alle Moglichkeiten
ausgenutzt. Den kurzen Baumwollabfallfasern werden zur Erzielung
eines haltbareren Fadens langfaserigere Flachsabfille beigemischt,
den Riickfasern ebenso Neufasergut. Die Vermischung gibt, nament-
lich wenn sie in verschiedenen Farben vorgemommen wird, ganz
eigenartige Aussehen des Garnes und der daraus hergestellten Ge-
webe und Geflechte. Die Streichgarnspinnerei gestattet in ihrer
Eigenart eine ganz besondere Vielseitigkeit in dieser Fasermischung,
also in der Herstellung dieser sogen. Kunstgarne.
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Im vorliegenden sind die Arbeiten zur Garnherstellung be-
trachtet, wo das Garn aus einem losen, nicht verklebten, durch freies
Aneinandertragen von Einzelfasern erhaltenen fortlaufenden Faser-
korper gewonnen wird. Man spricht auch von einem Spinnen und
von Garn, wenn dasselbe durch einfaches Zusammendrehen eines
glatten fortlaufenden Streifens erhalten wird. Dies ist bei Metall-
gespinsten der Fall und bei dem Papiergarn. Beidemal wird der
auf eine Spule oder Scheibe gewickelte Streifen beim Abziehen durch
Drehung des Streifenwickels oder besondere Drehwerkzeuge zusammen-
gedreht und dann aufgewickelt oder aufgespult. Bei Papiergarn,
dessen Streifen aus durch Zerkochen von Holz erhaltenem Stoff auf
der Papiermaschine oder durch Zerschneiden einer breiten Papier-
bahn erhalten werden, 148t man Feuchtigkeit zum Geschmeidigmachen
auf die Streifen einwirken, um einen Zusammenschluf§ des Streifens
beim Zusammendrehen und folglich ein rundes Garn zu erhalten.
Das Garn kann nur in einer Stirke von Nr. 1 bis 10 metr., je nach
der Giite der kurzen Fasern des Papiergutes erhalten werden. Die
Fasern desselben halten bekanntlich durch Klebung aneinander.

Im vorstehenden sind nur die Arbeiten der eigentlichen Garn-
herstellung beschrieben. Die Garnverarbeitung, von der das Zwirnen,
Spulen, Haspeln und Kniuelwickeln oft als Zweige der Spinnerei
angesehen werden, gehort einem anderen Gebiete der Gewebslehre
an, wo die Grundbedingungen ganz andere sind und ist ihre Behand-
lung daher in einem Sonderwerk nitig.
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